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RESUMEN EJECUTIVO

La empresa PEREZ se dedica a la produccién y comercializacion de carrocerias para
todo tipo de autobuses como son: interprovincial, Turismo estos de marca (Ino,
Volkswagen en Alfa y Omega), bus Tipo y bus escolar. La empresa Pérez inicia sus

actividades el 10 de marzo del afio 1993.

El presente trabajo de investigacion esta enfocado al area central de toda la empresa; la
produccion, ya que cuando esta es organizada se obtiene resultados favorables los
mismo que se ven reflejado en el producto terminado y esto influye en la rentabilidad de

la empresa.

Este trabajo se basO en la investigacion de campo, la misma que se apoyo en la
aplicacion de una encuesta elaborada para el personal administrativo, clientes internos,
especificamente de acuerdo a las necesidades y requerimiento de la fabrica. Gracias a la
investigacion de campo se pudo determinar que la empresa tiene muchas oportunidades
para mejorar y optimizar los recursos de la empresa como son: infraestructura,

organizacion interna y produccion.

Finalmente esta investigacion contara con un Plan de Mejoramiento Continuo, con el fin
de mejorar los Procesos de Produccion de manera que se incrementar la productividad,
maximizara ganancias y la habilidad de la organizacion para competir con otras

empresas.

Palabras claves: Produccion, comercializacion, optimizacion de recursos, plan de

mejoramiento continuo, empresa carrocera.
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ABSTRAC

The company PEREZ is devoted to the production and commercialization of chassis for
all type of buses like they are interprovincial, Tourism these of mark (Ino, Volkswagen
in Alpha and Omega), bus Type and school bus. The company began operations Perez
on 10 March 1993.

The present investigation work is focused to the central area of the whole company; the
production, since when this it is organized it is obtained favorable results the same one
that they are reflected in the finished product and this influences in the profitability of
the company.

This work was based on the field investigation, the same one that relied on the
application of a survey elaborated for the administrative personnel, internal clients,
specifically according to the necessities and requirement of the factory. Thanks to the
field investigation, you could determine that the company has many opportunities to
improve and to optimize the resources of the company like they are infrastructure,

internal organization and production.

Finally this investigation had a Plan of Continuous Improvement, with the purpose of
improving the Processes of Production so that you to increase the productivity, it
maximized earnings and the ability of the organization to compete with other

companies.

Key words: Production, commercialization, optimization of resources, plan of

continuous improvement, bodywork company.
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INTRODUCCION

La presente tesis se basa en un estudio exhaustivo y minucioso en el area de produccion
en la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato, la cual estd ubicada en Huachi
Grande; Panamericana sur, via a Riobamba. Dicha empresa se orienta principalmente a
la fabricacion de carrocerias para todo tipo de autobuses como son: interprovincial,
Turismo estos de marca (Ino, Volkswagen en Alfa y Omega), bus Tipo y bus escolar.En
el presente trabajo investigativo sera presentado en 6 capitulos; cada uno de estos con su

respectivo contenido haciendo que el lector ubique facilmente el tema de su eleccion.

El Capitulo I, describe en su totalidad el problema con el que cuenta actualmente la
empresa conjuntamente con el analisis critico, prognosis y se puntualizan los objetivos

planteados dentro de la presente investigacion.

El Capitulo Il, relata el marco teérico que permite ampliar los conocimientos sobre el
problema objeto de investigacion, sus antecedentes, formulacién de la hipotesis y el

predominio de cada una de las variables.

En el capitulo 11, se hace referencia a la metodologia de trabajo utilizada en el campo
investigativo como: la modalidad de investigacion, tipos de investigacion, poblacién y
muestra, operacionalizacion de variables, plan de recoleccion de informacion y el plan

de procesamiento de la informacién.

El Capitulo 1V, se realizd la descripcion de los datos obtenidos en las encuestas
aplicadas a los clientes internos, para su analisis e interpretacion de los datos y la

verificacion de la hipdtesis a través del estadigrafo Correlacién bivariado de Spearman.

El Capitulo V, se concretan todas las conclusiones y recomendaciones a las que ha
llegado la investigacion, finalmente el Capitulo VI, se efecta la propuesta
especificando con claridad cada uno de los elementos que lo componen a la misma,

siendo fundamental la puesta en marcha de la propuesta en la empresa.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. TEMA

Procesos de Produccion y su incidencia en la Mejora Continua de la empresa carrocerias

Pérez de la ciudad de Ambato.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1. Contextualizacion

Los fabricantes de carrocerias, se han dado a la tarea de constante de desarrollar
productos estandarizados que tomen en cuenta: disefios de vanguardia, funcionalidades,
aprovechamiento de espacios, entretenimiento, seguridad, visibilidad, aerodindmica,
asientos confortables, entre otros aspectos, principalmente para los grupos artesanales.
Los constructores de carrocerias de buses deben aprobar sus disefios de acuerdo a lo
establecido en la Norma NTE INEN 1323:2009 y los reglamentos técnicos. (Flotillera,
2012, pég. 3)



Con los avances en la tecnologia, las estructuras del cuerpo ahora se pueden ensamblar,
todo el cuerpo del vehiculo en un disefio de gran tamafio. El problema es que la mayoria
de empresas no funcionan como una organizacién monolitica cuando se trata de crear
las estructuras de las carrocerias. Hay diferentes roles o funciones implicadas en el

disefio, y los proveedores también estan involucrados.

Las mismas se destacan por su constante innovacién, disefio, confort y cumplimiento de
normas de calidad y seguridad. Todas las empresas productoras de carrocerias realizan
un control permanente de procesos con el objetivo de detectar los posibles errores que

se presenten para su inmediata correccion en el disefio de los productos. (Anonimo, S.f.,

pag. 1)

La industria carrocera es uno de los sectores productivos con mayores perspectivas de
desarrollo en el mercado Ecuatoriano por el gran movimiento que presenta en la
actualidad debido a normalizaciones y regulaciones impuestas por organismos
seccionales tanto locales como nacionales cuyo efecto inmediato ha sido el incremento
de la demanda. Por otra parte el numero de empresas carroceras es alto,
consecuentemente el nivel de competencia del sector exige de cada empresa la
adaptacion de técnicas, la inversién de tiempo y recursos en investigacion para la
consecucion del mejoramiento y optimizacion de sus productos y el aseguramiento de

su permanencia en el mercado.

Las empresas han enfocado toda su atencién en ser mejores, con la finalidad de
planificar, organizar ejecutar y controlar sus actividades ya que son fases indispensables
dentro de las empresas para emprender, adaptandose a los nuevos desafios del mercado

y rechazando a la opcién de desaparecer. (Chiluisa Ochoa, 2011, pag. 1)

La certificacion de calidad de las empresas carroceras Ecuatorianas les abre la puerta
del parque automotor de Per( y Centroamérica debido a que obtuvieron la certificacién

ISO 9001 edicion 2008 que avala la calidad de sus procesos. Con esto, dichas empresas



comienzan a dar pasos firmes en la exportacion de sus productos que pueden competir

por calidad y precios en el extranjero.

De las 28 firmas que conforman la Camara Nacional de Fabricantes de Carrocerias
(Canfac), las carroceras Varma, Cepeda, Serma, Miral autobuses y Patricio Cepeda
consiguieron la certificacion ISO recientemente, consideradas las mejores empresas
carroceras del centro del pais sus logros se ven reflejados en sus productos al momento
que se utiliza una unidad de trasporte sea este, turismo, urbana, interprovincial lo cual lo

podemos identificar facilmente por su marca.

Después de més de cuatro décadas de mover la economia de la ciudad de Ambato, las
exportaciones de las carroceras ecuatorianas no llegan ni al 10% de su produccion total.
Piedad Aguilar, directora de la Canfac, estima que durante el Gltimo lustro se han
producido entre 600 y 800 carrocerias por afio, a un precio promedio de 40.000 dolares
cada una. Es decir que el sector mueve alrededor de 24 millones de doblares al afio

basicamente en el mercado local.

Travel, con sede en Per0. Ellos nos tomaron en cuenta porque sabian que estabamos en
el proceso para conseguir la certificacion, sefiala. Otro potencial mercado es el
centroamericano. La compaiifa lbimco se ali6 con la ensambladora Omnibus BB para
exportar 150 buses urbanos a Haiti a fines de julio de 2008. Ademas, este afio invirtid
600.000 dolares para abrir una planta de 2.400 metros cuadrados en Lima. Esta fabrica
puede producir 20 carrocerias mensuales para buses urbanos de 8, 9 y 12 metros.
(Santos, 2011, pag. 2)

Alli laboran 30 personas, entre ecuatorianos y peruanos. Aunque la empresa esta
constituida legalmente en Perd, el 98 % de las acciones le pertenecen al Ecuatoriano
Geovanny Constante, gerente de la firma en Ambato. Después de PerQ, su siguiente
paso sera conquistar Bolivia y Venezuela. Juntos somos mas competitivos, dice Aguilar,
quien considera que el haberse unido hizo que los fabricantes le den mas importancia a

las normas de calidad, mejoras tecnologicas, disefio e innovacion de productos. Pero



todo el sector carrocero no esta agrupado en esta Camara. Segun Moya, de Picosa, hay
pequefios talleres que compiten de manera desleal. La importancia de la norma es
asegurar calidad, precautelando la integridad de los pasajeros, conservando la vida y
respetando al ambiente, asi como la optimizacion de los recursos, tanto en la

construccion como en el empleo. (Aguilar, Moya & Costante, 2011, pag. 1)

La Subsecretaria de Calidad es la maxima autoridad para otorgar las designaciones,
basada en el informe de auditoria realizado por los especialistas del Organismo de
Acreditacion Ecuatoriano. Una buena carroceria es la que se deforma durante un

accidente, pero sin invadir la zona de supervivencia. (Ortiz, 2011, pag. 12)

Carrocerias Pérez empieza su emprendimiento hace unos 2lafios como obrero y
acumulo experiencia durante 10 afios; de los cuales trabajé 4 afios en Carrocerias Varma
y 7 afos en Carrocerias Ibimco; la empresa Pérez inicia sus actividades el 10 de marzo
del afio 1993. En afio 2004 carrozo la primera carroceria de marca PEREZ, construido
por el sefior Efrain Rafael Pérez Lazcano de la cooperativa 22 de julio, este fue el punto

de inicio de una gran carrera que hasta el dia de hoy la seguimos construyendo.

Actualmente la empresa Pérez fabrica carrocerias para todo tipo de autobuses como son:
interprovincial, Turismo estos de marca (Ino, Volkswagen en Alfa y Omega), bus Tipo
y bus escolar. Es reconocida por su calidad, seguridad, confort y sus precios asequibles.
Sus productos son comercializados a nivel nacional y provincial. La empresa esta
ubicada en la Panamericana Sur Km 8 via a Riobamba, en el sector de Huachi Grande
en la Ciudad de Ambato.

En esta empresa los procesos de produccion no son planificados previamente, por lo que
se da un desperdicio de materia prima, perdidas econdémicas. Ademas los
procedimientos en la fabricacion estan careciendo de un estricto control que demuestre

desde el inicio de la produccidn hasta la verificacion del producto final.



La escasez de recursos humanos limita en practicar nuevas técnicas y procesos en la
produccion, causando una disminucion en la productividad y ventas. Es necesario que la
empresa implemente un plan de mejoramiento continuo que optimice recursos y pueda
mejorar los procesos de produccién ya que la competencia cada dia es mas fuerte y hay
que estar en constante investigacion e innovacién dando como resultado productos de
excelente calidad esto a su vez le permite a la empresa crear una ventaja competitiva y

pueda seguir en el mercado.

1.2.3. Analisis critico

Una vez analizado el problema objeto de estudio llegamos a entenderla que el
inadecuado proceso productivo genera: déficit de capacidad, poca productividad e
informalidad, poca investigacion en el desarrollo del producto la mano de obra poca
calificada y capacitada, ineficiente uso de recursos y un escaso conocimiento del PMC

de manera que en el corto plazo afectaran su margen de ganancia.

Los defectos que conlleva a la deficiencia en los procesos de producciéon es la
inestabilidad laboral, el bajo posicionamiento de la marca, la tecnologia obsoleta,
desperdicio de la materia prima, perdidas econémicas de manera que la empresa esta de
acuerdo en aplicar un plan de mejoramiento continuo para los procesos de produccion

con el objetivo de minimizar cuellos de botella y maximizar la productividad.

Todo esto puede llevar a poder credibilidad, no alcanzar los objetivos establecidos e
incluso la empresa puede desparecer del mercado carrocero. (Ver Anexo 1)

1.2.4. Prognosis

Al no dar una solucion real al problema la empresa atravesara una serie de defectos lo
cual generara tiempos mas largos de transformacion de los productos, poca
productividad, bajo volumen de ventas debido a la perdida de los clientes. Ademas de

que la empresa podria perder participacion en el mercado y bajo posicionamiento



ocasionando pérdidas economicas de manera que los compradores se mostraran
insatisfechos al no cubrir sus necesidades y requerimientos establecidos. Por otro lado la
produccidn no va a estar justo en el tiempo que se lo requiera, finalmente al no mejorar
los procesos de produccién, disminuyendo su nivel de productividad; dando paso a la
competencia, quienes en un futuro no muy lejano abarcaran gran parte de los
consumidores, dejando a la empresa sin una gran participacion del mercado. De ser asi
la empresa podria caer en una crisis econdémica y laboral ya que no se llegara a cumplir

con las metas y objetivos planteados.

1.2.5. Formulacion del problema

¢Cuéles son los factores dentro de la empresa que originan los inadecuados procesos de
produccion en la mejora continua de la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de
Ambato?

1.2.6. Interrogantes

¢De qué manera incide los factores que ocasionan los inadecuados Procesos de

Produccién en la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato?

¢Como influird los factores inadecuados en los Procesos de Produccion mediante el

Plan de Mejoramiento Continuo en la empresa Pérez?

¢Cudl es la importancia al implementar un Plan alternativo de Mejora Continua en los

Procesos de Produccion de la empresa Carrocerias Pérez?

1.2.7. Delimitacion del objeto de la investigacién

Por contenido

- CAMPO: Sistema de Gestion de la Calidad


http://es.wikipedia.org/wiki/Calidad

En una investigacion reciente (Astros, S.f., pag. 20) indica que “los Sistema de Gestion
de Calidad , consta de la estructura organizativa, a la que se afiaden la planificacion,
los procesos, los recursos y la documentacion que se utiliza para alcanzar los objetivos
de la calidad, para mejorar los productos, servicios y para satisfacer las necesidades
de los clientes”. Ademas la gestion de la calidad esuna filosofia adoptada por las
organizaciones para dirigir y evaluar el desempefio institucional orientado al

mejoramiento de los productos.

— AREA: Procesos de Produccion

Para (Marcelo, 2012, pag. 1) indica que “los procesos de produccion es un conjunto de
fases 0 etapas organizadas, mediante las cuales modificamos las caracteristicas de los
materiales utilizados como con el objetivo de lograr un producto eficiente .

— ASPECTO: Calidad Total

Es también conocido como la Gestion de Calidad Total ya que es una estrategia de
gestion orientada a crear conciencia de calidad en todos los procesos organizacionales.
Este proceso moderno implica la participacién continua de todos los trabajadores de una
organizacion en la mejoria del desarrollo, disefio, fabricacion y mantenimiento de los
productos y servicios que ofrece una organizacion. (Administracion de empresas, 2013,
pag. 3) Po otro lado el profesor Japonés (Ishikawa, 2013, pag. 4) es un autor reconocido
de la gestion de la calidad, proporcioné la siguiente definicion respecto a la Calidad
Total: "Filosofia, cultura, estrategia o estilo de gerencia de una empresa segun la cual
todas las personas en la misma, estudian, practican, participan y fomentan la mejora
continua de la calidad”. La calidad total puede entenderse como la satisfaccion global
aplicada a la actividad empresarial. En una investigacion reciente (Deming E. , 1993,
pag. 5) indica que “/a calidad consiste en producir bienes o servicios que tengan

aptitud para el uso ”.


http://www.monografias.com/trabajos15/todorov/todorov.shtml#INTRO
http://www.monografias.com/trabajos34/planificacion/planificacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/ladocont/ladocont.shtml
http://diccionario-empresarial.blogspot.com/2013/07/administracion-de-calidad-total-act.html

Delimitacion espacial

La presente investigacion se la realizara en la empresa carrocerias Pérez ubicada en la
provincia de Tungurahua, ciudad de Ambato en el sector de Huachi Grande

intercambiador del paso lateral, Panamericana Sur Km 8 Via Riobamba.

Delimitacion Temporal

La investigacion que se esta realizando tendra una duracion de un afio, febrero 2013
hasta enero 2014.

Unidades de Observacién

Para la realizacion del presente trabajo investigativo se tomara como unidades de

observacion a los integrantes de la empresa carrocerias Pérez entre los cuales tenemos:

— Gerente propietario

— Empleados (operarios)

1.3. JUSTIFICACION

La elaboracién de este tema se justifica por la importancia que tienen los Procesos de
Produccidn en la empresa, puesto que se proporcionara informacion real y veridica que
sera muy util para el desarrollo de la misma, a su vez permitira que se tomen acciones
correctivas necesarias para la implementacion del Plan de Mejoramiento Continuo de
logrando que sea mas competitiva, adaptando y readecuando los procesos existentes a
las necesidades del mercado y de esa forma consolidar niveles més altos de desarrollo
econdmico y social, en la cual se optimizaran recursos como son: tiempo, materia prima

en el proceso productivo de la carroceria.



Es relevante ya que permitira aumentar el nivel de productividad en la cual se propone
la implementaciéon de un Plan de Mejoramiento Continua, lo que a su vez permitira
incrementar la demanda del mismo y como resultado la disminucién de los costos de
produccion obteniendo mayor competitividad en el mercado actual. Esta investigacion
va a tener un impacto social, al desarrollar correctamente los diferentes procesos de la
produccion mediante la implementacion de un Plan de Mejora Continua la empresa

puede aumentar las fuentes de trabajo manteniendo un nivel de ganancia justa.

Los beneficiarios de esta investigacion seran todos los miembros de la organizacién y a
su vez los clientes ya que podran percibir un producto de calidad. El presente trabajo
investigativo es factible de realizar ya que se cuenta con el total apoyo y compromiso
del gerente propietario y el personal operativo de la empresa carrocerias Pérez, ya que él
estd consciente de la importancia que tienen los efectos negativos en los Procesos de
Produccion en la organizacion. Para lo cual se tendrd la facilidad de acceder a la
informacion de la empresa y el acceso a todos los recursos que sean necesarios para la

presente investigacion.
1.4. OBJETIVOS
1.4.1. Objetivo General
— Determinar cuales son los factores en los Procesos de Produccion que no
permite el Mejoramiento Continuo en la empresa carrocerias Pérez de la ciudad
de Ambato.

1.4.2. Objetivos especificos

— Diagnosticar los principales factores que se encuentran inmersos en los Procesos
de Produccidn de la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato.
— Analizar los principales factores que no permite el Mejoramiento Continla en la

empresa carrocerias Pérez.



— Proponer un plan de Mejoramiento Continuo que permita mejorar los Procesos
de Producciéon en la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato,

obteniendo una ventaja competitiva en el mercado.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES

Para el desarrollo de este tema de investigacion sobre, los Procesos de Produccion y su
incidencia en la Mejora Continua de la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de

Ambato, se ha consultado los siguientes antecedentes investigativos:

Segun (Saquinga, 2011) “la incidencia de los procesos de produccion en la venta de
productos lacteos de la empresa San Francisco de la ciudad de Pillaro”. Biblioteca de

la universidad Técnica de Ambato de la Facultad de Ciencias Administrativas.

Objetivos

Determinar como la ausencia de Procesos Técnicos de Produccién, incide en el volumen
de Ventas de los Productos Lacteos de la Empresa “SAN FRANCISCO” de la Ciudad

de Pillaro.
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Proponer el manejo de un nivel 6ptimo en los Procesos de Produccion, aplicando
Métodos Tecnoldgicos para asegurar la Calidad, que permita incrementar las Ventas en
la Empresa de Lacteos “SAN FRANCISCO” de la Ciudad de Pillaro.

Plantear Procesos de Produccién, que apliquen el Sistema de Mejoramiento Continuo
para incrementar las Ventas en la Empresa de Lacteos “SAN FRANCISCO” de la
Ciudad de Pillaro.

Conclusiones

Se puede concluir que, la empresa no cuenta con el personal capacitado para manejar
eficientemente los procesos tecnoldgicos.

La falta de aplicacion de Normas y Procesos Técnicos en la empresa de lacteos San
Francisco de la Ciudad de Pillaro afecta al cumplimiento de las metas propuestas por el
Area de Produccion.

La empresa maneja una amenaza en funcion de no tener contratos establecidos con los

proveedores que abastecen la Materia Prima.

Segun (Naranjo, 2011) expone que la “Planificacion Estratégica que sirva para
mejorar el Proceso Productivo en la empresa Seimpro de la ciudad de Ambato”.
Biblioteca de la Universidad Técnica de Ambato de la Facultad de Ciencias
Administrativas.

Objetivos

Elaborar una Planificacion Estratégica, utilizando estrategias para mejorar la produccién

crecimiento y rentabilidad de la empresa SEIMPRO.

12



Identificar las Fortalezas Oportunidades Debilidades y Amenazas disefiando una matriz
FODA para elaborar la planificacion estratégica y mejorar los beneficios econémicos.

Establecer las estrategias de negocio, mediante el cruce del FOD A empresarial.

Determinar los objetivos estratégicos y planes de accion que mediblemente permitan

alcanzar la mision y vision de la empresa.

Conclusiones

En SEIMPRO de la ciudad de Ambato no existen antecedentes investigativos en base al
tema propuesto; tampoco un monitoreo adecuado y permanente a sus clientes

potenciales, lo que impide mantener una correcta relacién con los mismos.

La planificacion estratégica sirve para proyectar una imagen favorable de nuestra
empresa, para ganar la confianza de los clientes y satisfacer las expectativas de 59 ellos,
anticipandose oportunamente a la incertidumbre de los clientes, con el propdsito de

crecer y tener muy claro hacia donde ir.

Se concluye que la implementacion de estrategias incluye la creacion de una vision y
una mision, la identificacion de oportunidades y amenazas externas de una empresa, la
determinacidn de las fortalezas y debilidades internas, el establecimiento de objetivos a
largo plazo, la creacion de estrategias alternativas y la eleccion de estrategias
especificas a seguir incluyendo la toma de decisiones de la empresa para que facilite

mejores beneficios.
(Toctaquiza, 2011)“El Sistema de Produccién y su incidencia en la Calidad del

Producto de la Empresa KARITEX del cantdon Pelileo”. Biblioteca Virtual de la
Universidad Técnica de Ambato de la Facultad de Ciencias Administrativas.
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Objetivos

Disefar un Sistema de Produccion que permita mejorar la Calidad del producto de la
Empresa “KARITEX” del Canton Pelileo. Seleccionar un Sistema de Produccion

apropiado para mejorar la Calidad de las prendas de vestir.

Implementar un Sistema de Produccion que permita mejorar la Calidad del producto de
la empresa “KARITEX” del canton Pelileo.

Conclusiones

Entre los factores que desmejoran las condiciones productivas de la industria nacional
se destaca, el notable incremento del precio internacional de la fibra de algodén, que
recientemente alcanz6 su maximo histérico. En efecto, desde octubre de 2009, la fibra

aumentd un 104% vy llegd a cotizar a 3,12 dolares por Kilo.

Esta marca supera inclusive a los picos registrados durante la Guerra de Recesion de los
Estados Unidos (1861-1865).

La empresa “KARITEX”, no cuenta con un Sistema de Produccion esto se debe a que
no existe apoyo y por la falta de interés de la gerencia; implementandose un apropiado
Sistema de Produccion en el area de la misma se corregiran los procesos de produccion
por lo que también los 62 obreros mejoraran su nivel de desempefio de esta manera se

beneficiara la empresa mejorando la Calidad del Producto.

Se concluye diciendo que los obreros estan dispuestos a utilizar un Sistema de

Produccion en Linea, para mejorar los procesos de fabricacion.
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2.2. FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Para el desarrollo de la presente investigacion se aplicara el paradigma critico

propositivo por los siguientes motivos:

Los inadecuado procesos de produccion que se presenta en la empresa carrocerias Pérez
esta originando graves problema, por lo que es necesario implementar un rapido Plan de
mejora continua, con la finalidad de contrarrestar todos defectos en la empresa logrando
asi dar solucion al problema existente con el objetivo de incrementar la produccion,
ventas dando a nuestros clientes productos de calidad bajo todos las normas y

restricciones establecida en la ley.

El investigador manejara valores como la responsabilidad, respeto, honestidad, con la
finalidad de mantener una buena comunicacion en la empresa para procediendo al
desarrollo del problema existente, tomando en cuenta el nivel de produccion de la
empresa carroceria Pérez, por ser el principal aspecto a manejar dentro del cual
proporcionaran informacion, para resolver el problema de mejora en el proceso de

produccion.

La metodologia a usar es interpretativa — dialéctica, ya que es importante emplear
conocimientos cientificos tedricos para ponerlos en practica y proponer varias
alternativas de solucion a este problema, a través de la investigacion cientifica se podra

solucionar el problema que se esta presentando en la empresa carrocerias Pérez.

2.2.1. Fundamentacion Ontoldgica

El investigador requiere conocer la aceptacion de las carrocerias en el mercado, razon
por la cual es necesario enfocar el estudio en los procesos de produccion, con la

finalidad de saber de manera clara y concisa la eficiencia que tiene la mejora continua

en la productividad de la empresa carrocerias Pérez.

15



2.2.2. Fundamentacion Epistemoldgica

La investigacion estd directamente relacionado con las Ciencias Administrativas e
inversamente con el area de Organizacidén de empresas, centrandose principalmente en

los Procesos de Produccion.

2.2.3. Fundamentacion Axiol6gica

La empresa carrocerias Pérez se caracteriza por los valores; lealtad con la empresa,
puntualidad, responsabilidad social de la empresa, honradez, honestidad, respeto,

solidaridad, compafierismo y compromiso del personal y la disciplina.

A diferencia del investigador, este demuestra responsabilidad, cumplimiento vy
honestidad al momento de desempefiar cada una de las actividades que forman parte del

proyecto.
2.3. FUNDAMENTACION LEGAL
Constituciéon del Ecuador

Capitulo sexto

Trabajo y produccién

Art. 320.- En las diversas formas de organizacion de los procesos de Produccion se

estimulara una gestion participativa, transparente y eficiente.
La produccion, en cualquiera de sus formas, se sujetara a principios y normas de

calidad, sostenibilidad, productividad sistémica, valoracion del trabajo y eficiencia

econdmica y social. (Costitucion del Ecuador, 2011, pags. 116-172)
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INEN: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion

Es una entidad adscrita al Ministerio de Comercio Exterior, Industrializacion, Pesca y
Competitividad, MICIP, y fue creada en 1970-08-28 mediante Decreto Supremo No0.357
publicado en el Registro Oficial No.54 de 1970-09-07.

Este decreto fue reformado segun el articulo 30 de la ley No.12 de Comercio Exterior e
Inversiones, LEXI, de 1997-05-26 y publicada en el Registro Oficial N0.82 de 1997-06-
09 y segun el cual, este organismo se constituye en una entidad con personaria juridica

de derecho privado con finalidad social y publica.

Politica de calidad

Satisfacer las necesidades y los requerimientos del usuario mediante la enterrega de
servicios de Normalizacion Reglamentacién y Metodologia. Utilizando recurso humano
calificado continuamente informando, cumpliendo con los requisitos del Sistema de

Gestién de Calidad basado en la norma

Para (Baquerizo y Almagro , 2012, pdg. 1) sefialan que “las normas NTEINEN ISO
9001 y las disposiciones legales vigentes, logrando los objetivos instituciones y

propiciando la mejora continua de la eficacia del Sistema de Gestion”.

Objetivos de Calidad 2012

— Alcanzar la certificacion del Sistema de Gestion de Calidad INEN de
conformidad con | norma ISO 9001:2008.

— Incrementar la emision de documentos normativos.

— Reducir el nimero de Normas vigentes desactualizadas.

— Incrementar la difusién delas actividades resultados de la Normalizacion y

Reglamentacién Técnica.
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El INEN puso en vigencia las normas 13-23 y la 22-05, entre cuyos requisitos se exige
la prueba de impacto y vuelco. El Presidente de la Canfac indicé que posterior al
cumplimiento de la precalificacion, se procedera a la prueba de impacto y vuelco.
Sefial6 que los carroceros estan de acuerdo que se realice de forma programada y
planificada. Considera que se podré lograr que todos los carroceros puedan homologar

de acuerdo al requerimiento de la ANT.

El dirigente record6 que la anterior directiva solicitd que se amplie en cuatro meses el
plazo para que todas las empresas estén al mismo nivel en la prueba de impacto y
vuelco, porque, en la actualidad, hay 18 compafiias que estan precalificadas ante la
ANT, y calcula que un nimero similar se encuentra en ese proceso, pero también hay
las que no han hecho el méas minimo esfuerzo por la homologacién. (Jacome, 2012, pag.
12)

Cadigo organico de la produccién, comercio e inversiones

Titulo preliminar

Del Objetivo y Ambito de Aplicacion

Art. 1.- Ambito.- Se rigen por la presente normativa todas las personas naturales y
juridicas y demas formas asociativas que desarrollen una actividad productiva, en
cualquier parte del territorio nacional. EI &mbito de esta normativa abarcard en su
aplicacion el proceso productivo en su conjunto, desde el aprovechamiento de los
factores de produccion, la transformacion productiva, la distribucién y el intercambio
comercial, el consumo, el aprovechamiento de las externalidades positivas y politicas

que desincentiven las externalidades negativas.

En una investigacion reciente (Delgado, 2012, pag. 1) indic6 que impulsarad toda la
actividad productiva a nivel nacional, en todos sus niveles de desarrollo y a los actores
de la economia popular y solidaria; asi como la produccion de bienes y servicios

realizada por las diversas formas de organizacion de la produccién en la economia,
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reconocidas en la Constitucion de la Republica. De igual manera, se regird por los
principios que permitan una articulacion internacional estratégica, a traves de la politica
comercial, incluyendo sus instrumentos de aplicacion y aquellos que facilitan el

comercio exterior, a través de un régimen aduanero moderno transparente y eficiente.

La certificacion Iso 14001

Tiene el proposito de apoyar la aplicacion de un plan de manejo ambiental en cualquier
organizacion del sector publico o privado. Fue creada por la Organizacién Internacional
para Normalizacion (International Organization for Standardization - 1SO), una red
internacional de institutos de normas nacionales que trabajan en alianza con los

gobiernos, la industria y representantes de los consumidores.

Ademas de 1SO 14001, existen otras normas ISO que se pueden utilizar como
herramientas para proteger el ambiente, sin embargo, para obtener la certificacion de
proteccion al medio ambiente solo se puede utilizar la norma ISO 14001. (Anonimo,
S.f., pags. 1-3)

La norma ISO 14001 exige a la empresa crear un plan de manejo ambiental que incluya:
objetivos y metas ambientales, politicas y procedimientos para lograr esas metas,
responsabilidades definidas, actividades de capacitacion del personal, documentacion y

un sistema para controlar cualquier cambio y avance realizado.
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2.4. CATEGORIAS FUNDAMENTALES

2.4.1. Categorizacion de la variable Independiente

Grafico 1: Categorizacion de la variable Independiente
Supra Ordinacién

Produccion

Gestién de la
Produccién

Control de la
Produccioén

Procesos de

Produccion
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Salida del producto
Capital final
Tecnologia

Retroalimentacion

Fuente: Byron Paredes
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2.4.1. Categorizacion de la variable Independiente

Grafico 2: Categorizacion de la variable Dependiente
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2.4.1. Marco conceptual de la variable Independiente (Procesos de Produccion)

2.4.1.1. Procesos de produccion

Definiciones

Para (Montoya, 2001, péag. 22) enfatiza que “la produccion es el conjunto de
operaciones mediante las cuales se transforman los insumos en bienes o servicios”. Las
pequefias empresas son organizaciones que operan normalmente en el sector secundario
y terciario, produciendo fundamentalmente servicios y bienes de consumo. Por otra
parte, (Alessio, 2002) indica que es “un proceso productivo consiste en transformar
entradas (insumos) en salidas, (bienes o servicios) por medio del uso de recursos

fisicos ”.

La produccion es el proceso por el cual se crean los bienes econémicos, haciéndolos
susceptibles de satisfacer necesidades humanas, o sea incorporadndoles utilidad.
(Anonimo, 2011, pag. 5).

Grafico 3: Diagrama bésico entrada y salida

Cultura y clima Organizacional

»

Indirectos (Materiales)

-

Directos (Insumos) (Bienes o servicios)

-

Productos terminados

Fuente: Donoso. A. (2002) “Diagrama bdsico entrada y salida” Espafia, pag. 5

Segun (Porrda, 2008) indica que “los tipos de produccion pueden darse por la
transformaciéon de la materia prima, ventas de publicaciones, flexibilidad y su

produccion es continuamente”. Ademas al obtener un proceso de produccién adecuando
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con todos sus componentes obtendremos un producto de éptima calidad y por ende la
satisfaccion del cliente.

Concepto

En una investigacion reciente (Rosalen, 2013, pag. 2) concluyo que “los proceso de
produccion es la cantidad de insumos y factores necesarios para obtener un
determinado producto y la forma en que dichos insumos y factores son combinados”.
Por otra parte, (Alder, 2010, pag. 128) indica que “los procesos de produccién son los
que transforman materias primas en productos finales, mediante el uso de maquinarias

v otros bienes del activo fijo”.

Los factores de la produccion

Segun (Alder, 2010, pag. 128) menciono que los factores que intervienen en la
produccion de bienes y servicios finales se da por las siguientes razones:

Insumos: Conjunto de bienes utilizados para la produccion de otros bienes de consumo

o de inversion, y que se deprecian en el proceso de fabricacion.

Materia prima: Se conocen como materias primas a la materia extraida de la
naturaleza y que se transforma para elaborar materiales que mas tarde se convertiran en
bienes de consumo, es decir que as materias primas que ya han sido manufacturadas
pero todavia no constituyen definitivamente un bien de consumo se denominan

productos semielaborados, productos semiacabados o productos en proceso.

Mano de Obra: Es el aspecto de mayor importancia dentro de la empresa, esta
conformado por todos los individuos que estan involucrados en las diferentes etapas del
proceso de produccion, los mismos que permiten alcanzar resultados para el producto

final deseado.
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Como conclusion los productos terminados son todos aquellos productos que han
pasado por un proceso de transformacion, verificacion y control, que estan aptos y

disponibles para su venta final.

Costo de Produccién

En una investigacion reciente (Salvatore, 2012) menciona que:

El costo de la produccion esta constituido por el conjunto de los gastos relacionados con
la utilizacion de los activos fijos tangibles, las materias primas y materiales, el
combustible, la energia y la fuerza de trabajo en el proceso de produccién, asi como
otros gastos relacionados con el proceso de fabricacion, expresados todos en términos
monetarios.( pag.185)

Para Salvatore los costos de produccion constituyen los gastos generales en la
fabricacion de productos o en la prestacion de servicios espresados en terminos
economicos para las organizaciones de manera que una produccion excesiva puede ser
tan peligrosa como una produccion escasa. Pero los costos no solo influyen en el nivel
de produccién. Las empresas de hoy prestan especial atencién a los costos cuando
toman decisiones operativas, las empresas desean elegir el método de produccion

eficiente con la finalidad de obtener utilidades rentables.

Costo marginal

En una investigacion reciente (Salvatore, 2012, pdg. 186) destaca que “el costo
marginal se define como la variacion en el costo total, ante el aumento de una unidad
en la cantidad producida, es decir, es el costo de producir una unidad adicional”. De
manera que el costo marginal depende de la tecnologia utilizada en la produccion y de
los precios de los insumos y los factores de produccién

Caracteristicas de los procesos de produccion

Segun (Rodriguez, 2013, pag. 4) destaca las siguientes caracteristicas en los procesos de

produccién:
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— Necesitan periodos de tiempo largos para completarse.

— Implican grandes inversiones de fondos y recursos.

— Producen un solo objeto cada vez por encargo del cliente.

— Implican el uso de tecnologia de punta, la participacién de equipos y un

estrecho contacto con el cliente.
Todos estos componentes implican que los procesos de produccion funcionen
adecuadamente en la elaboracion de los productos finales brindando una ventaja

competitiva en las empresas.

Ventajas

Extensa duracion de los procesos, durante la cual pueden cambiar las

preferencias de los clientes.

— Latecnologia y los costes.

— Las grandes inversiones.

— Los bruscos cambios en requerimientos de recursos a medida que comienzan los
nuevos proyectos o se concluyen los antiguos.

— La lentitud en la acumulacién de experiencia, como consecuencia de la

naturaleza no repetitiva del trabajo.

— La dependencia de la industria de una base de clientes muy reducida.

Las ventajas mencionadas anteriormente implican extenderse a nuevos mercados
estandarizando, mejorando e incrementado las ventas y distribucién de los productos.
Un proceso se finaliza con la elaboracion de las fases sucesivas para llegar al

cumplimiento de los objetivos principales logrando un producto de eficiente calidad.

Clases de los Procesos de Produccion

En una investigacion reciente (Bueno, 2004, pag. 1) indica que los “sistemas de

produccion requiere el conocimiento de la funcion de costes, lo que permite ajustar la
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funcién de produccidn, expresion analitica del proceso productivo con el que opera la
empresa”. Ya que tales funciones han sido expuestas con anterioridad, cabe
concentrarse en el disefio del sistema, es decir, cuales son los procesos de produccion
con los que va a actuar la empresa y qué exigencias técnicas presenta, asi, se comentan
aspectos tales como localizacion y distribucion fisica en planta, tiempos y métodos de
trabajo, distribucidn y valoracién de puestos de trabajo, capacitacién y recompensas,

gestion de materiales, calidad, renovacion y mantenimiento de equipos.

Segun (Bueno, 2004, pag. 5) indica que las clases de procesos de produccion se basa en

las caracteristicas como se muestra en la tabla.

Tabla 1: Clases de los procesos de produccién

— Continuo. Produccion en serie.
— Intermitente. Produccion por pedido.
— De produccion simple

Rendimiento temporal

— De produccion maltiple:
— Produccion independiente.
Gama de productos — Produccion conjunta.
— Produccion alternativa.
— Mono etapa. Sistema de fabricacion.

- Bi etapa. Sistema de fabricacion y montaje
Secuencia de actividades simples
- Multietapa. Sistema de fabricacion vy
montaje multiples.

- Centralizado: sistema mono planta.
Nivel de integracion — Descentralizado: sistema multiplanta.

Fuente: Bueno. A. (2013) “Control de la produccion” México, p.5

26



El proceso productivo en los sistemas de produccion

Produccion continta

Las materias primas se reciben de los proveedores, luego se almacenan y pasan
al proceso productivo, que sigue un itinerario prefijado. Todas las operaciones se
combinan siguiendo una rutina planteada de manera Idgica e ideal, de modo que
los materiales son procesados mientras son transportados.

Se utiliza este sistema cuando la demanda es sostenida y previsible en el corto
plazo. La empresa puede dedicarse a producir sin descanso.

Se requiere mano de obra especializada y no especializada.

La produccidn continua o en serie perite trabajar sin descansar es decir siguiendo
una serie de pasos cronologicos en la cual se requiere mano de obra

especializada para su fabricacion.

Produccién intermitente

Se produce o elabora un lote de productos que tiene un nivel predeterminado de
produccion, a continuacion se produce o elabora utilizando total o parcialmente
las instalaciones y con el mismo personal, otro lote de otro producto, que tiene
otro nivel de produccion.

Se utiliza este sistema cuando la demanda de un producto no es bastante grande
como para ocupar todo el tiempo disponible de la linea de produccién.

La mano de obra es mas especializada y su costo es mayor que en los sistemas

de produccion continua.

El proceso productivo y sus elementos

Segun (Anonimo, 2012, pag. 1) menciona que el “proceso productivo consiste en la

transformacion de factores productivos en bienes o servicios.”. Hay ahora que afadir
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que dicha transformacion se hace mediante el uso de una tecnologia. Los tres elementos

que aparecen en el proceso de produccion son:

— Los factores productivos: son los que debe disponer la empresa para poder
Ilevar a cabo su actividad.

— La tecnologia: Por tecnologia entendemos la forma de combinar los medios
humanos y materiales para elaborar bienes y servicios.

— Los bienes o servicios: Son los que la empresa produce, los cuales, recordemos,
pueden ser finales (destinados al consumo inmediato) o de capital (destinados a

ser utilizados para producir otros bienes).

La produccion implica la transformacién de factores productivos en bienes o servicios a
través del uso de una tecnologia en la cual la empresa produce para la satisfaccion o
consumo de los clientes de manera que los tres elementos que constituyen en el proceso
productivo son de vital importancia en los procesos de produccion es decir constituye

transformar la materia prima en productos finales.

2.4.1.2. Factores de produccion

En una investigaciéon reciente (Elisa, 2013, pag. 5) indica que los factores de la
produccion son “todos aquellos elementos que contribuyen a que la produccion se lleve
a cabo, tradicionalmente se han agrupado en: tierra, trabajo, capital y organizacion o

habilidad empresarial”.

Factores Originados

Tierra: Conjunto de recursos naturales, no producidos por el hombre, que son
utilizados en el proceso de produccion. Ademas en general la existencia de recursos
impulsa el crecimiento econémico. En su sentido mas amplio se refiere a los recursos
naturales que pueden ser transformados en el proceso de produccion: tierra, agua,

minerales, vegetales y animales.
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Trabajo: Es el desgaste fisico y mental de los individuos que se incorpora en el proceso
productivo. Por otra parte el trabajo también se define como la actividad humana
mediante la cual se transforma y adapta la naturaleza para la satisfaccién de sus

necesidades.

Factores derivados

Capital: Son todos aquellos bienes que nos sirven para producir otros bienes. Son
aquellos recursos econdémicos susceptibles de reproducirse y que ayudan el en proceso
productivo; esta constituido por las inversiones en: maquinaria, equipo, mobiliario,
instalaciones y edificios. Por otro lado el capital puede ser:

— Liquido o monetario

— Fisico

— Social
Tecnologia: Es conjunto de conocimientos y métodos incorporados al proceso
productivo para mejorar su eficiencia y su rentabilidad. La tecnologia puede
incorporarse a:

— Los procesos

— Los productos
La tecnologia es un factor fundamental para elevar la capacidad competitiva. Sin

embargo, también genera problemas laborales y sociales.

Todos los factores mencionados anteriormente permiten que las empresas creen
productos o servicios para el consumo de la sociedad. En la actualidad, con los grandes
cambios a nivel de produccion, también se pueden considerar como factores de

produccion la capacidad empresarial y el entorno tecnologico.

2.4.1.3. Proceso productivo

En una investigacion reciente realizado por (Anonimo, 2013, pag. 5) indica la siguiente

definicién:
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Se conoce como proceso productivo a la forma en que una serie de insumos se
transforman en productos mediante la participacion de una determinada tecnologia
dicho de otra forma un proceso productivo es el conjunto de operaciones que mediante
recursos técnicos y humanos transforman la materia prima en un producto, ademas el
proceso productivo puede realizarse de manera artesanal o industrial. (pag. 4)

Después de analizar lo expuesto, se puede notar el importante papel los procesos de
produccion, al no seguir bien el proceso productivo puede ocurrir que el resultado que
se espera no sea el indicado lo cual implica perdidas de materiales, tiempo, recursos
humanos y principalmente la insatisfaccion del cliente con dicho proceso de manera que
el proceso productivo simplemente significa el conjunto de elementos personas y
acciones que realizan la transformacion de los insumos a un producto o servicio
agregandole algun tipo de valor, ya que los factores de la produccion en la economia

actual deben de estar ligados a la produccion e inversion de nuevas tecnologias.

La Materia Prima: Se define como materia prima a todos los elementos que se
incluyen en la produccién, fabricacion de un producto, la materia prima es todo aquel
elemento. De igual forma se conoce como materia prima a los materiales extraidos de la
naturaleza que nos sirven para transformar la misma y construir bienes de consumo. Se
clasifican segin su origen en; vegetales, animales, minerales; Algunos ejemplos de

materias primas

Etapas del proceso productivo

En una investigacion reciente, sobre las etapas que interviene en los procesos

productivos (Elisa, 2013, pag. 5) indica la siguiente clasificacion:

— Entrada
— Transformacion de la materia prima

— Salida o producto final
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Entradas: Son aquellas que constituyen el elemento productivo, como un terreno o una
materia prima, que, una vez combinado con otros y transformado, da lugar a un

producto terminado.

Transformacion: La transformacion, es el conjunto de operaciones necesarias para
modificar las caracteristicas de las materias primas. Dichas caracteristicas pueden ser de
naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad, la resistencia, el tamafio o la

estética.

Salidas: Se considera como salida a los resultados finales o productos terminados que
se desprenden directamente de todas las actividades realizadas en el proceso de

produccion.

En una investigacion reciente sobre el (Anonimo, 2013, pag. 5) afirma que los procesos

productivos se clasifican en primarios o de explotacién y secundarios o de fabricacion.

— Los procesos de produccion primarios: Son los dedicados a la produccion de
materia prima para su transformacion posterior en productos tecnolégicos.

— Los procesos secundarios: Estan dedicados a la obtencion de un producto
tecnologico acabado. Para su produccion se utilizan los materiales de

procesamiento primario
2.4.1.4. Productos finales
Segun (Gonzales .L., 2009, pag. 1) indica que “los productos finales son aquellos

productos fabricados por la empresa y destinados al consumo final o a su utilizacion

por otras empresas ”.
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Bienes

Concepto

Segun (Anonimo, S.f., pag. 1) sefiala que los bienes “son todas aquellas cosas
susceptibles de satisfacer necesidades humanas. De las cuales se generan derechos que
forman parte de un patrimonio, incluyendo a los objetivos inmateriales o cosas
susceptibles de valor ”. Ademas los servicios son intangibles pero en los cuales generan

valor econdmico en la satisfaccién de las necesidades de los clientes.

Inventario de Productos Terminados

En una investigacion reciente (Templates, 2013) indica la siguiente definicion:

Un inventario de productos terminados emprende, articulos transferidos por el
departamento de produccion al almacén de productos terminados por haber este
alcanzado su grado de terminacion total y que a la hora de la toma fisica de inventario
se encuentren aun en los almacenes, es decir, los que todavia no han sido vendidos. El
nivel de inventario de productos terminados va a depender directamente de las ventas,
es decir, su nivel esta dado por la demanda. (pag. 1)

Para Templates el inventario de productos terminados implica aquellos bienes cuya
elaboracion ha concluido y han sido aprobados por los controles de calidad. Es decir
que esta clase de inventarios estan constituidos por todos los articulos manufacturados,
aptos para la comercializacion. Los inventarios representan bienes destinados a las
ventas en los negocios. Para mayor amplitud de las funciones y servicios de los
inventarios depende de la naturaleza y el tipo de empresa, la importancia de los gastos
de materiales, bienes de equipo y organizacion de la empresa. De manera que el control
de inventario se realiza con la finalidad de desarrollar prondsticos de ventas, para asi
determinar los costos de inventarios, compras u obtencion, recepcion, almacenaje,

produccion, embarque y contabilidad.
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Clasificacién de los bienes

En una investigacion reciente (Restrepo, s.f., pag. 1) indica que la clasificacion de

bienes tiene la siguiente estructura:

— Bienes de consumo: Este tipo de bienes son destinados a satisfacer las
necesidades del consumidor final que estan en condicion de usarse o consumirse
sin ninguna elaboracién adicional, pueden ser bienes duraderos o no duraderos.

— Bien duradero: Es aquel bien que no se consume inmediatamente y que dura un
largo tiempo prestando, sucesivamente y muchas veces, el servicio para el que
fue creado

— Bien no duradero: Es aquel que se consume inmediatamente o en corto plazo.
Se emplea una o varias veces y su duracion depende del uso y del material de
que esteé fabricado.

— Bienes de capital: Son aquellos bienes que se utilizan para la produccion de
otros, y no satisfacen las necesidades del consumidor final. Entre estos bienes se
encuentran los edificios, la maquinaria y el equipo.

— Bienes finales: Son aquellos bienes que tienen el grado de terminacion
necesario para entregarlos a los consumidores, no requiriendo ningin proceso
posterior de transformacion para ser vendido a los consumidores

— Bienes intermedios: Son bienes que requiere de procesos posteriores antes de
ser vendido a los consumidores. Se denominan asi por el hecho, de servir a los
consumidores de forma indirecta en la satisfaccién de sus necesidades, ya que
representan etapas intermedias en los procesos productivos. También conocidos
como materias primas o insumaos.

— Bienes normales: Son bienes de consumo normal cuya demanda esta
estrechamente relacionada con el ingreso, si este aumenta la demanda puede
aumentar, o disminuir cuando disminuye el ingreso.

— Bienes inferiores: Son bienes para los que la demanda disminuye cuando el

ingreso aumenta y ésta se incrementa cuando el ingreso decrece.
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— Bienes privados: Bienes cuyo uso esta sujeto al principio de exclusion y que las
empresas privadas suministran a quienes estan dispuestos a pagar por él.

— Bienes publicos: Son bienes o servicios que tienen la caracteristica defio poder
excluir a nadie de su uso y no existir rivalidad en el consumo, por estas
caracteristicas es generalmente proporcionado por el gobierno.

— Bienes complementarios: Son bienes y servicios que se usan conjuntamente;
cuando el precio de uno de éstos baja la demanda de los deméas aumenta y
viceversa.

— Bienes sustitutos: Bienes o servicios que se pueden usar en lugar de otros, al
proporcionar algunos de los mismos usos o disfrutes que otro bien. Cuando el
precios de uno baja, la demanda de los otros disminuye, inversamente cuando el
precio se incrementa.

— Bienes no transables: Bienes cuyo consumo sélo se puede hacer dentro de la
economia en que se producen, no pueden importarse ni exportarse. Esto se debe
a que estos productos tienen costos de transporte muy altos existe en la
economia un alto grado de proteccionismo.

— Bienes transables: Aquellos bienes que se pueden consumir dentro de la
economia que los produce, y se pueden exportar e importar. Generalmente,
tienen bajos costos de transporte y pocos aranceles y cuotas de importacién que

puedan bloquear el libre flujo de bienes a través de las fronteras nacionales.

En conclusion este tipo de clasificacion de bienes nos permite visualizar de manera méas
amplia la definicion de cada una de ellos mencionados anteriormente. Por otro lado los
bienes son todos aquellos objetos que la persona tiene para fin de su uso diario, es decir,
para cubrir sus necesidades como lo pueden ser las casas, las tierras y animales para su
destinacion de labranza, todos estos bienes son los que nos ayudan a sobrevivir de
manera que los bienes son importantes ya que estos son las bases de los demas bienes y
se caracteriza por su beneficio al hombre y al medio ambiente, como lo son los bienes

muebles e inmuebles.
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Servicios

Segun (Anonimo, 2013, pag. 2) un servicio es “un conjunto de actividades que buscan
responder a las necesidades de un cliente”. L0s servicios incluyen una diversidad de
actividades desempefiadas por un crecido nimero de funcionarios que trabajan para el
estado, para empresas particulares entre estos pueden sefalarse los servicios de:
electricidad, agua potable, aseo, teléfono, telégrafo, correo transporte, educacion,

cibercafés, sanidad y asistencia social.

Caracteristicas de los servicios

En una investigacion reciente (Thompson, 2006, pag. 3) las caracteristicas que poseen

los servicios y que los distinguen de los productos son:

Intangibilidad: esta es la caracteristica mas bésica de los servicios, consiste en que
estos no pueden verse, probarse, sentirse, oirse ni olerse antes de la compra. Esta
caracteristica dificulta una serie de acciones que pudieran ser deseables de hacer: los
servicios no se pueden inventariar ni patentar, ser explicados o representados facilmente

e incluso medir su calidad antes de la prestacion.

Heterogeneidad: Son dos servicios similares nunca seran idénticos o iguales. Esto por
varios motivos: las entregas de un mismo servicio son realizadas por personas a
personas, en momentos y lugares distintos. Cambiando uno solo de estos factores el
servicio ya no es el mismo, incluso cambiando sélo el estado de animo de la persona
que entrega o la que recibe el servicio. Por esto es necesario prestar atencion a las

personas que prestaran los servicios a nombre de la empresa.
Inseparabilidad: En los servicios la produccion y el consumo son parcial o totalmente

simultaneos. A estas funciones muchas veces se puede agregar la funcion de venta. Esta

inseparabilidad también se da con la persona que presta el servicio.
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Perfectibilidad: Los servicios no se pueden almacenar, por la simultaneidad entre
produccion y consumo. Ademas la principal consecuencia de esto es que un servicio no
prestado, no se puede realizar en otro momento, por ejemplo un vuelo con un asiento

vacio en un vuelo comercial.

Ausencia de propiedad: Los compradores de servicios adquieren un derecho a recibir
una prestacién, uso, acceso o arriendo de algo, pero no su propiedad. Después de la

prestacidn solo existen como experiencias vividas.

Es importante mencionar que el mayor problema de este sector de los servicios se debe
a la falta de clientes, porque gracias a la gran competencia que existe pues los negocios
tienen poca demanda que la que podrian tener si hubiera menos negocios dedicados a
esta actividad. Al mismo tiempo cabe mencionar que el problema que se encuentra en

segundo lugar es la competencia excesiva.

Retroalimentacion

En una investigacion reciente (Anonimo, 2013, pag. 1) indica que “la realimentacion,
también denominada Feedback, significa ida y vuelta es, el proceso de compartir
observaciones, preocupaciones y sugerencias, con la intencion de recabar informacion,

para intentar mejorar el funcionamiento de una organizacion”.

El sistema de retroalimentacion consta de dos partes clave como son:

— La primera es la accion reflexiva sobre los resultados de la medicion y de las
capsulas de formacion.

— Incluye también el seguimiento sobre las acciones de mejora anteriores que
estan en proceso de puesta en practica y la evaluacion del impacto de las mismas
a través de las mediciones de efectividad

— La segunda es la identificacion y seleccion de propuestas de mejora, con la

asignacion de los responsables para su realizacion y fechas de conclusion
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En conclusion la retroalimentacion es una herramienta indispensable en las
organizaciones, para elevar la productividad de los clientes internos es necesario
implementar la mejora continua, con la finalidad de alcanzar la excelencia en las
organizaciones, esto a sSu vez genera aprendizaje entre los miembros de la
organizacion y en definitiva alcanzar la tan preciada rentabilidad. Por otra parte el
sistema de retroalimentacion se puede representar en un diagrama de proceso
principal, donde se establece una secuencia de pasos entre los componentes que lo

conforman.

2.4.2. Marco conceptual de la variable dependiente ( Mejora Continua)

2.4.2.1. Herramientas de la calidad

En una investigacion reciente (Toledo, 2012) indica que:

La evolucidon del concepto de calidad en la industria y en los servicios nos muestra que
pasamos de una etapa donde la calidad solamente se referia al control final, para separar
los productos malos de los productos buenos, a una etapa de Control de Calidad en el
proceso, con el lema: La Calidad no se controla, se fabrica. Finalmente se llega a una
Calidad de Disefio que significa no solo corregir o reducir defectos sino prevenir que
estos sucedan, como se postula en el enfoque de Calidad Total. (pag.1)

Por otro lado la herramientas de calidad permite identificar el problema en el proceso
productivo, lo cual permite solucionar defectos que originan, en la que permite reducir
costos y obtener un nivel de ganacia justa en las empresas. Estd comprobado que las 7
herramientas de la calidad son métodos que sirven para optimizar, verificar y obtener
informacion estadistica precisa sobre el rendimiento de los procesos. Su funcionamiento

es eficaz, tienen un amplio campo de aplicacion como parte del proceso de disefio.
Definicion

Segun (Astros J. , 2013, pag. 1) indica que “las 7 herramientas bdsicas de la calidad
constituyen un conjunto de instrumentos para la recopilacién sistematica de datos y el

andlisis de resultados”. Fueron desarrolladas en Japén, por el Prof. Ishikawa, para

hacer mas eficaz la solucién de los problemas por parte de todos los trabajadores. Por
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otra parte “las siete herramientas basicas de calidad es una denominacion dada a un
conjunto fijo de técnicas graficas identificadas como las més utiles en la solucién de
problemas relacionados con la calidad ”. Se llaman basicas porque son adecuadas para
personas con poca formacion en materia de estadisticas, también pueden ser utilizados
para resolver la gran mayoria de las cuestiones relacionadas con la calidad. Las siete

herramientas basicas son:

Diagrama de Ishikawa, también conocido diagrama de causa-efecto
— Hoja de verificacion o comprobacion

— Gréfico de control

— Histograma

— Diagrama de Pareto

— Diagrama de dispersion

— Muestreo estratificado

Las siete herramientas basicas estan en contraste con los métodos méas avanzados de
estadisticas, tales como muestreos de encuestas, muestreos de aceptacion, pruebas de
hipdtesis, disefio de experimentos, andlisis multivariados, y los distintos metodos

desarrollados en el campo de la Investigacion de operaciones.

Cuél es la importancia de las 7 herramientas

En una investigacion reciente (Torres, 2013, pags. 3-5) menciona la importancia que
tiene estas 7 herramientas de la calidad, es que el 95% de los problemas de la calidad y
productividad son en las areas productivas. La combinacion de éstas proporciona una

metodologia préactica y sencilla para:
— Solucion efectiva de problemas

— Mejoramiento de procesos

— Establecimiento de controles en las operaciones del proceso
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Objetivos

— ldentificar las ventajas y desventajas del control de calidad de la investigacion.

— La importancia que tiene el concepto de calidad, asi como aprender a dominar
las distintas herramientas y los diferentes conceptos basicos relacionados con el
control de calidad de la investigacion.

— Conocer las reglas especificas utilizadas para controlar los procesos de
investigaciones para asegurar terminar con una calidad adecuada y que pueda
satisfacer al cliente.

— Establecer un control de calidad busca ofrecer y satisfacer a los clientes al
maximo y conseguir los objetivos para la investigacion.

— Por altimo nosotros como estudiante tendremos la capacidad de solucionar y
formulacion de los problemas, con los que se enfrentara en nuestra vida

profesional.

Las herramientas de calidad permiten cumplir todas las metas y objetivos planteados en

la organizacion para su buen desarrollo productivo y comercial.

Ventajas

— Garantizar los resultados y productos de la investigacion.

— Asegurar la trazabilidad de los procesos y actividades de investigacion.

— Proporcionar un marco general de accion para la investigacién ganando tiempo
para la creatividad.

— Ofrecer garantias y dar confianza.

— Responder mejor a las demandas de socios y destinatarios de la investigacion.

— Mejorar la eficacia econdmica en un entorno de competencia.

— Capitalizar los resultados y mejorar la gestion del conocimiento.

— Facilitar el trabajo en red, los intercambios y el didlogo entre grupos de

investigacion
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Desventajas

— No presenta la organizacion como un flujo de procesos.

— La calidad en investigacion de un Centro de Investigacion afecta por ejemplo, en
primer lugar, a los grupos de investigacion que experimentan y manipulan, y
analizan y miden; pero también concierne a los servicios de administracion y
gestion que deben proveer a los grupos de los apoyos y servicios necesarios para
que realicen su actividad.

— Uno de los Criterios de las herramientas de calidad argumentarla manera de ver
y juzgar, siendo mas amplia y compleja, es mas débil y puede dar lugar a

resultados de mala calidad.

Las ventajas y desventajas analizadas permiten cumplir con todos los requerimientos
establecidos en las herramientas de calidad gestionando normas y restricciones de
manera que las herramientas de calidad son de vital importancia para lograr la mejora
continua en los procesos de produccion disminuye tiempo, costos, retrasos e incrementa

la productividad en las organizaciones que adoptan la 7 herramientas de la calidad.

2.4.2.2. Diagrama de Ishikawa

Introduccion

Hoy conocido como uno de los més famosos gurls de la calidad mundial. Dentro de su
definicion dice que la calidad debe ser una revolucion de la gerencia. El control de
calidad implica desarrollar, disefiar, manufacturar y mantener un producto de alta

calidad.

El diagrama de Ishikawa inventado en el afio 1943 por el doctor (Kauro Ishikawa,
2012, pag. 5) indica que el diagrama causa — efecto tiene el propdsito de servir como
una herramienta para trabajar y analizar problemas con sus respectivas soluciones. Se

recomienda trabajar la cola del pez como la causa primaria y colocar las causas
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secundarias en su cuerpo o en las espinas centrales. Estas causas llevan a un efecto que

se coloca en la cabeza del pez.

Grafico 4: Diagrama de causa y efecto

Fuente: Anénimo. (2012) “Diagrama de Espina de Pez para Causa y Efecto ”.Mexico péag. 5)

Objetivo

El objetivo principal del diagrama causa-efecto es una forma de organizar y representar
las diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Nos permite, por
tanto, lograr un conocimiento comun de un problema complejo, sin ser nunca sustitutivo

de los datos.

Ventajas

Segun (Nirce, 2012, pag. 5) indica que las ventajas en el diagrama causa y efecto se da

por:

— Permitir que el grupo se concentre en el contenido del problema, no en la
historia del problema ni en los distintos intereses personales de los integrantes
del equipo.

— Ayudar a determinar las causas principales de un problema, o las causas de las

caracteristicas de calidad, utilizando para ello un enfoque estructurado.
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— Estimular la participacion de los miembros del grupo de trabajo, permitiendo asi
aprovechar mejor el conocimiento que cada uno de ellos tiene sobre el proceso.

— Incrementa el grado de conocimiento sobre un proceso.

Concepto

En una investigacion realizada por (Rodrigues, 2013) menciona que:

El diagrama de Ishikawa también es conocido como diagrama espina de pescado ya es
una técnica ampliamente utilizada, que permite apreciar con claridad las relaciones entre
un tema o problema y las posibles causas que puedan estar contribuyendo para que él
ocurra. Construido con la apariencia de una espina de pescado, esta herramienta fue
aplicada por primera vez en 1953, en el Japon, por el profesor de la Universidad de
Tokio, Kaoru Ishikawa, para sintetizar las opiniones de los ingenieros de una fabrica,
cuando discutian problemas de calidad. (pag. 1)

Para Ishikawa cambiar la manera de pensar de la gente respecto a su trabajo. Para él, la
calidad era un constante proceso que siempre podia ser llevado un paso méas. Hoy es
conocido como uno de los més famosos gurus de la calidad mundial. Los diagramas nos
ayudan a solucionar los posibles problemas que se presenten en una empresa, ya que por
medio de estos podemos desarrollar una serie de pasos que nos llevan a buscar las
soluciones posibles de dicho inconvenientes. Sirve también para guiar las discusiones, al
exponer con claridad los origenes de un problema de calidad, permitiendo encontrar
mas rapidamente las causas originadas cuando el proceso se aparta de su

funcionamiento habitual.

Ishikawa hizo muchas aportaciones, entre las cuales se destacan:

— Creacion del Diagrama Causa — Efecto, o Espina de Ishikawa
— Demostro la importancia de las 7 herramientas de calidad.

— Trabajo en los circulos de calidad.

El diagrama de causa y efecto es un gréfico con la siguiente informacion:
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El problema que se pretende diagnosticar

Las causas que posiblemente producen la situacion que se estudia.

Un eje horizontal conocido como espina central o linea principal.

El tema central que se estudia se ubica en uno de los extremos del eje horizontal.
Este tema se sugiere encerrase con un rectangulo. Es frecuente que este
rectangulo se dibuje en el extremo derecho de la espina central.

Lineas o flechas inclinadas que llegan al eje principal. Estas representan los
grupos de causas primarias en que se clasifican las posibles causas del problema
en estudio.

A las flechas inclinadas o de causas primarias llegan otras de menor tamafio que
representan las causas que afectan a cada una de las causas primarias. Estas se
conocen como causas secundarias.

El Diagrama de Causa y Efecto debe llevar informacién complementaria que lo
identifique. La informacion que se registra con mayor frecuencia es la siguiente:
titulo, fecha de realizacion, area de la empresa y los integrantes del equipo de
estudio.

Pasos del Diagrama Causa — Efecto

En una investigacion reciente (Charlin, 2012, pags. 3-9) indica que los pasos basicos a

seguir es el siguiente:

Paso 1: Definir sencilla y brevemente el efecto o fendmeno cuyas causas deben
ser identificadas.

Paso 2: Colocar el efecto dentro de un rectdngulo a la derecha de la superficie
de escritura y dibujar una flecha, que correspondera al eje central del diagrama,
de izquierda a derecha, apuntando hacia el efecto.

Paso 3: Identificar las posibles causas que contribuyen al efecto o fenémeno de
estudio. Se puede utilizar la Tormenta de Ideas o bien un Proceso I6gico pasé a

paso.
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Paso 4: Estas seran las ramas principales del diagrama de causa efecto de
Ishikawa y constituiran las categorias bajo las cuales se relacionaran otras

posibles causas. Las categorias habitualmente empleadas son:

— 3 Ms.: Maquinaria, Materiales, Métodos y Personal.
— 4 Ps: Personas, Politicas, Procedimientos y Planta.
— Medio: Como una categoria potencialmente utilizable y que se refiere al

entorno en que se sitla el problema, o el efecto deseado.

Paso 5: Afadir causas secundarias para cada rama principal:

— Identificar las posibles causas de las causas principales.
— Incluir las nuevas causas en el diagrama, apuntando a la rama

correspondiente.

Paso 6: Afadir causas subsidiarias para las sub éareas anotadas. El proceso
continda hasta que se llega en cada rama a la causa raiz. Causa raiz es aquella

que:

— Es causa del efecto que estamos analizando.

— Es controlable directamente por la organizacion.

Paso 7: Comprobar la validez l6gica de cada cadena causal.

Paso 8: El analisis debe ayudar a identificar las causas reales. Un diagrama de
causa efecto de Ishikawa identifica Unicamente causas potenciales. Por tanto
sera preciso llevar a cabo una toma de datos posterior y su pertinente andlisis,
para llegar a conclusiones solidas sobre las causas principales del efecto. En esta
fase posterior, el diagrama de Pareto puede ser utilizado como valiosa

herramienta.

44



Los pasos descritos anteriormente permiten establecer el problema principal con su
respectiva causa y sub causas en el diagrama de Ishikawa de manera que es una

herramienta de mucha efectividad en las organizaciones.

Estructura de un diagrama de Causa y Efecto

Para el doctor (Kauro Ishikawa, 2012, pag. 5) indica que “buena parte del éxito en la
solucion de un problema esta en la correcta elaboracién del Diagrama de Causa y
Efecto”. Cuando un equipo trabaja en el diagnostico de un problema y se encuentra en
la fase de bdsqueda de las causas, seguramente ya cuenta con un Diagrama de Pareto.
Este diagrama ha sido construido por el equipo para identificar las diferentes
caracteristicas prioritarias que se van a considerar en el estudio de causa-efecto. Este es
el punto de partida en la construccion del diagrama de Causa y Efecto. Para una correcta
construccion del diagrama de causa y efecto se recomienda seguir un proceso ordenado,

con la participacion del mayor nimero de personas involucradas en el tema de estudio.

Segun (Kauro Ishikawa, 2012, pag. 6) sefiala la siguiente clasificacion para las causas
primarias. Ademas esta clasificacion es la mas ampliamente difundida y se emplea
preferiblemente para analizar problemas de procesos y averias de equipos; pero pueden
existir otras alternativas para clasificar las causas principales, dependiendo de las

caracteristicas del problema que se estudia.
Causas debidas a la materia prima
Se tienen en cuenta las causas que generan el problema desde el punto de vista de las

materias primas empleadas para la elaboracién de un producto. Estos factores causales

pueden hacer que se presente con mayor severidad una falla en un equipo.
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Causas debidas a los equipos

En esta clase de causas se agrupan aquellas relacionadas con el proceso de
transformacion de las materias primas como las maquinas y herramientas empleadas,
efecto de las acciones de mantenimiento, obsolescencia de los equipos, cantidad de

herramientas, distribucién fisica de estos, problemas de operacion y eficiencia

Causas debidas al método

Se registran en esta espina las causas relacionadas con la forma de operar el equipo y el
método de trabajo. Son numerosas las averias producidas por estrelladas de los equipos,
deficiente operacion y falta de respeto de los estandares de capacidades maximas.

Causas debidas al factor humano

En este grupo se incluyen los factores que pueden generar el problema desde el punto de
vista del factor humano. Debido a que no en todos los problemas se pueden aplicar las
anteriores clases, se sugiere buscar otras alternativas para identificar los grupos de

causas principales.

Causas debidas al entorno

Se incluyen en este grupo aquellas causas que pueden venir de factores externos como
contaminacion, temperatura del medio ambiente, altura de la ciudad, humedad y
ambiente laboral.Consideramos que esta metodologia es lo suficientemente Gtil y brinda
beneficios importantes, especialmente para mejorar el conocimiento del personal, ya

que facilita un medio para el didlogo sobre los problemas de la empresa.
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Grafico 5: Modelo del Diagrama Causa - Efecto

Fuente: Byron Paredes

2.4.2.3. Hojas de comprobacion

Introduccion

En una investigacion efectuada por (Reyes, 2004) indica.

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. Basicamente es un formato que facilita que una persona
pueda tomar datos en una forma ordenada y de acuerdo al estandar requerido en el
andlisis que se esté realizando. Las hojas de verificacion también conocidas como de
comprobacién o de chequeo organizan los datos de manera que puedan usarse con
facilidad més adelante. (pag. 1)

La finalidad de las hojas de verificacion consiste en la compilacion de datos de tal
forma que su aprovechamiento sea sencillo y permita un analisis objetivo.Es un formato
especial constituido para recolectar datos facilmente, en la que todos los articulos o
factores necesarios son previamente establecidos y en la que las pruebas y resultados de
inspeccion de operaciones son facilmente descritos con marcas utilizadas para verificar.
Segun (Reyes, 2004, pag. 2) afirma que “una hoja de comprobacion es un impreso con
formato de tabla o diagrama, destinado a registrar datos relativos a la ocurrencia de

determinados sucesos, mediante un método sencillo”.
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Los pasos para elaborar una hoja de verificacion son:

— Determinar el objetivo: Precisandolo de manera clara e inequivoca verificar la
distribucion de un proceso, revisar defectos o errores, contar la frecuencia en la
ocurrencia incidencias

— Definir el modo en que se llevara a cabo el registro: En este paso se establece
quién efectuara el registro, cbmo y donde, si se registraran todas las ocurrencias
0 se realizara un muestreo

— Disefar la hoja de comprobacion: La hoja de comprobacion ha de permitir
que el registro de datos sea sencillo, que la situacién registrada pueda entenderse
con inmediatez y que los datos no presenten dificultad para ser procesados.

— Tomar datos: Una vez disefiada la hoja de comprobacién se procede a iniciar la

toma de datos.

Modelo de una hoja de comprobacion

Grafico 6: Hoja de Comprobacién

Nombre: Proceso de fabricacion de la carroceria Fecha: 01 — 11 - 2013
Area: Produccion
Observacion: Defectos durante el proceso

1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA

Tamafioerroneo | X | | | [ | [ [ | [X[ [x] | [ [ [X[X] [ | 5
Forma errénea X X X X X X X X X X X X X 13
Peso erroneo | [ XX [ XX O[X|X] [ X[X][X] [X]|X] [X|X] 13
Mal acabado X X X X X X X X X X X 11

TOTAL 74

Fuente: Reyes. A. (2012) “Herramientas Estadisticas” pag.12

Consejos para la elaboracién e interpretacion de las hojas de verificacion:

— Asegurese de que las observaciones sean representativas.
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— Asegurese de que el proceso de observacion es eficiente de manera que las
personas tengan tiempo suficiente para hacerlo.

— La poblacion muestreada debe ser homogenea, en caso contrario, el primer paso
es utilizar la estratificacion para el andlisis de las muestras u observaciones las

cuales se llevaran a cabo en forma individual.

Segun (Manfenix, 2012, pag. 3) sefiala que las funciones de las hojas de verificacion

son:

Captar y mostrar la distribucién del proceso.

Identificar y ubicar productos o servicios defectuosos.

Establecer las causas de los defectos.

Listar los aspectos a verificar.

Las hojas de verificacion nos ayudan a identificar productos en mal estado la cual se
requiere ser corregido mediante una lista en la cual se muestran los resultados

obtenidos.

Ventajas

En una investigacion reciente (Mennys, 2012, pag. 4) supone “un método que
proporciona datos faciles de comprender y que son obtenidos mediante un proceso
simple y eficiente que puede ser aplicado a cualquier area de la organizacion las hojas
de verificacion reflejan rapidamente las tendencias y patrones subyacentes en los
datos”. Ademas que permite corregir tos los procesos en fabricacion y detectar las fallas

originadas en la productividad.

Utilidades

— En la mejora de la Calidad, se utiliza tanto en el estudio de los sintomas de un
problema, como en la investigacion de las causas y analisis de datos para probar

alguna hipotesis.
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— También se usa como punto de partida para la elaboracién de otras herramientas,

como por ejemplo los Graficos de Control.

Caracteristicas principales

A continuacion se desarrollan las caracteristicas fundamentales propias de esta

herramienta;

— Flexibilidad: La forma en la que presentan los datos, permite utilizar, los
mismos para multiples analisis posteriores y contestar diferentes preguntas.
— Disponibilidad: Permiten tener los datos reunidos de forma ordenada y sencilla

para su posterior utilizacion.

2.4.2.4. Gréficos de control

Introduccion

Los graficos de control tienen su origen al final de la década de 1920, cuando
(Shewhart, S.f., pag. 2) analiz6 “los numerosos procesos de fabricacion concluyendo
que todos presentaban variaciones”. Encontrd que estas variaciones podian ser de dos
clases: una aleatoria, entendiendo por ella que su causa era insignificante o desconocida
y otra imputable, cuyas causas podian ser descubiertas y eliminadas tras un correcto

diagndstico.

Concepto

Segun (Shewhart, S.f., pag. 2) manifiesta que “Los gréaficos de control constituyen una
herramienta estadistica utilizada para evaluar la estabilidad de un proceso. Permite

distinguir entre las causas de variacion”. Todo proceso tendréa variaciones, pudiendo

estas agruparse en:
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— Causas aleatorias de variacion: Son causas desconocidas y con poca
significacion, debidas al azar y presentes en todo proceso.
— Causas especificas: Normalmente no deben estar presentes en el proceso.

Provocan variaciones significativas.

Las causas aleatorias son de dificil identificacion y eliminacion. Las causas especificas
si pueden ser descubiertas y eliminadas, para alcanzar el objetivo de estabilizar el
proceso. Ademas las herramientas de graficos de control permiten detectar los errores,
las variaciones en las distintas etapas en la elaboracion de los productos analizando y

corrigiendo las deficiencias existentes.

Objetivos

En una investigacion realizada por (Pulido, 2013, pag. 3) indica que “el objetivo de los
graficos de control son caracteristicas de calidad, es detectar la presencia de
anormalidades en el proceso, para descubrir y eliminar las causas asignables de
variacion, asi como adoptar medidas preventivas que eviten la repeticion de estas
causas en el futuro”. De manera que los graficos de control dan una visualizacion

completa del problema existente. Estas medidas preventivas deben estar orientadas a:

— Mejorar la capacidad de las maquinas y de todo el proceso
— Realizar cambios en las normas de trabajo y de calidad

— Emplear materiales de mejor calidad

— Educar y adiestrar a la fuerza de trabajo

— Emplear medios de medicion adecuados

Segun (Anonimo, S.f., pag. 10) manifiesta que “los diagramas de control son un
mecanismo para detectar si el proceso esta funcionando correctamente, o si se estan
produciendo situaciones anomalas”. Cuando una grafica muestra una situacion fuera de
control, se puede iniciar una investigacion para identificar las causas y tomar una

decision que corrija las desviaciones ademas los valores mostrados en el diagrama,
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deben ser aleatorios y seguir una distribucion estadistica normal, estando centrados en el

la linea del punto medio y teniendo una variabilidad que puede deberse a dos factores:

— Comaun: Que es inherente al proceso y por lo tanto no podemos evitar.

— Especial: Que causa una variacién excesiva y debe ser corregida.

Segun (Lopez, S.f., pag. 23) un “grafico de control es una carta o diagrama
especialmente preparado donde se van anotando los valores sucesivos de la
caracteristica de calidad que se est4 controlando”. Los datos se registran durante el

funcionamiento del proceso de fabricacion y a medida que se obtienen.

El gréfico de control tiene una linea central que representa el promedio histdrico de las
caracteristicas que se esta controlando y limites superiores e Inferior que también se

calculan con datos historicos.

Grafico 7: Estructura de un gréafico de control
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Fuente: Lopez. (S.f.) "Control de la Calidad” pag. 23

Descripcion del grafico de control

En una investigacion realizada por (Gonzélez y Lombardero , 2010, pag. 8) afirma que

“el grdfico de control es la representacion grdfica del funcionamiento de un proceso,
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comparado con unos limites calculados estadisticamente”. De esta forma, cada uno de
estos puntos tiene por abscisa el nimero de muestra y por ordenada el valor estadistico

calculado con esta muestra.

El grafico de control consiste, graficamente, en una linea central denominada de forma
abreviada LC, y dos pares de lineas, por encima y debajo de la linea central que se

denominan:

— LSC: limite superior de control.
— LIC: limite inferior de control.
— LC: Limites Central.

Grafico 8 : Lineas de Control
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Fuente: Hervas .J. (S.f.) “Control estadistico de procesos” pag.8

Los limites de control se eligen de tal manera que los valores de los datos situados entre
los limites puedan atribuirse al azar, mientras que los que caigan fuera puedan
interpretarse como una carencia de control. Cuando un proceso esta fuera de los limites
implica que el proceso funciona por debajo de sus posibilidades. Estos limites vienen
definidos por el propio proceso y no por el usuario. Po otra parte los graficos de control
son indicadores también, de la marcha de los procesos, pudiendo observar rachas,
tendencias, periodicidades e inestabilidad.
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Puntos del Grafico de Control

Segun (Gonzalez y Lombardero , 2010, pag. 10) indica que cuando se observan los

graficos de control, fijaremos la atencidn en dos situaciones:

— Si un punto se localiza fuera de los limites de control, es un indicador de que el
proceso esta fuera de control.

— Si aun encontrandose entre los limites de control, os puntos se comportan de
manera sistematica o no aleatoria, éstos pueden llevar alguna tendencia u otro
patron sistematico que pueden servir para advertir que tal accién debe
interpretarse a fin de evitar algin problema serio. Sin embargo, no indica el

motivo por el cual el proceso esta fuera de control.

Grafico 9 Puntos del Grafico de Control
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Mediante esta comparacion grafica se pretende detectar si existen causas especiales de
variacion que afectan al proceso, para ser capaces de identificarlas y posteriormente,

eliminarlas.
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Realizacion de un una gréfica de control

Lo mas frecuente es que en procesos continuos automatizados, las maquinas incluyan su
propio software que nos dé ya hechos los diagramas de control a medida que se van
realizando las tareas. No obstante si no disponemos de esto, también podemos realizar
nosotros manualmente un diagrama de control usando una Hoja de Calculo para asi

poder conocer mejor el funcionamiento del proceso en un momento dado.

Crear una grafica de control requiere los siguientes pasos:

— Elegir la caracteristica a estudio: Debe medir la variable que queremos
controlar: la longitud de una pieza y la temperatura de una maquina.

— Tomar los datos: Deberemos recoger los valores durante un periodo de tiempo
suficiente que nos permita obtener una vision representativa del desarrollo del
proceso.

— Introducir datos en la hoja de célculo: Calcular la cudl es la linea central y los
limites superior e inferior.

— Representar los datos en la grafica: Estudiar si el funcionamiento es el
correcto. Si no fuera correcto habria que recalibrar las maquinas. Por otra parte,
si la variabilidad es demasiado alta y los productos se salen de las tolerancias
demasiado frecuentemente, habria que estudiar las causas para afinar los
resultados.

— Volver a realizar el estudio: Se realizara cada cierto tiempo para comprobar

que el funcionamiento sigue siendo el correcto.

Beneficios

Algunos beneficios del uso de graficos de control son:
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— Utiles para vigilar la variacion de un proceso en el tiempo, probar la efectividad
de las acciones de mejora emprendidas y estimar la capacidad del proceso.

— Son una herramienta efectiva para comprender y conocer la variacion de los
procesos.

— Dan informacion fiable sobre cuando se debe ajustar el proceso y cuando no.

— Permite distinguir entre causas aleatorias y especificas de variacion de los
procesos.

— Ayudan a conseguir el control estadistico, asi, cuando un proceso estd bajo
control, su rendimiento es predecible y el proceso puede ser mejorado
reduciendo la variabilidad natural, dando mayor calidad, menor coste y mayor
eficacia.

— Proporcionan un lenguaje comdn para dar informacion sobre la capacidad del

proceso.

2.4.2.5. Histogramas

Definicion

En una investigacion reciente (Astros, S.f., padg. 3) manifiesta que “un histograma es
una representacion gréafica de una variable en forma de barras”. Se utilizan para
variables continuas o para variables discretas, con un gran numero de datos, y que se
han agrupado en clases. Los histogramas de frecuencias son diagramas de barras
empleados para resumir e ilustrar la variacion que se presenta en un conjunto de datos.

Sirven para investigar como se puede solucionar un problema o mejorar un proceso.

En este sentido, el estudio de la distribucién de los datos puede ser un excelente punto

de partida para establecer hipdtesis acerca de un funcionamiento insatisfactorio.
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Grafico 10 : Modelo de Histograma
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En este modelo de grafico representa las respectivas frecuencias y los valores de las

variables que son las horas de estudio.

Utilizacion de los histogramas

Un histograma se requiere para comprender y mejor el sistema, especificamente al:
— Hacer seguimiento del desempefio actual del proceso
— Seleccionar el siguiente producto o servicio a mejorar
— Probar y evaluar las revisiones de procesos para mejorar

— Necesitar obtener una revision rapida de la variabilidad dentro de un proceso.
Las empresas para efectuar mejoras utilizan histogramas para evaluar la situacion actual
del sistema y para estudiar resultados. La forma del histograma y la informacion de
estadisticas le ayudan al equipo a saber como mejorar el sistema. Después de que una
accion por mejorar es tomada, el equipo continua recogiendo datos y haciendo
Histogramas para ver si la teoria ha funcionado.

Caracteristicas

— Sintesis: Permite resumir grandes cantidades de datos.
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— Analisis: Permite el analisis de los datos evidenciando esquemas de
comportamiento y pautas de variacion que son dificiles de captar en una tabla
numérica.

— Capacidad de comunicacion: Permite comunicar informacion de forma clara y

sencilla sobre situaciones complejas.

Previo a la explicacion de los pasos a seguir para elaborar un histograma, tenemos que

conocer algunos conceptos previos como:

— Recorrido o rango (R): Es el valor resultante de restar el valor maximo y el
minimo.

— Clase (K): Es la dimensién de un intervalo de variabilidad de los datos.

— Frecuencia: Es el nimero de elementos comprendidos en una determinada

clase.

Tipos de Histograma

En una investigacion reciente (kennytibata, 2012, pag. 1) afirma “en estadistica, un
histograma es una representacion grafica de una variable en forma de barras, donde la
superficie de cada barra es proporcional a la frecuencia de los valores representados”.
Puesto que el eje vertical se representa las frecuencias y en el eje horizontal los valores
de las variables, normalmente sefialando las marcas de clase, es decir, la mitad del
intervalo en el que estan agrupados los datos. A continuacidén se muestras los tipos de

histogramas.

Diagramas de barras simples

Representa la frecuencia simple mediante la altura de la barra la cual es proporcional a

la frecuencia simple de la categoria que representa.
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Diagramas de barras compuestas

Se usa para representar la informacién de una tabla de doble entrada o sea a partir de
dos variables, las cuales se representan asi; la altura de la barra representa la frecuencia
simple de las modalidades o categorias de la variable y esta altura es proporcional a la

frecuencia simple de cada modalidad.

Diagramas de barras agrupadas

Se usa para representar la informacién de una tabla de doble entrada o sea a partir de
dos variables, el cual es representado mediante un conjunto de barras como se clasifican
respecto a las diferentes modalidades.

Poligono de frecuencias

Es un gréafico de lineas que de las frecuencias absolutas de los valores de una
distribucion en la cual la altura del punto asociado a un valor de las variables es
proporcional a la frecuencia de dicho valor.

Ojiva porcentual

Es un grafico acumulativo, el cual es muy Util cuando se quiere representar el rango

porcentual de cada valor en una distribucién de frecuencias.

Construccién de un histograma

— Determinar el rango de los datos: Rango es igual al dato mayor menos el
dato menor.

— Obtener los numeros de clases: Existen varios criterios para determinar el
namero de clases, por ejemplo la regla de Sturgess. Sin embargo ninguno de
ellos es exacto.
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— Establecer la longitud de clase: Es igual al rango dividido por el niUmero de
clases.

— Construir los intervalos de clases: Los intervalos resultan de dividir el
rango de los datos en relacién al resultado del paso 2 en intervalos iguales.

— Graficar el histograma: En caso de que las clases sean todas de la misma
amplitud, se hace un grafico de barras, las bases de las barras son los
intervalos de clases y altura son la frecuencia de las clases. Si se unen los
puntos medios de la base superior de los rectangulos se obtiene el poligono

de frecuencias.

2.4.2.6. Diagrama de Pareto

Introduccion

Segun (Jimenez, S.f.,, pag. 37) sefiala que el nombre de Pareto fue dado por el Dr.
Joseph Juran en honor del economista italiano Wilfredo Pareto (1848-1923) quien
realizé un estudio sobre la distribucion de la riqueza, en el cual descubrié que la minoria
de la poblacion poseia la mayor parte de la riqueza y la mayoria de la poblacion poseia
la menor parte de la riqueza. Con esto establecio la Ilamada "Ley de Pareto™ segun la
cual la desigualdad econdmica es inevitable en cualquier sociedad.

Definicion

En una investigacion realizada por (Suérez, 2009, pag. 3) sefiala que el “Diagrama de
Pareto consiste en un grafico de barras similar al histograma que se conjuga con una
ojiva o curva de tipo creciente y que representa en forma decreciente el grado de
importancia o0 peso que tienen los diferentes factores que afectan a un proceso,
operacion o resultado”. El principio de Pareto indica no todas las causas de un

fenémeno particular ocurren con la misma frecuencia o con el mismo impacto.
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Concepto

Segun (Zarina, 2013, pag. 1) indica que “e/ Diagrama de Pareto constituye un sencillo
y grafico método de analisis que permite discriminar entre las causas mas importantes
de un problema (los pocos y vitales) y las que lo son menos (los muchos y
triviales)”.Esta herramienta fue popularizada (Lakelin. A. y Juran. J., S.f., pag. 10)
indico la regla 80-20 basado en los estudios y principios de Pareto. Hay que tener en
cuenta que tanto la distribucion de los efectos como sus posibles causas no es un
proceso lineal sino que el 20% de las causas totales hace que sean originados el 80% de

los efectos.

Hay que tener en cuenta que tanto la distribucion de los efectos como sus posibles
causas no es un proceso lineal sino que el 20% de las causas totales hace que sean

originados el 80% de los efectos.

Grafico 11: Regla 80-20

Fuente: Byron Paredes

En una investigacion reciente (Jimenez, S.f., pdg. 37) indica que el “Diagrama de
Pareto es una grafica en donde se organizan diversas clasificaciones de datos por
orden descendente, de izquierda a derecha por medio de barras sencillas después de
haber reunido los datos para calificar las causas”. De modo que se pueda asignar un
orden de prioridades analizando sus datos ademas es una grafica para organizar datos de
forma que estos queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por

barras.
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El principal uso que tiene el elaborar este tipo de diagrama es para poder establecer un
orden de prioridades en la toma de decisiones dentro de una organizacion. Evaluar todas

las fallas, saber si se pueden resolver o mejor evitarlas.

Grafico 12 : Diagrama de Pareto
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Fuente: Ricardo. (2013) “Diagrama de Pareto”. Espafia. pag. 1

Un diagrama de Pareto muestra las frecuencias relativas en un diagrama de barras y en
una linea roja las frecuencias acumuladas de las causas por las que los empleados llegan

tarde a trabajar a una empresa.

Los pasos a seguir para la construccion de un diagrama de Pareto son:

— Ordenar las causas de mayor a menor frecuencia.

— Eje ordenadas: A la derecha escala de porcentajes, a la izquierda escala ordinal.
— Eje de abscisas: Numero de items clasificados.

— Construir un diagrama de barras.

— Dibujar la curva acumulada.

En una investigacion realizada por (Rovira, S.f., pag. 3) indica que los propésitos
generales del diagrama de Pareto son:

— Analizar las causas

— Estudiar los resultados
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- Planear una mejora continua

La Gréafica de Pareto es una herramienta sencilla pero poderosa al permitir identificar
visualmente en una sola revisién las minorias de caracteristicas vitales a las que es
importante prestar atencion y de esta manera utilizar todos los recursos necesarios para
llevar a cabo una accion de mejora sin malgastar esfuerzos ya que con el analisis

descartamos las mayorias triviales

Tipos de diagrama de Pareto

Segun (Roldan, S.f., pag. 6) afirma que existen dos tipos de diagramas de Pareto son:

— Diagramas de fendmenos: Se utilizan para determinar cual es el principal
problema que origina el resultado no deseado. Estos problemas pueden ser de
calidad, coste, entrega, seguridad u otros.

— Diagramas de causas: Se emplean una vez encontrados los problemas

importantes, descubrir cuéles son las causas mas relevantes que los producen
Consejos para elaborar y usar los diagramas de Pareto

-~ No es conveniente que la categoria de otros represente un porcentaje de los mas
altos. De ser asi, se debe realizar un método diferente de clasificacion.

- Es preferible representar los datos en valores monetarios.

- Si un factor se puede solucionar facilmente debe afrontarse de inmediato aunque
sea de poca importancia.

- Es imprescindible realizar un diagrama de causas si se quieren realizar mejoras.

Utilizacion del diagrama de Pareto

— Al identificar un producto o servicio para el analisis para mejorar la calidad.
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— Cuando existe la necesidad de llamar la atencion a los problemas o causas de
una forma sistémica.

— Al identificar oportunidades para mejorar.

— Al analizar las diferentes agrupaciones de datos.

— Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la prioridad de las
soluciones.

— Al evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso (antes y
después).

- Cuando los datos puedan agruparse en categorias.

- Cuando el rango de cada categoria es importante.

Para (Rodriguez, Diagrama de Pareto, S.f, pdg. 5) afirma que “el diagrama de Pareto
es una herramienta de andlisis de datos ampliamente utilizada y es por lo tanto Gtil en
la determinacién de la causa principal durante un esfuerzo de resolucion de
problemas”. Este permite ver cudles son los problemas mas grandes, permitiéndoles a
los grupos establecer prioridades. En casos tipicos, los pocos vitales son responsables

por la mayor parte en el impacto negativo sobre la calidad.

- Un equipo puede utilizar la Gréfica de Pareto para varios prop6sitos durante un
proyecto para lograr mejoras:

- Para analizar las causas

- Para estudiar los resultados.

— Para planear una mejora continua.

- Como fotos de “antes y después” para demostrar que progreso se ha logrado.
Utilizacion del diagrama de Pareto
- Seleccionar categorias l6gicas para el topico de analisis identificado (incluir el
periodo de tiempo).

— Reunir los datos.

— Ordenar los datos de la mayor categoria a la menor.
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Totalizar los datos para todas las categorias.

Calcular el porcentaje del total que cada categoria representa.

Trazar los ejes horizontales (x) y verticales (y primario — y secundario).

Trazar la escala del eje vertical izquierdo para frecuencia (de 0 al total, segin se
calcul6 anteriormente).

De izquierda a derecha trazar las barras para cada categoria en orden ascendente.
Si existe una categoria “otros”, debe ser colocada al final, sin importar su valor.
Es decir, que no debe tenerse en cuenta al momento de ordenar de mayor a
menor la frecuencia de las categorias.

Trazar la escala del eje vertical derecho para el porcentaje acumulativo,
comenzando por el cero (0) y hasta el cien (100%).

Trazar el gréafico lineal para el porcentaje acumulado, comenzando en la parte
superior de la barra de la primera categoria (la mas alta).

Dar un titulo al gréafico, agregar las fechas cuando los datos fueron reunidos y
citar la fuente de los datos.

Analizar la grafica para determinar los pocos vitales.

Principio de Pareto

Este afirma que en todo grupo de elementos o factores que contribuyen a un mismo

efecto, unos pocos son responsables de la mayor parte de dicho efecto. En una

investigacion reciente (Rios, 2010, pag. 1) afirma que los Diagramas de Pareto se basan

Anadlisis de Pareto

Definicion: El anlisis de Pareto es una comparacion cuantitativa y ordenada de
elementos o factores segln su contribucion a un determinado efecto.
Objetivo: Clasificar elementos o factores en dos categorias; Pocos vitales y

Muchos triviales.
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Caracteristicas

Priorizacion: Identifica los elementos que mas peso o importancia tienen dentro
del grupo.

Unificacion de criterios: Enfoca y dirige el esfuerzo de los componentes del
grupo de trabajo hacia un objetivo prioritario coman.

Caracter objetivo: Su utilizacion fuerza al grupo de trabajo a tomar decisiones

basadas en datos y hechos objetivos y no en ideas subjetivas.

Caracteristicas principales de los diagramas y tablas de Pareto

Simplicidad: Tanto la tabla como el diagrama de Pareto no requieren ni
calculos complejos ni técnicas sofisticadas de representacion gréafica.
Impacto visual: El diagrama de Pareto comunica de forma clara, evidente y de

un vistazo, el resultado del analisis de comparacién y priorizacion.

Ventajas

Ayuda a concentrarse en las causas que tendran mayor impacto en caso de ser
resueltas.

Proporciona una vision simple y rdpida de la importancia relativa de los
problemas.

Ayuda a evitar que se empeoren algunas causas al tratar de solucionar otras
deben ser resueltas.

Su formato altamente visible proporciona un incentivo para seguir luchando por

mas mejoras.

Utilidades del diagrama de Pareto

Determinar cudl es la causa clave de un problema, separandola de otras presentes pero

menos importante de manera que contrarresté la efectividad de las mejoras obtenidas,
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comparando sucesivos diagramas obtenidos en momentos diferentes y pueden ser
utilizado para investigar efectos como causas de manera que pueda comunicar
facilmente a otros miembros de la organizacion las conclusiones sobre causas, efectos y

costes de los errores.

2.4.2.7. Diagrama de Dispersion

Concepto

En una investigacion realizado por (Magallanes, 2012)indica la siguiente definicion:

Un diagrama de dispersion es una representacion grafica dela relacion entre dos
variables, permite analizar la relacion que existe entre los valores de una variable que
nos interesa (dependiente) y los valores de otra variable que sea facil de medir
(independiente), muy utilizada en las fases de comprobacion de teorias e identificacion
de causas raiz y en el disefio de soluciones y mantenimiento de los resultados obtenidos.

(pag. 2)
Podemos decir que los diagramas de dispersion tienen un rol muy Util a la hora de
expresar los resultados numericos de un experimento. Estos gréaficos proporcionan una
distribucion visual de los puntos de datos, cada uno de ellos representado por unos
puntos y marcas. Estos diagramas muestran la existencia o no de relacion entre dos
variables. La correlacion entre dos variables puede ser positiva, si las variables se
comportan en forma similar crece una y crece la otra 0 negativa, por otra parte si las

variables se comportan en forma opuesta aumenta una, disminuye la otra.

Para (Suarez, S.f., pag. 2) afirma que “los diagramas de dispersion son planos
cartesianos en los que se marcan los puntos correspondientes a los pares ordenados (X,
Y) de los valores de las variables ”. Los datos se muestran como un conjunto de puntos,
cada uno con el valor de una variable que determina la posicién en el eje horizontal y el
valor de la otra variable determinado por la posicion en el eje vertical. Ademas, un
diagrama de dispersion se puede llamar también grafico de dispersion, a continuacion se

menciona que los diagramas de dispersion o correlacion toma la siguiente clasificacion:
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Segun la relacion entre variables

— Correlacién lineal: Se representa mediante una linea recta.

— Correlacién no lineal: Se representa con una linea curva.

Segun el nimero de variables

— Correlacién simple: La variable dependiente actia sobre la variable
independiente.

— Correlaciéon maltiple: Cuando la variable dependiente actla sobre varias
variables independientes.

— Correlacién parcial: Cuando la relacion que existe entre una variable
dependiente y una independiente es de tal forma que los demés factores

permanezcan constantes.

Segun el valor cuantitativo

— Correlacidn perfecta: El valor del coeficiente de correlacion es 1

— Correlacion imperfecta: El coeficiente de correlacién es menor a 1 sea en
sentido positivo 0 negativo.

— Correlacién nula: EIl coeficiente de correlacion es nulo. No existe correlacion

entre las variables.

Segun el signo

— Correlacion positiva: Son dos variables tiene correlacion positiva cuando al
aumentar o disminuir el valor de una de ellas entonces el valor correspondiente a
la otra aumentara o disminuird respectivamente, es decir, cuando las dos
variables aumentan en el mismo sentido.

— Correlacién negativa: Son dos variables tiene correlacion negativa cuando al

aumentar o disminuir el valor de una de ellas entonces el valor de la otra

68



disminuira o aumentara respectivamente, es decir, una variable aumenta y otra

disminuye o viceversa.

Coeficientes de correlacion

Los coeficientes de correlacion son medidas que indican la situacion relativa de los
mismos sucesos respecto a las dos variables, es decir, son la expresion numérica que
nos indica el grado de relacién existente entre las 2 variables y en qué medida se
relacionan. Son numeros que varian entre los limites +1 y -1. Su magnitud indica el

grado de asociacion entre las variables.

— El valor r = 0 indica que no existe relacion entre las variables.
— Los valores + 1 son indicadores de una correlacion perfecta positiva (al crecer o
decrecer X, crece o decrece Y) o negativa (Al crecer o decrecer X, decrece o

crece Y).

Detalle de los coeficientes de correlacion

1. Correlacion directa: La recta correspondiente a la nube de puntos de la

distribucioén es una recta creciente.

Grafico 13: Correlacién directa

T T T T T

Fuente: Suarez. (2013) "Analisis de correlacion” Madrid. pag.2
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2. Correlacion inversa: La recta correspondiente a la nube de puntos de la

distribucioén es una recta decreciente.

Grafico 14: Correlacion inversa
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Fuente: Suarez. (2013) "Analisis de correlacion” Madrid. pag.2

3. Correlacion nula: En este caso se dice que las variables son encorraladas y la

nube de puntos tiene una forma redondeada.

Grafico 15: Correlacién Nula

Fuente: Suarez. (2013) "Analisis de correlacion” Madrid. pag.2

Grado de correlacion

El grado de correlacion indica la proximidad que hay entre los puntos de la nube de

puntos. Se pueden dar tres tipos:

1. Correlacion fuerte: La correlacion sera fuerte cuanto mas cerca estén los

puntos de la recta.
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Grafico 16: Correlacién Fuerte

Fuente: Suarez. (2013) "Analisis de correlacion” Madrid. pag.2

2. Correlacion débil: La correlacion serd débil cuanto mas separados estén los
puntos de la recta.

Grafico 17: Correlacion Débil

Fuente: Suarez. (2013) "Analisis de correlacion” Madrid. pag.2

3. Correlacién nula

Grafico 18: Correlacién nula

0 r=-0.8 X

Fuente: Suarez. (2013) "Analisis de correlacion” Madrid. pag.2
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Caracteristicas

Segun (Anonimo, S.f., pag. 2) indica que las caracteristicas mas esenciales en los

diagramas de dispersién son los siguientes:

— Impacto visual: Un diagrama de dispersion muestra la posibilidad de la
existencia de correlacion entre dos variables de un vistazo.

— Comunicacioén: Simplifica el analisis de situaciones numéricas complejas

— Guia en la investigacion: El analisis de datos mediante esta herramienta
proporciona mayor informacion que el simple analisis matematico de
correlacion, sugiriendo posibilidades y alternativas de estudio, basadas en la
necesidad de conjugar datos y procesos en su utilizacion.

— Estratificacion: Separar un conjunto de datos en diferentes grupos o categorias,
de forma que los datos pertenecientes a cada grupo comparten caracteristicas

comunes que definen la categoria.

Proceso en el desarrollo del diagrama de dispersion

Los pasos previos a la construccion de un diagrama de dispersion son:

Paso 1: Elaborar una teoria admisible y relevante sobre la supuesta relacién entre dos
variables. Este paso previo es de gran importancia, puesto que el analisis de un
Diagrama de Dispersion permite obtener conclusiones sobre la existencia de una

relacidn entre dos variables, no sobre la naturaleza de dicha relacion.

Paso 2: Obtener los pares de datos correspondientes a las dos variables al igual que en
cualquier otra herramienta de andlisis de datos, estos son la base de las conclusiones

obtenidas, por tanto cumpliran las siguientes condiciones:

— En cantidad suficiente: Se consideran necesarios al menos 40 pares de datos

para construir un diagrama de dispersion.
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— Datos correctamente emparejados: Se estudiara la relacion entre ambos.

— Datos exactos: Las inexactitudes afectan a su situacion en el diagrama
desvirtuando su apariencia visual.

— Datos representativos: Asegurese de que cubren todas las condiciones
operativas del proceso.

— Informacion completa: Anotar las condiciones en que han sido obtenidos los

datos.

Paso 3: Determinar los valores maximo y minimo para cada una de las variables.

Paso 4: Decidir sobre qué eje representara a cada una de las variables

2.4.2.8. Muestreo estratificado

La estratificacion

En una investigacion reciente (Cospin, S.f., pag. 15) sefiala que “la estratificacion es lo
que clasifica la informacion recopilada sobre una caracteristica de calidad”. Toda la
informacion debe ser estratificada de acuerdo a operadores individuales en maquinas
especificas y asi sucesivamente, con el objeto reasegurarse de los factores asumidos los

criterios efectivos para la estratificacion son:

— Tipo de defecto

— Causa y efecto

— Localizacién del efecto

— Material, producto, fecha de produccién, grupo de trabajo, operador, individual,

proveedor, lote etc.

Concepto

En una investigacion reciente (Robledo, 2005, pag. 1) indica que “el muestreo

estratificado es un disefio de muestreo probabilistico en el que dividimos a la poblacion
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en subgrupos o estratos”. Por otra parte en una investigacion reciente (Anonimo, 2013,
pag. 1) afirma “que el muestreo estratificado consiste en la division previa de la
poblacion de estudio en grupos o clases que se suponen homogéneos respecto a
caracteristica a estudiar”. A cada uno de estos estratos se le asignaria una cuota que

determinaria el nimero de miembros del mismo que compondran la muestra.

La estratificacion puede basarse en una amplia variedad de atributos o caracteristicas de
la poblacion como edad, género y nivel socioecondmico. Segun la cantidad de
elementos de la muestra que se han de elegir de cada uno de los estratos, existen dos

técnicas de muestreo estratificado:

— Asignacion proporcional: el tamafio de cada estrato en la muestra es
proporcional a su tamafio en la poblacion.

— Asignacion optima: la muestra recogerd mas individuos de aquellos estratos
que tengan mas variabilidad. Para ello es necesario un conocimiento previo de la

poblacion.
Tipos de muestreo
Tipos de muestreo se dan por dos componentes en los cuales se destacan en muestreo
por conglomerados y el muestreo no probabilistica como se muestra en la siguiente
clasificacion:
Muestreo por conglomerados
Segun (Robledo, 2005, pag. 3) indica que “un muestreo conglomerado €s un disefio de
muestreo probabilistica cuya principal caracteristica es que la poblacion la dividimos

en agrupaciones naturales de individuos como hospitales, colegios, provincias, etc. los

gue denominamos conglomerados .

74



Muestreos no probabilisticos

En una investigacion reciente (Robledo, 2005, pag. 5) manifiesta que “/os disefios de
muestreo no probabilisticas son aquellos en los que las unidades de analisis se recogen
utilizando métodos en los que no interviene el azar, de modo que no es posible estimar
la probabilidad que tiene cada elemento de ser incluido en la muestra y no todos los
elementos tienen posibilidad de ser incluidos”. Entre los muestreos no probabilisticos

describiremos los mas relevante tales como:

— Muestreo consecutivo
— Muestreo de conveniencia

— Muestreo a criterio

Muestreo Consecutivo

En una investigacion reciente (Robledo, 2005, p4g. 6) afirma que “el disefio de
muestreo consecutivo consiste en reclutar a todos los individuos de la poblacion
accesible que cumplan con los criterios de seleccion durante el periodo de
recluzamiento fijado para el estudio”. El periodo de reclutamiento se fija en funcion del
tamafio muestra deseada. En este disefio de muestreo es reclutar a toda la poblacién
elegible durante un periodo de tiempo determinado, uno de los problemas que nos
podemos encontrar es cuando el periodo de reclutamiento es corto y no refleja
fluctuaciones estacionales del problema que estamos estudiando; lo cual sesgaria la

muestra obtenida.

Muestreo de conveniencia

En una investigacion reciente (Robledo, 2005, pag. 7) indica que “el muestreo de
conveniencia es un disefio de muestreo en el que se seleccionan aquellos sujetos mas

facilmente accesibles, que en ocasiones pueden ser voluntarios”. El muestro de

conveniencia se trata de una de las técnicas menos solidas, aunque se utiliza en
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numerosas ocasiones es decir cuando los fendmenos que se investigan son
suficientemente homogéneos en la poblacién, se reduce el riesgo de sesgo, pero en la
mayoria de las ocasiones lo que prima es la heterogeneidad, por lo que las posibilidades

de sesgo en este tipo de disefio son muy elevadas.

Muestreo a criterio

En una investigacion reciente (Robledo, 2005, pag. 7) indica que “el muestreo a
criterio, también llamado muestreo intencional, es un tipo de muestreo donde es el
propio investigador el que selecciona a aquellos sujetos que considere mas apropiados
para formar la muestra”. EI muestreo a criterio se aplica a menudo cuando se desea
tomar una muestra de expertos. Este tipo de disefio de muestreo no ofrece ningun

método externo y objetivo, para valorar la idoneidad de los sujetos seleccionados.

Técnicas de Muestreo

En una investigacién reciente (Albandoz, 2012, pag. 4) indica que las técnicas de

nuestro son:

— Muestreo probabilistico: Es aquel en el que cada muestra tiene la misma
probabilidad de ser elegida.

— Muestreo intencional: En el que la persona que selecciona la muestra es quien
procura que sea representativa, dependiendo de su intencién u opinion, siendo
por tanto la representatividad subjetiva.

— Muestreo sin norma: Se toma la muestra sin norma alguna, de cualquier
manera, siendo la muestra representativa si la poblacion es homogénea y no se

producen sesgos de seleccion.
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2.5. HIPOTESIS

La implementacion de un Plan de Mejora Continua permitira mejorar los Procesos de

Produccion en la empresa carrocerias Pérez.

2.6. SENALAMIENTO DE VARIABLES

2.6.1. Variable independiente

X = PROCESO DE PRODUCCION CUANTITATIVO

2.6.2. Variable dependiente

Y = MEJORA CONTINUA. CUALITATIVO
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

3.1. ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

La presente investigacion tendra un enfoque Cualitativo porque mediante este aspecto
se puede conocer las cualidades de la empresa carrocerias Pérez y de las personas que

pertenecen a la misma.

Es cualitativo porque orienta hacia la identificacion de las causas y explicacion de la
ineficiencia en los Procesos de Produccion y su incidencia en la Mejora Continua en la
empresa carrocerias Pérez; ademas nos ayudara a tomar decisiones acerca de las
mejoras que se pueden proponer para mejorar los procesos productivos en la
organizacion. Po otra parte gracias a este aspecto se podra tomar las mejores decisiones

de acuerdo a las necesidades y a la propuesta planteada en la hipotesis.
Es de caracter cuantitativo porque tiene cantidades las cuales también son importantes

para realizar la investigacién sobre los Procesos de Produccion en la empresa

carrocerias Pérez. Ademas esta investigacion esta orienta hacia la comprension de la
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ineficiencia en los Procesos de Produccidn y su incidencia en la Mejora Continua en la

empresa carrocerias Pérez objeto de estudio.

3.2. MODALIDAD BASICA DE INVESTIGACION

La investigacion planteada se encuentra dentro de la modalidad documental y de campo
el presente trabajo investigativo se subdividié en las siguientes fuentes que a

continuacion se detallan:

3.2.1. Investigacion bibliografica o documental

El proposito de utilizar la investigacion Bibliografica — Documental, porque da a
conocer, comparar, ampliar y profundizar el problema objeto de estudio. Esta
investigacion bibliografica constituye el punto de partida para la realizacion de todo
proceso de investigacion, en la cual se utilizo teorias, enfoques, criterios de diversos
autores para construir un conocimiento profundo acerca del tema. La informacion se la
va a obtener a través de la lectura cientifica de libros, textos, revistas, y paginas de
internet, acudiendo a bibliotecas y fuentes de informacion bibliogréfica.

3.2.2. Investigacién de Campo

La modalidad de investigacion es de campo, ya que el estudio sistematico a realizar, se
basa en hechos reales situada en el area de la produccion de la empresa carrocerias
Pérez., es decir en el lugar de los acontecimientos en pleno contacto con la realidad

investigada.

Este contacto con la realidad permite obtener informacion de acuerdo con los objetivos
de nuestro tema objeto de investigacion. Ademas se circunscribe en la investigacion
documental de la empresa carrocerias Pérez como son: folletos, informes, archivos y

otras aplicaciones, donde se encuentre informacion oportuna.
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Como complemento de la presente investigacion, ésta tendra una modalidad documental
bibliogréafica. Teniendo como proposito, el detectar, ampliar y profundizar diferentes
enfoques, teorias, conceptualizaciones y criterios de diversos autores sobre el tema

propuesto.

3.3. TIPOS DE INVESTIGACION

En este apartado se determinara los pasos a seguir del estudio, sus técnicas y métodos
que puedan emplear en el mismo. Para la ejecucidon de la presente investigacion se

aplicara los siguientes tipos de investigacion:

3.3.1. Investigacién Descriptiva

Se detalla con claridad las principales causas, consecuencias y puntos relevantes de la
problematica presentada en la investigacion, mismos que contribuiran al entendimiento
de las preferencias, satisfacciones de los clientes, con el propésito de establecer la
eficiencia en los Procesos de Produccidon. A través de la formulacién de la hipétesis se
ha logrado determinar que la Mejora Continua elevara la productividad y ventas en la

empresa.

3.3.2. Investigacion Correlacional

La investigacion Correlacional permitié examinar la relacion entre variables, midiendo
estadisticamente como implantar el Plan de Mejora Continua con la finalidad de
optimizar los procesos de produccidn; por la cual fue necesario utilizar una herramienta
fundamental para el investigador denominado coeficiente de correlacion de Spearman

(Rho), que permitira comprobar la hipotesis en la presente investigacion.
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3.3.3. Investigacion Explicativa

Esta investigacion permitié ser mas profundos y explicitos en el estudio, ya que por
medio de la misma se detall las caracteristicas mas importantes de nuestro problema,
tal cual como se manifestd, utilizando todos los medios, recoleccién de informacion que
necesitamos como son las entrevistas, encuestas y observacion realizando un trabajo
mas exigente que el anterior para verificar concretamente la reaccion de los trabajadores

frente a la gestion actual.

3.4. POBLACION Y MUESTRA

Segin (Rubin & Levin , 1996, pag. 1)"Una poblacion es un conjunto de todos los
elementos que estamos estudiando, acerca de los cuales intentamos sacar conclusiones”
Por lo tanto el tamafio que tiene una poblacién es un factor de suma importancia en el
proceso de investigacion estadistica y este tamafio vienen dado por el numero de
elementos que constituyen la poblacion, segun el numero de elementos la poblacion
puede ser finita o infinita. Cuando el nimero de elementos que integra la poblacién es
muy grande, se puede considerar a esta como una poblacion infinita. Por otra parte una
poblacidn finita es aquella que esta formada por un limitado numero de elementos, por

ejemplo; el nimero de habitantes de una comarca.

La poblacién objeto de estudio esta integrado por el personal administrativo y clientes

internos de la empresa carrocerias Pérez, el cual estd conformado de la siguiente

manera:

Tabla 2 : Poblacién y muestra

Fuente: Byron Paredes
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Para el analisis de la poblacion se tomara la totalidad de la poblacion ya que el nimero
de personas que la integran en la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato no
es muy grande y para obtener datos mas reales de la encuesta al aplicarse, mismos que
seran encuestados para determinar los diferentes puntos en la investigacion, que den

lugar a la aportacion de resultados confiables, con una aproximacion a la realidad.
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3.5. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

3.5.1. Variable Independiente: Procesos de Produccion
Hipotesis: La implementacion de un Plan de Mejora Continua permitird mejorar los Procesos de Produccion en la empresa carrocerias Pérez.

PROCESOS DE

Procesos de Produccion PRODUCCION | —
Para (Alder, 2010, pag. 128) —
indica que “los procesos de Factores —
produccién son los que productivos _
transforman materias
primas en productos finales,
mediante el uso de
maquinarias y otros bienes -
del activo fijo”. Proceso —

productivo

Productos finales | —

Tabla 3

Trabajo
Capital
Tecnologia
Tierra

Entradas
Transformaci
on

Salidas

Bienes
Servicios

: Variable Independiente

¢Las éareas de trabajo que cuenta la empresa
carrocerias Pérez son?

¢La empresas carrocerias Pérez cuenta con capital
propio?

¢La empresa carrocerias Pérez emplea tecnologia de
punta en la fabricacion de sus productos?

¢En la empresa carrocerias Pérez cuenta con un
espacio fisico suficiente para fabricar las carrocerias?
¢En la empresa Pérez desearia que mejore los
procesos de produccion?

¢Como califica os productos finales de la empresa
carrocerias Pérez?

¢Los productos finales estan acorde a las necedades
del cliente?

¢ Los servicios que ofrecen carrocerias Pérez cumplen
con todos los requerimientos del cliente?

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Fuente: Byron Paredes
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3.5.1. Variable Dependiente: Mejoramiento Continuo

Hipétesis: La implementacion de un Plan de Mejora Continua no permitird mejorar los Procesos de Produccion en la empresa carrocerias Pérez.

Mejora Continua

En una  investigacion
reciente (Deming E. , 2013,
pag. 14) manifiesta que “la
mejora continua, implica
entender y trabajar en la
cadena de valor:
Proveedores, Organizacion,
Cliente, y directamente en
los Procesos que configuran
esta cadena, sumando las
diferentes iniciativas de
mejora”. El trabajo que se
desarrolla, debe ser
entendido como una serie de
procesos que deben ser
mejorados constantemente.

HERRAMIENTAS
DE LA CALIDAD

Diagrama de
Ishikawa

Hoja de verificacion

Gréfico de control

Histograma

Tabla 4 : Variable Dependiente

Identificar el problema
Identificar la Causas

Verificar procesos
Registrar datos

Evaluar los proceso

Desempefio del proceso
Probar y evaluar
procesos

Estudiar Resultados

¢Cree usted que el diagrama causa y efecto
lograra contrarrestar todos los problemas
existentes y los factores causales en la
empresa?

¢Al verificar y registrar todos los procesos
existente en las hojas de comprobacion la
empresa obtendra un control eficiente?

¢La empresa carrocerias Pérez emplea graficos
de control que evalua todos los procesos?

¢cLa empresa carrocerias Pérez utiliza
histogramas que permiten evaluar el
desempefio en los procesos de produccion?

¢En la empresa Pérez estudian y evaltan todos
los procesos mediante la utilizacion de
histogramas?

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario
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Diagrama de Pareto

Diagrama de
dispersion

Muestreo
estratificado

Regla 80 — 20
Analizar las causas
Estudiar los resultados
Planear una mejora
continua

Correlacién Positiva
Correlacion Negativa

Muestreo por
conglomerados
Muestreos no
probabilisticos

¢Los empleados y directivos tienen
conocimiento de la regla 80-20% empleado por
Joseph Juran?

¢Utiliza la empresa planes de mejora continua

en los procesos de produccion?
utiliza

¢La empresa carrocerias Pérez

diagramas de correlacién?

¢En la empresa carrocerias Pérez utiliza
métodos de muestreo estratificado por
conglomerados?

¢Maneja la empresa carrocerias Pérez métodos
de muestreo estratificado no probabilistica?

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Encuesta / Cuestionario

Fuente: Byron Paredes
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3.6. RECOLECCION DE INFORMACION

Para el proceso de recoleccidn, procesamiento, analisis e interpretacion de la

informacion del informe final se realizé de la siguiente manera:

Tabla 5 : Recoleccion de la Informacion

1. ;Para qué? Para alcanzar los objetivos propuestos
La investigacion esta dirigida a los

2. (A qué personas 0 sujetos? empleados y directivos de la empresa de
carrocerias Pérez.

3. ¢(Sobre qué aspectos? El aspecto a tratar es sobre los Procesos
de Produccion y Mejora Continua.

4. ;Quién? Investigador: Byron Paredes

5. ¢Cuando? De Febrero 2013 a Enero 2014

¢Cuantas veces? Una sola vez a los clientes internos de la
empresa

¢Qué técnica de recoleccion? Encuestas

;Como? Encuesta — Cuestionario

9. ¢En qué situacion? Unidades en estado original

Fuente: Byron Paredes
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3.7. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

Tabla 6 : Técnicas e instrumentos de investigacion

1. Analisis de 1.1.Libros de:
documentos — Principios de administracion de operaciones.
— Mejoramiento Continuo y Kaizen
— Gestion de la calidad total
— Produccion
— Administracion de los sistemas de produccio.
1.2.Tesis de :

— EI Sistema de Control de Calidad y su incidencia en la
Produccion de Carrocerias Jicome de la ciudad de Ambato

— “Evaluacion del desempefio del personal en el area de produccion
y su incidencia en la productividad de la empresa “Carrocerias
Cepeda” Cia. Ltd. de la ciudad de Ambato”.

— Implementacion del método de mejoramiento de la productividad
teoria de las restricciones para una produccion de calidad en la
empresa carrocerias IMCE.

— “Evaluacién del desempetio del personal en el area de produccion
y su incidencia en la productividad de la empresa “Carrocerias
Cepeda” Cia. Ltda. de la ciudad de Ambato”.

1.3.Documentos de internet:

— Bibliografia Virtual (Universidad Técnica de Ambato).

— Procesos de operativos en la produccién.

— Modelos de mejoramiento continGa.

2 Observacién 2.1. Camara fotografica

— Muestra evidencias sobre de lo que se ha investigado es decir se

detallan fotos de las areas operativas
3. Encuestas 3.1. Cuestionario
— Serealiz6 una encuesta a todo el personal administrativo y

operativo de la empresa carrocerias Pérez

Fuente: Byron Paredes
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3.8. PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE LA INVESTIGACION

Para procesar los datos presentados de las encuestas se utilizardn los siguientes

elementos:

La revisién de la informacion se realizara al concluir la aplicacién de las encuestas, de
tal manera que se procederd a revisar una por una las encuestas aplicadas a la muestra
en estudio para detectar errores u omisiones, eliminar respuestas contradictorias y a su
vez verificar que todas las encuestas estén completamente llenas y que contengan
informacion valedera para la continuar con la investigacion. En cuanto a la codificacion
de la informacidn se desarrollard de forma rapida, a las encuestas se las codificara al
momento de elaborar el formulario, lo que permitird proceder de mejor manera en el
analisis. Aqui se detectaran los errores, y se organizara la informacion de la forma més

clara posible, para facilitar su tabulacion.

Para la tabulacion de la informacion, se va a utilizar el programa IBM SPSS Statistics
21, con la finalidad de mantener orden, claridad, y ahorro de tiempo en la obtencién de
los resultados finales, ademas servira para presentar los datos en graficos estadisticos, y
finalmente poder determinar con facilidad la frecuencia que se ha obtenido en cada
aspecto. Po otra parte el andlisis de los datos se los realizara una vez recopilada y
tabulada la informacion, sera necesario hacer un analisis para presentar los datos. Por
otra parte en la comprobacion de la hipotesis se utilizé el estadigrafo coeficiente de

correlacion de Spearman (Rho).

En la interpretacion de los resultados, se pretende comprender la magnitud y significado
de los datos, para lo cual se procederd a describir los resultados y la explicacion del
coeficiente de correlacion como medida de la intensidad de la relacion lineal entre dos
variables es puramente matematica y libre de cualquier implicacion de causa-efecto.
Ademas la interpretacion de rho depende principalmente de los detalles de la

investigacion y la experiencia propia en el tema de estudio. La experiencia previa sirve
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generalmente como base de comparacion para determinar si un coeficiente de

correlacién es digno de ser mencionado.

Técnica utilizada en la recopilacién de la informacion

Encuesta

Para (Trespalacios, Vazquez, & Bello, 2005, pag. 5) indica que la encuesta es
instrumentos de investigacion descriptiva que precisa, identifica y prioriza las preguntas
a realizar, a las personas seleccionadas en una muestra representativa de la poblacion,
especificar las respuestas y determinar el método empleado para recoger la informacion
gue se vaya obteniendo. Por lo tanto, en esta investigacién se utilizo la técnica de la
encuesta y se recopilo literatura para su elaboracion y su ejecucion.

A continuacion se detalla las estepas que se usé en la elaboracion de la encuesta:

Esquema del cuestionario, elaboracion del formulario, seleccionando tipos de

preguntas y tipos de escalas.

— Trabajo de campo realizacion de encuestas

— Tabulacién, creacion de una base de datos con la ayuda del programa IBM SPSS
Statistics 21

— Anales e interpretacion de los resultados de manera global aplicando varis

técnicas estadisticas
Cuestionario
El instrumento que se uso para la recoleccion de informacion fue, el cuestionario, en la
cual contiene varias preguntas abiertas y cerradas, con sus respectivas escalas de

medicidn, de manera que en esta investigacion esta técnica se aplicé a las 15 personas

de la empresa carrocerias Pérez.
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CAPITULIO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

4.1. Andlisis e interpretacion de los resultados

Una vez aplicado los instrumentos de recolecciéon de la informacion, se procedid a
realizar el tratamiento estadistico correspondiente, lo que permitird disponer de
informacion relevante en la cual se mencionara las conclusiones y recomendaciones a
las cuales se ha llega en esta investigacion con el proposito de aplicar el Plan de
Mejoramiento Continuo en los Procesos de Produccion en la empresa carrocerias Pérez
de la ciudad de Ambato. La interpretacion de los datos se la realizd a 15 personas en la
cual se usdé un instrumento de medicion como es el cuestionario con sus
correspondientes tablas. Después de procesar la informacion requerida, se aplicara la
comprobacién de la hipotesis por medio del método estadistico el coeficiente de

correlacion de Spearman (Rho).
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Anadlisis univariado

Una vez realizado el trabajo de campo, se analiz6 la informacién seleccionada de la
poblacion objeto de estudio (Procesos de Produccion y la Mejora Continua en la
empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato) principal componente en el

desarrollo de la investigacion.

A continuacion se presentan los resultados en el analisis estadistico univariado en la
cual intervienen la representacion de cada una de las variables de manera que estan
acorde con los objetivos planteados con la investigacion Las técnicas mas frecuentes de
andlisis univariado son la distribucion de frecuencias para una tabla univariado y el
analisis de las medidas de tendencia central de la variable, posteriormente se detalla la

informacién analizada:

La muestra objeto de estudio indica que los resultados cuenta con un mayor porcentaje
de sexo masculino con el 93,3%, y seguido con un 6,7% de sexo femenino, el 60 % esta
casado,40% menciona que esta actualmente soltero lo cual representa un porcentaje
minimo; el 80% vive al sur de la ciudad de Ambato, hay que tener en cuenta que estas
personas estan cerca de la empresa carrocerias Pérez, mientras que el 20% reside en el
centro de la ciudad, con respecto a la edad de los participantes bordean entre 19 y 40
afos de edad respectivamente; puesto que el valor minimo de edad es de 19 afios y el
maximo es de 40 afios; en lo que respecta a su clase social de vida manifestaron que el
93,3% cuenta con una vivienda propia; mientras que el 6,7% sefialaron que viven en
viviendas alquiladas lo cual representa un porcentaje minimo; la religion que prevalece
es la catolica con un 80% de manera que el porcentaje restante destacaron que
pertenecen a otra religion. Por otra parte con respecto a su nivel de ingresos fluctua
entre los 318 y 1000 doblares las profesiones que prevalecen en esta investigacion son;

mecanicos, soldadores, pintores, electricistas y la parte administrativa de la empresa.
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Tabla 7: Procesos de Produccion

’ Adecuadas 93,3
Areas de trabajo Inadecuadas 1 6,7
Si 15 100
Capital Propio No
Factores productivos
p Totalmente 6 40
Tecnologia En su mayoria 3 20
Parcialmente 6 40
Si 14 93,3
Espacio Fisico No 1 6,7
Si 14 93,3
Procesos Productivos Proceso de Produccion No 1 6,7
Excelente 5 33,3
Calificacion de productos Muy bueno 9 60
finales
Bueno 1 6,7
Si 13 86,7
Productos finales No 2 13,3
Producto Final N Siempre 10 66,7
Servicios Casi siempre 3 20
A veces 2 13,3

Fuente: Byron Paredes

Para el desarrollo de esta investigacion (Procesos de Produccion y la Mejora Continua
de la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato) su estudio esta validado en 10
elementos: la primera categoria esta dado por los Procesos de Produccién en las cuales
interviene factores productivos, procesos productivos, producto final; de manera que la
segunda categoria esta enfocado en las 7 herramientas de la calidad en las que
prevalecen el diagrama de Ishikawa, hojas de verificacién, graficos de control,

histograma, diagrama de Pareto, diagrama de dispersidn, muestreo estratificado.

En lo que respecta en la investigacion, los factores productivos indicaron que las areas
de trabajo son las mas adecuadas con un porcentaje valido del 93.3%; sin embargo el
100% de los encuestados mencionaron que en la empresa carrocerias Pérez cuenta con
capital propio para la realizar sus actividades. Sin embargo hay que puntualizar que la

empresa emplea tecnologia de punta totalmente y parcialmente con el 80% de manera
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que_el 20% destaca que no se emplea en su mayoria tecnologia de punta. Por otra parte
en lo que respecta a los procesos productivos elemento dos destaca que el 93,30%
dicen que el espacio fisico es suficiente para su trabajo, mientras que el 6,7% indica que
el espacio fisico no es suficiente para su realizacion de las actividades; de manera que el
93,30% desean que la empresa si desean que la empresa mejore los procesos de
produccion para incrementar la productividad: por otra parte el 33,30% representado por
5 persona menciona que los productos finales son de excelente calidad, mientras que el
60% representados por 9 personas destaca que el producto final es de muy buena; de tal

manera que el 6,70% dice que el producto final es de muy buena calidad.

El tercer elemento producto final indica que el 86,70% representado por 13 personas
menciona que los productos finales estan acuerde a las necesidades del cliente mientras
que el 13,30% representados por 2 personas destaca que el producto finales no estan
acorde a la necesidades del cliente,; de ahi que el 66,7 % dice que siempre los servicios
de las carrocerias cumple con todos los requerimientos del cliente e de manera que el
20% indica que casi siempre los servicios cumple con los requerimientos del cliente;
mientras que el 13,30 % representada por 2 personas menciona que la empresa Pérez a

veces cumplen con todos los requerimientos del cliente.

En la categoria de las herramientas de calidad tenemos los siguientes elementos:

Tabla 8: Herramientas de la calidad

Si 8 53,3
Diagrama de Ishikawa Diagrama Causa - Efecto No 7 26.7
Verificar y registrar Si 14 93,3

Hojas de comprobacion procesos No 1 6.7
Si 12 80

Histogramas de procesos No 3 20

Histogramas : . _

Estudian y evaldan Si 10 66,7
procesos No 5 333
Si 2 13,3
Regla 80 - 20 No 13 86.7

Diagrama de Pareto - '
Si 14 93,3
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Planear una mejora continua No 1 6,7
Muestreo por Si 7 46,7
conglomerados No 3 53 3
Muestreo estratificado . '
Muestreos no Si 8 53,3
probabilisticos No 7 467
Siempre 9 60
i » Casi siempre 2 13,3
Gréficos de control Evaluacion de procesos
A veces 3 20
Nunca 1 6,7
Siempre 3 20
. . . Casi siempre 5 33,3
Diagramas de Diagramas de correlaciona
dispersion A veces 2 13,3
Casi nunca 1 6,7
Nunca 4 26,7

Fuente: Byron Paredes

En lo que respecta al curto elemento, el diagrama de Ishikawa con del 53,3%
representado por 8 personas menciona que el diagrama causa y efecto lograra
contrarrestar todos los problemas existentes y los factores causales en la empresa
mientras que el 46,70% representado por 7 personas destaca diagrama causa y efecto no
lograra contrarrestar todos los problemas existentes y los factores causales en la
empresa. Posteriormente en el quinto elemento como es el caso; de las hojas de
comprobacion explica que el 93,30% al registrar y verificar todos los procesos
existentes en las hojas de comprobacion la empresa obtendra un control eficiente en la
productividad mientras que el 6,7% sefiala que al no registrar y verificar todos los
procesos existentes en las hojas de comprobacion los procesos de produccién no contara

con un control efectivo en las actividades.

Con lo que respecta a los Histogramas indicaron en el analisis realizado que el 80%
representado por 12 personas menciona que la empresa si utiliza histogramas que
permiten evaluar el desempefio en los procesos de produccién mientras que el 20%
representado por 3 personas destaca que la empresa no usa histogramas en los procesos
de produccidn; por otra parte hay que mencionar el 66,7% que la empresa si estudian y
evalian todos los procesos mediante la utilizacion de histogramas mientras que el

33,3% no estudia y evaltan todos los procesos mediante la utilizacion de histogramas.
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En el diagrama de Pareto indicaron que el 13,3% representado por 2 personas
menciona que si tienen conocimiento de la regla 80-20 empleado por Joseph Juran
mientras que el 86,7% representado por 13 personas destaca que la empresa no tienen
conocimiento de la regla 80-20 en lo cual se observa un gran porcentaje de
incertidumbre de este método estadistico; sin embargo hay que resaltar que en la
empresa el 93,3% representado por 14 indica que si emplea planes de mejoramiento
continuo en los procesos de produccion; mientras que el 6,7% representado por 1
persona manifiesta que en la organizacion no emplea planes de mejoramiento continuo

en los procesos.

En lo que respecta en el octavo elemento, el muestreo estratificado explica que el
46,7% indica que la empresa carrocerias Pérez si utiliza métodos de muestreo
estratificado por conglomerados; mientras que el 53,3% manifiesta que en la
organizacion no utiliza métodos de muestreo estratificado por conglomerados. Cabe
indicar que el 46,7% manifiesta que en la organizacion no utiliza métodos muestreo
probabilistico y el 53,3% dice si utiliza métodos de muestreo probabilistico los mismos
que ayudaran para su respectiva informacion. En la utilizacion de los gréaficos de
control los resultados arrojo que el 60% representado por 9 personas menciona que la
empresa siempre emplea graficos de control que evalta todos los procesos de manera
que el 13,30% destaca que la organizacion utiliza casi siempre gréaficos de control, de tal
manera que el 20% indica que a veces usa graficos de control que evallen los proceso
de produccion, el 6,7% menciona que nunca la empresa carrocerias Pérez maneja

graficos de control que evalla todos los procesos.

Finalmente en la utilizacion de los diagramas de dispersion establece que el analisis
realizado indica que el 20% representado por 3 personas menciona que la empresa
siempre emplea diagramas de dispersion de manera que el 33,3% destaca que la
organizacion utiliza casi siempre diagramas de dispersion, puesto que el 13,3% indica
gue a veces usa diagramas de dispersion los proceso de produccion, el 6,7% menciona
que casi nunca la empresa carrocerias Pérez maneja diagramas de dispersion, por ultimo

tenemos el 26,7% manifiestan que nunca emplea diagramas de dispersion; de manera
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que su pueda obtener un control de calidad en los procesos de produccion es necesario
seguir adecuadamente estas herramientas estadisticas para lograr un control de calidad
efectivo.

Andlisis Bivariado

Este andlisis se basa en la relacion entre dos variables mediante tablas de contingencia
las cudles nos permitird analizar los datos especificos del tema de investigacion. De
manera que este andlisis se refiere al cruce de dos variables para dar informacion o
interpretacion mas exacta permitiendo una profundidad analitica y estadistica de las

interpretaciones.

A partir de la tabla de contingencia se puede analizar si existe alguna relacion de entre
los niveles de las variables cualitativas objeto de estudio. El hecho de que dos variables
sean independientes significa que los valores de una de ellas no estan influidos por la
modalidad o nivel que adopte la otra. Ademas las tablas de contingencia nos permiten
verificar que las variables tenga un cierto grado de relacion y las cuales nos permiten
identificar su relacién para luego realizar un analisis que nos permita desarrollar de
mejor manera la investigacion mediante datos cuantitativos que representan su nivel de

dependencia.

Tabla 9: Analisis Bivariado

MASCULINO | FEMENINO

) Adecuadas 86,7% 6,7%
Areas de trabajo Inadecuadas 6,7% 0%

Capital Propio Si 93,3% 6,7%
Factores productivos Totalmente 40% 0%
Tecnologia En su mayoria 20% 0%

Parcialmente 33,3% 6,7%

Si 86,7% 6,7%
Espacio Fisico No 6.7% 0%

Si 86,7% 6,7%
Procesos Productivos Proceso de Produccion No 6.7% 0%
Excelente 33,3% 0%
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Calificacion de productos Muy bueno 53,3% 6,7%

finales Bueno 53,3% 0%
Si 80% 6,7%
. Productos finales No 13,3% 0%
Producto Final S 60% 6.7%
Servicios Casi siempre 20% 0%
A veces 13,3% 0%
Diagrama Causa - Efecto Si 53,3% 0%
Diagrama de Ishikawa No 40% 6,7%
Verificar y registrar Si 86,7% 6,7%
Hojas de comprobacion procesos No 6.7% 0%
Histogramas de procesos Si 73,3% 6,7%
. No 20% 0%
Histogramas Estudian y evaltian si 66.7% 0%
procesos No 26,7% 6,7%
Regla 80 - 20 Si 13,3% 0%
. No 80% 6,7%
Diagrama de Pareto Planear una mejora Si 86,7% 6,7%
continua No 6,7% 0%
Muestreo por Si 46,7% 0%
B conglomerados No 46,7% 6.7%
Muestreo estratificado MUestreos no si 53,3% 0%
probabilisticos No 40% 6.7%
Siempre 60% 0%
Gréficos de control Evaluacion de procesos Casl siempre it il
A veces 20% 0%
Nunca 6,7% 0%
Siempre 20% 0%
Diagramas de dispersion Diagramas de Casl siempre S 0%
correlaciona A veces 6,7% 6,7%
Casi nunca 6,7% 0%
Nunca 26,7% 0%

Fuente: Byron Paredes

Analizados los resultados de las variables objeto de estudio, donde se realiz6 el estudio
estadistico descriptivo; para esto se detalla tablas de contingencia y correlaciones de
Spearman, para variables nominales y ordinales, de manera que se busca puntualizar la

asociacion de determinadas variables que destacan en la investigacion.

Desarrollado el primer elemento de investigacion: Factores productivos y el sexo de

los clientes internos, se detectd los siguientes resultados. ElI 86,7% de los clientes
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internos del sexo masculino consideran que las areas de trabajo son las mas adecuadas;
de la misma manera con un 6,7% del sexo femenino. Posteriormente el 93,3% menciona
que el sexo masculino dice que la empresa cuenta con capital propio, asi como el 6,7%
del sexo femenino. Por otra parte, el 40%, 20% y el 33,3% del sexo masculino indicaron
que se utiliza tecnologia de punta en su totalidad, en su mayoria y parcialmente, de la
misma forma, 6,7% del género femenino sefialo que se usa tecnologia d punta

parcialmente.

En el caso de los Procesos productivos y el sexo de los clientes internos, el 86,7% del
sexo masculino y el 6,7% del sexo femenino indicaron que el espacio fisico suficiente
para la elaboracion de sus productos, de manera que, el 6,7% del sexo masculino dijeron
gue si cuenta con espacio fisico adecuado. En cambio, el 86,7% del sexo masculino y el
6,7% del sexo femenino sefialaron que si desean que mejore sus procesos de
produccion, de manera que el 6,7% del sexo masculino dijo no es necesario mejorar sus
procesos. Por otra parte, el 33,3% y 53,3% del sexo masculino manifestaron que los
productos finales son de excelente y muy buena calidad, puesto que el 6,7% del sexo

femenino destaco lo mismo.

En el tercer elemento objeto de investigacion: Producto final y el sexo de los clientes
internos, 80% de los clientes internos del sexo masculino y 6,7% del sexo femenino
destacan que los productos finales estan acorde a las necesidades del cliente de igual
manera el 13,3% del sexo masculino indica la misma situacion. De igual manera el
80% del sexo masculino menciona que se ofrece servicios a las necesidades del cliente,
al igual que, el 6,7% del sexo femenino sostiene la misma explicacion. En el caso, del
Diagrama de Ishikawa y el sexo de los clientes internos, conducen a los siguientes
resultados, el 53,3% del sexo masculino afirmaron que el diagrama de causa y efecto
solucionara problemas en la empresa, puesto que el 6,7% del sexo femenino, dijeron
que no solucionar problemas efectivamente; al igual que el40% del sexo masculino

empataron en la misma decision.
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En las Hojas de comprobacion y el sexo de los clientes internos, muestran los
siguientes resultados, el 86,7% del sexo masculino y 6,7% del sexo masculino coinciden
en lo mismo, puesto que las hojas de verificacion permiten verificar y registra todos los
procesos de produccion. Por otra parte el porcentaje restante del sexo masculino,
sostiene que las hojas de verificacién no contribuird es su totalidad a los procesos de
fabricacion. En el sexto elemento de investigacion: los Histogramas y el sexo de los
clientes internos, arrojan los siguientes datos, que el 73,3% del sexo masculino y el
6,7% del sexo femenino contribuyen que la empresa si usa histogramas en sus procesos.
Por otra parte, el 26,7% del sexo masculino sostiene que no estudian y no utilizan
histogramas. Al igual que el 66,7% del sexo masculino destacaron que si utiliza

histogramas en los procesos de produccidn.

En el caso del Diagrama de Pareto y el sexo de los clientes internos, el 13,3% del
sexo masculino muestran que si conocen la regla 80-20.Por otro lado, el 80% del sexo
masculino tienen desconocimiento de esta regla, frente al 6,7% del sexo femenino. Lo
que indica que el sexo masculino tiene mayor aportacion en cada elemento de
investigacion, sin embargo el 86,7% del sexo masculino ha logrado realizar planes de
mejoramiento continuo, frente al 6,7% de participacion en la elaboracion de estos

planes.

En el Muestreo estratificado y el sexo de los clientes internos, conduce a los
siguientes resultados: el 46,7% del sexo masculino contribuyen a la utilizacion de esta
herramienta estadistica, Por otra parte el 46,7% del sexo masculino mencionan que no
utiliza este tipo de muestreo coincidiendo lo expuesto del sexo femenino con el 6,7%.
En el 53,3% del sexo masculino indica que se usa el muestreo no probabilistico de
manera que el sexo femenino con el 6,7% sostiene que si se usa esta herramienta; al

gula que el 40% del sexo masculino sostiene la misma explicacion.
Con respecto al noveno elemento de investigacion: los Graficos de control y el sexo de

los clientes internos, el 60%, 6,7%, y 20% del sexo masculino manifiestan que

siempre, casi siempre, a veces y nunca utilizan los graficos de control y el 6,7% del
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sexo femenino, indico que no se usan graficos de control. Finalmente en la utilizacion
de los Diagramas de dispersion y el sexo de los clientes internos, el 6,7% del sexo
masculino a veces se usa diagramas de dispersion, al igual que la del sexo femenino que
contribuyen a la misma explicacién. De manera que el 33,3% y el 26,7% del sexo
masculino destacaron que siempre y nunca se utilizan diagramas de dispersion. De la
misma forma el 20% y el 6,7% del sexo masculino indican que siempre y casi nunca se
usa estos diagramas estadisticos. Por lo tanto, los porcentajes establecidos son muy
alentadores en cuanto al desarrollo de los Procesos de Produccion y la Mejora Continda

en la empresa carrocerias Pérez.

Correlacion de hipotesis bivariado por el método Rho de Spearman

En este apartado la estadistica pretende establecer si existe una correlacion entre dos
variables si una de ellas esta relacionada o ligada con la otra de alguna manera Po otra

parte (Prat y Olkin , 1999) indica que el método de Spearman es el siguiente:

El coeficiente de correlacién es un indice numérico abstracto, que indica el grado de
relacion entre dos variables es decir la correlacion de dos variables se distinguen dos
casos basicos: los casos de correlacidn positiva, que ocurre cuando al crecer o decrecer
una de las variables la otra crece o decrece paralelamente. Ademas existen también los
casos de correlacion negativa que ocurre cuando al crecer una de las variables, la otra
decrece. (pag.5)

Una vez que se ha detectado que existe una correlacion entre dos variables, nuestro
objetivo es medir el grado de asociacion entre estas variables. Es decir el coeficiente de
correlacién permite comprobar que exista una relacion lineal entre dos variables
aleatorias y resume en un solo numero la intensidad de la relacion lineal entre estas dos
variables. Se determind la correlacion de Spearman el cual se visualiza en la siguiente

tabla expuesta a continuacion.
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Correlacion de hipoétesis Bivariado por el método Rho de Spearman

Tabla 10: Correlacion de Rho de Spearman
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Fuente: Byron Paredes
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En este apartado se presenta el grado de correlacion que existe entre dos variables
mismas que se utilizo la técnica de correlacion Spearman (Rh), la misma que a su vez
permitirda comprobar la hipétesis objeto de estudio; de manera que se expone los
principales resultados de las correlaciones entre las distintas variables que se analiza en

esta investigacion:

— Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa donde(r=,681;
p< ,005; n=15) entre las puntuaciones de las variables areas de trabajo y
productos finales.

— Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=,657; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Tecnologia y calificacion de
productos finales.

— Existe una correlacidn débil, pero estadisticamente significativa(r=,598; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Tecnologia y Diagrama Causa —
Efecto.

- Existe una correlacién débil, pero estadisticamente significativa(r=,617; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Tecnologia y Gréaficos de control.

— Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=,559; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Tecnologia e Histogramas de
procesos.

— Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=,681; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Tecnologia e Histogramas.

- Existe una correlaciébn media, pero estadisticamente significativa(r= ,739;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Tecnologia y Diagramas
de correlacion.

— Existe una correlaciébn media, pero estadisticamente significativa(r= ,896;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Tecnologia y Muestreo
por conglomerados.

- Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=,535; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Espacio fisico e Histogramas de

procesos.
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Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,681;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Procesos de produccion y
Productos finales.

Existe una correlacibn media, pero estadisticamente significativa(r= ,688;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables Calificacion de productos
finales y Diagramas de correlacion.

Existe una correlacibn media, pero estadisticamente significativa(r= ,750;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables Calificacion de productos
finales y Muestreo por conglomerados

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,681;
p<,005; n=15) entre las puntuaciones de las variables Productos finales y
Procesos de Produccion.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,681;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables Productos finales y
Planear una mejora continua.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,666;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables Servicios y Graficos de
control

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=,598; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagrama Causa — Efecto y
Tecnologia.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r=,649;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagrama Causa — Efecto
y Gréficos de control.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=,535; p<0,05;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagrama Causa — Efecto e
Histogramas de Procesos.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r=,655; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagrama Causa — Efecto y

Diagramas de correlacion.
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Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,607; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagrama Causa — Efecto y
Muestreo por conglomerados.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,617; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Graficos de Control y
Tecnologia.

Existe una correlacibn media, pero estadisticamente significativa(r= ,666;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Graficos de Control y
Servicios.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,649;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Gréficos de Control y
Diagrama Causa - Efecto.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,744; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Graficos de Control e
Histogramas de procesos.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,817;
p<0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Graficos de Control e
Histogramas.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,687; p<,
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Gréaficos de Control y
Diagramas de correlacion.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,559; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas de procesos y
Tecnologia.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,535; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas de procesos y
Espacio Fisico.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,535; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas de procesos y

Diagrama Causa — Efecto.
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Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,744; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas de procesos y
Graficos de control.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,707; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas de procesos e
Histogramas.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,657; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas de procesos y
Diagramas de correlacion.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,632; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas y Tecnologia.
Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,817; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas y Graficos de
control.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,707; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas e Histogramas
de procesos.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,541; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Histogramas y Diagramas de
correlacion.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,739; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagramas de correlacion y
Tecnologia.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,655; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagramas de correlacion y
Diagrama Causa — Efecto.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,687; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagramas de correlacion y

Gréficos de control.
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Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= 657; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagramas de correlacién e
Histogramas de procesos.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,657; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagramas de correlacién e
Histogramas.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,831; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Diagramas de correlacion y
Muestreo por conglomerados.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,896; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Muestreo por
conglomerados y Tecnologia.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,750; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Muestreo por
conglomerados y Calificacion de productos finales.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r= ,607; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Muestreo por
conglomerados y Diagrama Causa — Efecto.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=, 544; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Muestreo por
conglomerados y Graficos de control.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r= ,831; p<
0,05; n=15) entre las puntuaciones de las variables, Muestreo por
conglomerados y Diagramas de correlacion.

Existe una correlacion débil, pero estadisticamente significativa(r=535; p< 0.5;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, histogramas de procesos y el
espacio fisico.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r=681 p< 0.5;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, productos finales y procesos de

produccion en la fabricacion de los productos en la organizacion.
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Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa donde(r=657;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, tecnologia y calificacién
de los productos finales.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa(r=681 p< 0.5;
n=15) entre las puntuaciones de las variables, areas de trabajo y productos
finales.

Existe una correlacién media, pero estadisticamente significativa donde(r=666;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, graficos de control y los
servicios que se ofrece.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa donde(r=535;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, histogramas de procesos y
diagrama causa- efecto.

Existe una correlacién media, pero estadisticamente significativa donde(r=617;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, tecnologia y graficos de
control.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa donde(r=535;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, diagrama causa-efecto e
histogramas de procesos.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa donde(r=617;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, tecnologia y gréaficos de
control.

Existe una correlacién media, pero estadisticamente significativa donde(r=541;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, diagramas de dispersion e
histogramas.

Existe una correlacién media, pero estadisticamente significativa donde(r=681;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, productos finales y
planeacion de una mejora continua.

Existe una correlacion media, pero estadisticamente significativa donde(r=541;
p< 0.5; n=15) entre las puntuaciones de las variables, histogramas y diagramas

de dispersion.
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Tabla 11: Resumen de Correlaciones de Hiiétesis
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. Areas de Trabajo

. Tecnologia

. Tecnologia

. Tecnologia

. Tecnologia

. Tecnologia

. Tecnologia

. Tecnologia

. Espacio fisico

. Procesos de produccion

. Calificacion de productos finales
. Calificacién de productos finales
. Calificacion de productos finales
. Productos finales

. Productos finales

. Servicios

. Diagrama Causa - Efecto

. Diagrama Causa - Efecto

. Diagrama Causa - Efecto

. Diagrama Causa - Efecto

. Diagrama Causa - Efecto

11.Graficos de control

11.Graficos de control

11.Graficos de control

11.Graficos de control

11.Graficos de control

11.Graficos de control

12. Histogramas de procesos
12. Histogramas de procesos
12. Histogramas de procesos
12. Histogramas de procesos
12. Histogramas de procesos
12. Histogramas de procesos
13.Histogramas

13.Histogramas

13.Histogramas

13.Histogramas
16. Diagramas de correlacion
16. Diagramas de correlacion

7. Productos finales

6. Calificacion de productos finales

9. Diagrama Causa - Efecto
11.Graficos de control

12. Histogramas de procesos
13.Histogramas

16. Diagramas de correlaciona
17. Muestreo por conglomerados
12. Histogramas de procesos

7. Productos finales

9. Diagrama Causa - Efecto

16. Diagramas de correlacion
17. Muestreo por conglomerados
5.Proceso de Produccion
15.Planear una mejora continua
11.Graficos de control
3.Tecnologia

11.Graficos de control

12. Histogramas de procesos
16. Diagramas de correlacion.
17. Muestreo por conglomerados
3.Tecnologia

8. Servicios

9. Diagrama Causa - Efecto

12. Histogramas de procesos
13.Histogramas

16. Diagramas de correlacion
3.Tecnologia

4.Espacio Fisico

9. Diagrama Causa - Efecto
11.Graficos de control
13.Histogramas

16. Diagramas de correlacion
3.Tecnologia

11.Graficos de control

12. Histogramas de procesos
16. Diagramas de correlacion
3.Tecnologia

9. Diagrama Causa - Efecto
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16. Diagramas de correlaciona 11.Graficos de control ,687 ,005 | Media

Fx

16. Diagramas de correlaciona 12. Histogramas de procesos ,657 ,008  Media
16. Diagramas de correlaciona 13.Histogramas 541" ,037 | Débil
16. Diagramas de correlaciona 17. Muestreo por conglomerados 8317 ,000 Media
17. Muestreo por conglomerados 3.Tecnologia 896" ,000 | Media
17. Muestreo por conglomerados 6. Calificacion de productos finales 750" ,001  Media
17. Muestreo por conglomerados 9. Diagrama Causa - Efecto 607" ,016 | Débil
17. Muestreo por conglomerados 11.Graficos de control 544" ,036  Deébil
17. Muestreo por conglomerados 16. Diagramas de correlaciona 8317 ,000 | Media

Fuente: Byron Paredes

4.3. Verificacion de la hipotesis de investigacion

En esta investigacion se utilizo la técnica Correlacion Bivariado por el método Rho de
Spearman; es decir el coeficiente de correlacion permite comprobar gque exista una
relacion lineal entre dos variables aleatorias y resume en un solo nimero la intensidad

de la relacion lineal entre estas dos variables objeto de investigacion y comprobacion.

Planteamiento de la hipotesis

Tabla 12: Correlacion de Spearman

Ho. Hipdtesis Nula Ha: Hipotesis Alternativa
La implementacion de un Plan de Mejora La implementacién de un Plan de Mejora Continua

Continua no permitira mejorar los Procesos de permitird mejorar los Procesos de Produccién en la
Produccion en la empresa carrocerias Pérez de la  empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato.
ciudad de Ambato.

Fuente: Byron Paredes

Interpretacion

— Los valores obtenidos en el analisis bivariado de Spearman, son altos y la
significacion asociada es inferior a 0,05: Rechazamos la hipoétesis nula, es decir
las correlaciones estan alineadas por lo tanto. La implementacion de un Plan de
Mejora Continua permitira mejorar los Procesos de Produccion en la empresa

carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato.
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CAPITULO V
CONCLUCIONES Y RECOMENDACIONES

En el presente capitulo se presenta en dividido en dos secciones. La primera
corresponde a las conclusiones generales de la investigacion; posteriormente seguido

por las recomendaciones que se lo hora acerca del trabajo objeto de estudio.

Para concluir se procede a presentar las conclusiones de la investigacion, de manera que
se pueda describir las recomendaciones presentadas en el trabajo investigado De manera
que se pueda deducir una informacion clara y concisa, con el objetivo de hacer efectivo
los resultados obtenidos, con respecto a los Procesos de Produccion y la Mejora
Continua de la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato. Luego de establecer
los diferentes resultados de las investigaciones se ha llegado a las siguientes

conclusiones:
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5.1. CONCLUSIONES

Teoria

Para (Montoya, 2001, pag. 22) enfatiza
que “la produccidn es el conjunto de
operaciones mediante las cuales se
transforman los insumos en bienes o
servicios finales para la satisfaccion de
clientes”.

(Cianfrani y West, 2004, pag. 14) Sefiala
que la mejora continua se define “como
todas aquellas actividades recurrentes
para evaluar la capacidad de satisfacer
los requerimientos.”. Por otro lado este
ciclo permite la renovacion, el desarrollo,
el progreso y la posibilidad de responder
a las necesidades cambiantes de nuestro
entorno, para dar un mejor Sservicio o

producto a nuestros clientes o usuarios.

Resultados
Anélisis de los factores productivos
Identificacion de los problemas
existentes en los factores productivos.
Plan de Mejora Continla para
contrarrestar los problemas existentes
en la produccién.
Control y verificacion en los procesos
y factores productivos.
Analisis de factibilidad al aplicar la
mejora continua.
Andlisis de las herramientas de la
calidad.
Mecanismos de control en las
actividades en las éareas de la

produccion.

Conclusion: Los factores en la produccion estdn asociados con los procesos

produccion y los bienes o servicios finales; de manera que estos factores utilizados de

manera adecuada permite obtener un producto de 6ptima calidad es decir la empresa

carroceria Pérez no cuenta con 6ptimos procesos productivos esto se debe por el bajo

nivel de productividad que atraviesa la fabrica; implementando eficientemente el Plan

de Mejora Continua se corregirdn los procesos productivos, eliminando tiempos

muertos, minimizando costos de produccién y maximizando ganancias, mejorando su

producto con los més altos estandares de calidad.
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Teoria
En wuna investigacion reciente (Elisa,
2013, péag. 5) indica las etapas que
interviene en los procesos productivos
son:
Entradas: Son aquellas que constituyen el
elemento productivo, como un terreno o
una materia prima, que, una Vvez
combinado con otros y transformado, da
lugar a un producto terminado.
Transformacion: La transformacion, es el
conjunto de operaciones necesarias para
modificar las caracteristicas de las
materias primas.
Salidas: Se considera como salida a los
resultados finales o productos terminados
que se desprenden directamente de todas
las actividades realizadas en el proceso

de produccion.

Resultados

Analisis de los factores productivos,
procesos productivos y bienes y
servicio finales

Transformacion de la materia prima
en producto final acorde a las
necesidades del cliente.

En lo que respecta a la fabricacion del
producto constituye un conjunto de
operaciones modificando las materias
primas.

En lo que respecta a las salidas tiene
que ver con los bienes y servicios ya
que depende de las actividades
realizadas en el proceso de
fabricacion.

Control de calidad en las éreas de

fabricacion.

Conclusién: Al diagnosticar los factores inmersos en la produccion se lograra obtener

un producto de gran efectividad en el mercado cumpliendo con todos requisitos y

restricciones bajo las mas estrictas normas de calidad exigidas. Mediante la aplicacion

de las herramientas de control de calidad permitira corregir los defectos existentes en

la produccion se deberd facilitar a los obreros la materia prima, los insumos y la

maquinaria adecuada para que estos realicen su trabajo de forma correcta, por lo que

los proveedores necesariamente tendran la obligacion de garantizar también la calidad

del producto.
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Teoria

En una investigacién reciente (Torres,
2013, pags. 3-5) menciona la importancia
que tiene estas 7 herramientas de la
calidad, es que el 95% de los problemas
de la calidad y productividad son en las
areas productivas.

Por otro lado la herramienta de calidad
permite identificar el problema en el
proceso productivo, lo cual permite
solucionar defectos que originan, en a
que permite reducir costos y obtener un
nivel de ganancia justa en las empresas.
Esta comprobado que las 7 herramientas
de la calidad son métodos que sirven para
optimizar, verificar y obtener
informacion estadistica precisa sobre el

rendimiento de los procesos.

Resultados

Anélisis de las herramientas de la
calidad tales como:

— Diagrama de Ishikawa

— Hoja de verificacién

— Gréfico de control

— Histograma

— Diagrama de Pareto

— Diagrama de dispersion

— Muestreo estratificado
Ubicacion e identificacion de los
defectos  existentes en la
productividad.
Con el prop6sito de identificar las
causas y efectos en la mejora
continua se plantea un plan para
los procesos productivos

mediante la mejora continua

Conclusién: La empresa carrocerias Pérez no cuenta informacion documentada para

la implementacion del Plan de la Mejora Continua mediante la aplicacion de las 7

Herramientas de control de calidad como: los Diagramas de causa-efecto, hoja de

verificacion, grafico de control, histograma, diagrama de Pareto, diagrama de

dispersion y muestreo estratificado; estas herramientas son de mucha importancia ya

que con este mecanismo se lograra contrarrestar la deficiencia en los procesos de

produccion existentes en la empresa carrocerias Pérez.
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Teoria
En una investigacion reciente (Deming E.
, 2013, pag. 14) manifiesta que “la
mejora continua, implica entender y
trabajar en la cadena de valor:
Proveedores, Organizacion, Cliente, y
directamente en los Procesos que
configuran esta cadena, sumando las
diferentes iniciativas de mejora”. El
trabajo que se desarrolla, debe ser
entendido como una serie de procesos
que deben ser mejorados constantemente

Para (Alder, 2010, pag. 128) indica que
“los procesos de produccion son los que
transforman  materias primas en
productos finales, mediante el uso de
maquinarias y otros bienes del activo

ﬁjO ”'

Resultados

Andlisis de las 7 herramientas de
la calidad.

Andlisis de los factores de la
produccion

Implementacion del plan de
Mejora  Continua para la
reduccion de problemas existentes
en los procesos de produccion.
Control y evaluacion en la
productividad.

Estrategias de mejora en la
productividad.

Crear manuales para cada proceso

en la fabricacion de los productos

Conclusion: La empresa carrocerias Pérez debe implementar el plan de mejora

continua para los procesos de produccion este a su vez permitird maximizar la

productividad y rentabilidad, de manera que las 7 herramientas de la calidad es un

aporte muy esencial al momento de medir los procesos de transformacion, en la cual

se lograra contrarrestar los problemas existentes durante el proceso productivo.
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5.2 RECOMENDACIONES

Una vez realizado las conclusiones de investigacion se procede a establecer los

diferentes aspectos que contribuya a mejorar los procesos de produccién; en la cual se

efectud las siguientes recomendaciones:

Para lograr efectivizar todos los procesos de produccion seguir modelos nuevos
y tecnificados; lo cual permita tener un producto con los mas altos estandares de
calidad, al seguir estos modelos podemos detectar con facilidad los defectos
existentes en la produccion de manera que los procesos productivos se
retroalimentan y permiten su correcto funcionamiento en cada area objeto de

investigacion.

Es muy importante que en la empresa utilizan en su totalidad las 7 herramientas
de la calidad de manera que se pueda identificar los problemas en el proceso
productivo, lo cual permite solucionar defectos que originan, reduciendo costos
y obtener un nivel de ganacia justa. Su funcionamiento es eficaz por lo que
tienen un amplio campo de aplicacion con la finalidad de ser usarlas juntas como

parte del proceso de disefo.

Se recomienda implementar un adecuado control en cada uno de los Procesos de
Produccidn, inspeccion en la estructuras de ensamblaje, piezas de fibra, pintura 'y
acabados, para asi evitar futuras deformaciones una vez concluida la unidad, de
esta forma se puede diagnosticar si existe problema en cada area de produccion

y solucionarlo de inmediato y obteniendo un producto de 6ptima calidad.

Se recomienda implementar un proceso de produccién continua, ya que con este
proceso se disminuyen el tiempo y costo de producir la carroceria y se aumenta
la calidad del mismo. Por otra parte se deben seleccionar rigurosamente a los

proveedores, con el fin de adquirir materias primas de Optima calidad que nos
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ofrezcan a menor precio y de buena calidad y por ende disminuir los costos en

nuestro producto.

Los propietarios deben implantar politicas de incentivos con el objeto de que su
personal sea motivado. Le corresponde al gerente modernizar y tecnificar los
Procesos de Produccion en la empresa para tener una agilidad mayor en los
procesos, incrementando el volumen de produccion y sus ventas. Po otra parte es
necesario capacitar al personal sobre los Procesos de Mejoramiento Continuo, a
través de exposiciones, cursos Yy charlas por parte del propietario o del personal
administrativo, de esta forma el obrero reducira el porcentaje de defectos en los

productos y el resultado sera un producto de alta calidad.

Se deberia impulsar el mejoramiento continuo en cada proceso de produccion a
fin de obtener un producto de excelente calidad bajo los méas altos estandares de
calidad; puesto que al implementar metodologias nuevas se corregira los
problemas existentes en cada area de la produccion. Por otra parte se pretende
que esta investigacion tome mayor énfasis en el disefio de nuevas formas y
métodos en la fabricacion de sus productos. Al implementar nuevos modelos se
lograr incrementar la productividad y los ingresos, logrando mayor participacion

ene le mercado carrocero.

Finalmente se recomienda controlar y detectar errores en el momento de la
transformacion de la materia prima, para prevenir la salida de productos
defectuosos que perjudiquen la economia y la satisfaccion de los clientes.
Ademas la empresa debe utiliza estrategias de publicidad masivas con la

finalidad de obtener mayor nimero de ganancias y ventas.
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CAPITULO VI
PROPUESTA

6.1. Datos Informativos

— Titulo

Plan de Mejora Continua para los Procesos de Produccién en la empresa carrocerias
Pérez de la ciudad de Ambato.

— Institucion Ejecutoria

Empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato.

— Beneficiarios

Los principales beneficiarios de esta investigacion seran: los directivos, los clientes

internos y el area de la produccion.
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— Ubicacion

La empresa carrocerias Pérez estd ubicada desde 1993 en la provincia de Tungurahua,

ciudad de Ambato, Panamericana Sur Km 8 via Riobamba., Barrio Gran Colombia.

Direccién: Panamericana sur, barrié Gran Colombia.
Teléfonos: (03)2441086 Celular: 0983015334

Correo Electrénico: carroceriasperez@yahoo.es

— Tiempo estimado para la ejecucion

Fecha de Inicio: 1 de agosto 2013

Fecha estimada de finalizacion del proyecto: 31 de enero 2014

— Equipo Técnico Responsable

Unidad de planificacion e Ingeniero en Procesos de la Produccion

— Costo de la propuesta

$ 3.100,00

6.2. Antecedentes de la propuesta

La empresa Carrocerias Pérez no cuenta con un nivel éptimo en los Procesos de

Produccién esto se debe a que hay poco interés y falta de apoyo por parte de los

directivos; ya que no se ha capacitado al personal operativo para dar la importancia

adecuada en los Proceso de Produccion que cubra los requerimientos de cada proceso,

mediante el Mejoramiento Continuo, se corregiran los Proceso de Produccion, por lo
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que el recurso humano y operativo mejorara su nivel de desempefio dando como

resultado una excelente productividad en la empresa.

El proceso de innovacién tecnoldgica posibilita combinar las capacidades técnicas,
financieras, comerciales y administrativas y permitir el lanzamiento al mercado de
nuevos y mejorados productos o procesos. Por otra parte los procesos tecnificados en la
produccion desempefian un papel fundamental entre la empresa, clientes vy
competidores, porque mejoran los recursos, los procesos y se obtienen productos de

excelente calidad.

Grandes empresas de produccion del sector carrocero del centro del pais han optimizado
los procesos de produccién que mejore la productividad y competitividad, logrando
excelentes resultados, especialmente en el Mejoramiento Continuo de los procesos,
estandarizando costos de produccion y modernizando los disefios de los productos, lo

que permite competir con todos los mercados.

6.3 Justificacion

La empresa carrocerias Pérez se encuentra en constante investigacion y desarrollo de
nuevos productos y por ende de nuevas formas de tecnificar los Proceso de la

Produccion, mismos que requieren de un estudio exhaustivo.

De la investigacion realizada respecto a la situacion actual de la empresa Pérez,
concluimos que mediante el mecanismo de mejoramiento continuo contribuird de
manera satisfactoria en lo que se refiere al area produccion mejorando el volumen de
produccion a corto y largo plazo, este plan permitird monitorear, controlar y evaluar los
Procesos de Produccion. Po otro lado en la actualidad vemos que muchas empresas
grandes o pequefias han despertado interés frente al mensaje de calidad en los
productos, varias de las empresas han utilizado la administracion de la produccion junto

con el mejoramiento continuo, para mejorar sus operaciones e incrementar las ventas.
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El desarrollo de la propuesta es significativo ya que se considera manejar un manual de
Procesos de Produccion, que permita mantener una direccion integral a cada uno de los
procesos. El objetivo fundamental, para lo cual se pretende contar con el apoyo de todos
los integrantes de la empresa, puesto que la administracion tomard decisiones que
promuevan cambios empresariales para la satisfaccion de los clientes internos y

externos.

6.4. Objetivos

6.4.1. Objetivo General

— Disefar el Plan de Mejora Continua para la empresa carrocerias Pérez de tal
manera que a futuro y gracias a su aplicacion de seguimiento y monitoreo, de la
propuesta alcance los indicadores necesarios para garantizar la produccién
necesaria y participar con eficiencia en el mercado carrocero incrementando su

nivel de productividad e ingresos.

6.4.2. Objetivos Especificos

— Disponer con una base de informacion documentada los procedimientos que
permita desarrollar el Plan de Mejora Continua en la produccién de las
carrocerias Pérez.

— Proponer el Plan de Mejora Continda de acuerdo a los Procesos de Produccion
que mantiene la empresa carrocerias Pérez.

— Evaluar los Procesos de Produccion mediante el Plan de Mejora Continua.

6.5. Andlisis de Factibilidad

Es muy importante que conste el previo proyecto a tomarse en cuenta los siguientes

elementos que se muestran a continuacion:
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Factibilidad Tecnoldgica

En la planta de produccidn, se encuentran ubicadas la maquinaria de acuerdo al orden
de proceso que realizan los operarios, estas maquinas se les da mantenimiento
semestralmente para evitar algun problema. Al momento de acoplar el Plan de Mejora
Continua para los Procesos de Produccion, no se tendran inconvenientes porque posee
las herramientas adecuadas para incorporar este proceso, conjuntamente con los
operarios y las maquinas. Como resultado de esta factibilidad tecnoldgica, se determina
que actualmente la empresa, posee la infraestructura tecnolégica necesaria para el

desarrollo y el funcionamiento del plan de mejoramiento continuo propuesto.

Factibilidad Organizacional — Operativa

La Administracion y control se lo lleva a cabo gracias al cronograma establecido con
anterioridad, cumpliendo de forma impostergable todos los puntos establecido en las
diferentes fechas que consten. En dicho cronograma nos muestra de forma clara e

invariable las fechas que tenemos planificadas para cada una de nuestras actividades

Factibilidad Econémica

El impacto econdémico en que incurrird la empresa puede considerarse moderado en
relacion con el beneficio a corto plazo sera de gran beneficio a la empresa y sus
colaboradores, se lograra evitara grandes desperdicio de materia prima, lo que son

afectados en la parte econémica de la empresa.

Es por ello que se aplica el plan de Mejoramiento Continuo con mayor eficiencia ya que
nos permitan dar seguimiento a cada uno de los procesos que tiene la carroceria y
permita ir corrigiendo las fallas que se presenten, de tal manera que la empresa se sienta
segura de contar con un procesos de produccion eficiente que beneficie a la institucion y
gue nos permitira que los recursos sean aprovechados eficientemente, todo esto ayudara

a reducir gastos y a mejorar ingresos. A continuacion detalla cobmo esta distribuido el
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costo de la propuesta que tiene como propuesta la modernizacion del sistema contable

informético para un buen desarrollo dentro de la empresa.

Tabla 13 : Distribucion del presupuesto de la Propuesta

Ing. Procesos de $1.600,00
Produccion
Mecanismos para la implementacion  Jefe de Produccion $ 500,00
del Plan de Mejora Continua Jefe de Recursos $ 400,00
Humanos
Capacitacion de $ 600,00
Trabajadores
Total $3.100,00

Fuente: Byron Paredes

6.6. Fundamentacion

En el presente propuesta se concluye que para solucionar el problema por la que esta
atravesando la empresa es fundamental aplicar el plan de mejora continua en los
procesos de la produccidn, se considera que la parte gerencial y administrativa debe
planificar, poner los recursos necesarios para que se pueda disefiar e implementar el

plan propuesto.

Mejoramiento Continuo

En una investigacién actualmente (Cianfrani y West, 2004, pag. 14) la mejora continua
se define “como todas aquellas actividades recurrentes para evaluar la capacidad de
satisfacer los requerimientos.”. Por otro lado este ciclo permite la renovacion, el
desarrollo, el progreso y la posibilidad de responder a las necesidades cambiantes de

nuestro entorno, para dar un mejor servicio o producto a nuestros clientes o usuarios.

Ventajas y desventajas del Mejoramiento Continuo

Segun (Herrera, 2010, pag. 13) indica que el mejoramiento continuo nos ofrece grandes

beneficios, entre ellos se destacan a continuacion algunas de sus ventajas, no obstante,
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si no se observan determinados aspectos pudieran aparecer algunas desventajas que
darian al traste con nuestras aspiraciones. Ademas importante resaltar las principales

ventajas que se usa para el mejoramiento continuo.

Ventajas y desventajas

— En el mejoramiento continuo posibilita la identificacion, tratamiento y solucion de los
problemas o el aprovechamiento de oportunidades.

— Permite eliminar o atenuar las debilidades y afianzar e incrementar las fortalezas.
Analizar los procesos, renovar y actualizar los mismos, permitiéndole a las
organizaciones ser mas competitivas, eficaces y eficientes.

— Obtener mejoras a corto plazo, no s6lo en la parte productiva o de servicio sino en la
administrativa también.

— Permite el ajuste de los procesos con el desarrollo tecnolégico, incrementando la
productividad.

— Aungue no es un método para disminuir productos defectuosos, posibilita su
disminucidn, ahorrando materias primas y materiales, por lo que reduce los costos, para
la organizacién y para los clientes.

— Para la obtencion de resultados tangibles es necesario que los cambios se realicen en
toda la organizacion.

— En multiples ocasiones es imprescindible hacer inversiones de consideracion.

— Si no se observan las medidas adecuadas, con celeridad y oportunidad el proceso se
puede tornar muy largo para la consecucion de los resultados deseados. (pag. 14)

Requisitos de la mejora continta

Para el cumplimiento de os requisitos de la mejora continua (Hugo Gonzales, 2012, pag.

4) indica los siguientes elementos en los procesos de la mejora continua:

— Retroalimentacion (Feedback) y revision de los pasos en cada proceso.

— Claridad en la responsabilidad.

— Poder de decision para el trabajador.

— Forma tangible de realizar las mediciones de los resultados de cada proceso.

— La mejora continua como una actividad sostenible en el tiempo y regular y no como un
arreglo rapido frente a un problema puntual.

— Proceso original bien definido y documentado.

— Participacion de los responsables del proceso.

— Transparencia en la gestion.

— Cualquier proceso debe ser acordado, documentado, comunicado y medido en un marco
temporal que asegure su éxito. (pag. 5)
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Gonzales cambiar la manera de pensar sobre los requisitos de la mejora continua dice
que al introducir el esfuerzo de reduccion de pérdidas y aumento del valor en la gestion
de los procesos tiene caracter incremental, interno a la organizacién, que debe ser
conducida u por un grupo especial responsable. Por otro lado el trabajo en equipo y la
gestion participativa se constituye en los requisitos esenciales para la introduccién de
las mejoras continuas en los procesos. Ademas la estandarizacion de los
procedimientos, de forma de consolidar las buenas practicas constructivas y servir de
referencia para futuras mejoras. El andlisis de las causas de no cumplimiento de la

planificacién apunta a conseguir el mejoramiento de los procesos.

Referenciar permanentemente en los procesos (Benchmarking)

A diferencia de la tecnologia para conversiones, el mejor proceso de flujo no esta
referenciado; tenemos que encontrarlo en algun proceso de clase mundial. A menudo el
Benchmarking es un estimulo Gtil para alcanzar la brecha de mejoramiento. En una
investigacion resiente (Camp, 1989, pag. 11) afirma que los pasos bésicos del

Benchmarking son los siguiente

Saber del proceso; evaluacién de las fuerzas y las debilidades de los

subprocesos.

— Saber acerca de los lideres de la industria o competidores; encontrar, entender
y comparar las practicas de los mejores.

— Incorporar a las practicas convencionales lo mejor; copiar, modificar o
incorporar en sus propios procesos.

— Ganar y adelantarse a través de la combinacion de las fuerzas existentes y lo

mejor de las practicas referenciadas.
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Pasos para el mejoramiento continuo

En la actualidad mejorar nuestra organizacién no es una opcion, es una necesidad. Hoy
en dia mantenerse inmovil supone retroceder competitivamente. Segun (Bravo, 2013,

pags. 1-7) indica los siete pasos del proceso de mejoramiento son:

Selecciodn de los problemas (oportunidades de mejora)

Cuantificacion y subdivision del problema

Analisis de las causas, raices especificas.

Establecimiento de los niveles de desempefio exigidos (metas de mejoramiento).
Definicion y programacion de soluciones

Implantacién de soluciones

N o a k~ w e

Acciones de Garantia

PRIMER PASO: Seleccién de los problemas (oportunidades de mejora)

Segun (lvan, S.f, pag. 6) indica que la primera etapa de investigacion tiene como
objetivo la identificacion y escogencia de los problemas de calidad y productividad del
departamento o unidad bajo analisis. A diferencia de otras metodologias que comienzan
por una sesion de tormenta de ideas sobre problemas en general, mezclando niveles de
problemas (sintomas con causas), en ésta buscamos desde el principio mayor coherencia

y rigurosidad en la definicidn y escogencia de los problemas de calidad y productividad.

La actividad en este primer paso consiste en las siguientes actividades en las cuales se

evidencian al:

— Aclarar los conceptos de calidad y productividad en el grupo.

— Listar en el grupo los problemas de calidad y productividad en la unidad de anéalisis

— Preseleccionar las oportunidades de mejora, priorizando gruesamente, aplicando técnica
de grupo nominal o multivotacién.

— Seleccionar de la lista anterior las oportunidades de mejora a abordar a través de la
aplicacion de una matriz de criterios maltiples, de acuerdo con la opinién del grupo o su
superior. (pag. 7)
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SEGUNDO PASO: Cuantificacion y subdivision del problema u oportunidad de

mejora seleccionada

En una investigacion reciente (Antonio, 2010, pag. 4) indica que el objetivo de este paso

es precisar mejor la definicion del problema, su cuantificacién y la posible subdivision

en subproblemas o causas sintomas.

Actividades

Se trata de afinar el analisis del problema realizando las siguientes actividades:

a)

b)

Establecer el o los tipos de indicadores que daran cuenta o reflejen el problema
y, a través de ellos, verificar si la definicion del problema guarda o no
coherencia con los mismos, en caso negativo debe redefinirse el problema o los
indicadores.

Estratificar o subdividir el problema en sus causas-sintomas tales como:

Los defectos de un producto pueden ser de varios tipos, con diferentes
frecuencias. Los dias de inventario de materiales pueden ser diferentes, segun el
tipo de material.

El tiempo de prestacion de los servicios puede variar segun el tipo de cliente.

Las demoras por fallas pueden provenir de secciones diferentes del proceso o de

los equipos.

Observaciones y recomendaciones generales

Debe hacerse énfasis en la cuantificacion y sélo en casos extremos a falta de
datos 0 medios agiles para recogerlos se podra utilizar, para avanzar, una técnica
de jerarquizacién cualitativa como la técnica de grupo nominal, con un grupo
conocedor del problema. Sin embargo, se deberd planificar y ordenar la
recoleccion de datos durante el proceso.

Este paso conviene desarrollarlo en tres o, al menos, dos sesiones, dependiendo

de la facilidad de recoleccién de datos y del tipo de problema.
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— En la primera sesion realizar las actividades, en la segunda analizar los datos
recogidos y hacer los reajustes requeridos y en la tercera sesion la actividad

priorizacion y seleccidn de causas sintomas.
Técnicas a utilizar

Las técnicas mas comunes en este paso son los indicadores, muestreo, hoja de
recoleccion de datos, graficas de corrida, grafico de Pareto, matriz de seleccion de
causas, histogramas de frecuencia, diagrama de procesos.

TERCER PASO: Analisis de causas raices especificas

Segun (Avila, S.f., pag. 8) manifiesta “que el objetivo de este paso es identificar y
verificar las causas raices especificas del problema en cuestion, aquellas cuya
eliminacion garantizara la no recurrencia del mismo ”. Por supuesto, la especificacion
de las causas raices dependera de lo bien que haya sido realizado el paso anterior.
Nuevamente en este paso se impone la necesidad de hacer medible el impacto o
influencia de la causa a traves de indicadores que den cuenta de la misma, de manera de
ir extrayendo la causa mas significativa y poder analizar cuanto del problema sera
superado al erradicar la misma. Por otra parte las actividades en este paso son las

siguientes:

a) Para cada subdivision del problema seleccionado, listar las causas de su ocurrencia
aplicando la lluvia de ideas.

b) Agrupar las causas listadas segln su afinidad (dibujar diagrama causa-efecto). Si el
problema ha sido suficientemente subdividido puede utilizarse la subagrupacion en base
de las 4M (material, maquina, medio y método), ya que estas Ultimas seran lo
suficientemente especificas. En caso contrario se pueden subagrupar segun las etapas u
operaciones del proceso al cual se refieren, definiéndose de esta manera una nueva
subdivision del subproblema bajo andlisis.

¢) Cuantificar las causas para verificar su impacto y relacién con el problema vy jerarquizar
y seleccionar las causas raices mas relevantes. En esta actividad pueden ser utilizados
los diagramas de dispersidn, graficos de Pareto, matriz de seleccidn de causas.

d) Repetir by ¢ hasta que se considere suficientemente analizado el problema. (pag.9)
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Avila sostiene que al identificar la causa de raiz puede ser el mas retador de los siete
pasos y para tener éxito requiere una comprension profunda del proceso involucrado.
Con el fin de lograr informacidn del proceso, se desarrolla un plan para recolectar datos.

Después los datos se recolectan, se organizan y se analizan.

CUARTO PASO: Establecimiento del nivel de desempefio exigido (metas de

mejoramiento)

En una investigacion reciente (Gomez, 2014, pag. 4) afirma que el objetivo de este paso
es establecer el nivel de desempefio exigido al sistema o unidad y las metas a alcanzar

sucesivamente. Este es un paso poco comprendido y ha tenido las siguientes objeciones:

— No es posible definir una meta sin conocer la solucion.
— Laidea es mejorar, no importa cuanto.
— La meta es poner bajo control al proceso por tanto esta predeterminada e

implicita.

Actividades

— Establecer los niveles de desempefio exigidos al sistema a partir de, segin el
caso, las expectativas del cliente, los requerimientos de orden superior fijados
por la alta gerencia y la situacion de los competidores.

— Graduar el logro del nivel de desempefio exigido bajo el supuesto de eliminar las
causas raices identificadas, esta actividad tendra mayor precision en la medida

que los dos pasos anteriores hayan tenido mayor rigurosidad en el analisis.

Algunos autores llaman a esta actividad visualizacién del comportamiento, si las cosas
ocurriesen sin contratiempos y deficiencias», es decir, la visualizacion de la situacion
deseada. Por otra parte en los primeros ciclos de mejoramiento es preferible no

establecer metas o niveles de desempefio demasiado ambiciosos para evitar
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desmotivacion o frustracion del equipo; mas bien con niveles alcanzables, pero

retadores, se fortalece la credibilidad y el aprendizaje.

QUINTO PASO: Disefio y programacion de soluciones

En una investigacion reciente (Gomez, 2014, pag. 5) indica el “objetivo de este paso es
identificar y programar las soluciones que incidirdn significativamente en la
eliminacion de las causas raices”. En una organizacion donde no ha habido un proceso
de mejoramiento sistematico y donde las acciones de mantenimiento y control dejan
mucho que desear, las soluciones tienden a ser obvias y a referirse al desarrollo de
acciones de este tipo, sin embargo, en procesos mas avanzados las soluciones no son tan

obvias y requieren, segun el nivel de complejidad, un enfoque creativo en su disefio.

Actividades

— Para cada causa raiz seleccionada deben listarse las posibles soluciones
excluyentes En caso de surgir muchas alternativas excluyentes antes de realizar
comparaciones mas rigurosas sobre la base de factibilidad, impacto y costo; lo
cual implica cierto nivel de estudio y disefio basico, la lista puede ser
jerarquizada a través de una técnica de consenso y votacion.

— Analizar, comparar y seleccionar las soluciones alternativas, para ello conviene
utilizar mdaltiples criterios como los sefialados arriba: factibilidad, costo,
impacto, responsabilidad y facilidad.

— Programar la implantaciéon de la solucién definiendo con detalle del plan, es
decir, el qué, por qué, cuando, donde, quién y como, elaborando el cronograma

respectivo.

SEXTO PASO: Implantacién de soluciones

En una investigacion reciente (Antonio, 2010, pag. 4) sostiene “que el objetivo de este

paso es identificar y programar las soluciones que incidiran significativamente en la
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eliminacion de las causas raices”. En todo caso, cuando la identificacion de causas ha
sido bien desarrollada, las soluciones hasta para los problemas inicialmente complejos

aparecen como obvias. Este paso tiene dos objetivos como:

— Probar la efectividad de la solucion y hacer los ajustes necesarios para llegar a
una definitiva.
— Asegurarse que las soluciones sean asimiladas e implementadas adecuadamente

por la organizacién en el trabajo diario.

Actividades

— Las actividades a realizar en esta etapa estaran determinadas por el programa de
acciones, sin embargo, ademas de la implantacion en si misma, es clave durante
este paso el seguimiento, por parte del equipo, de la ejecucion y de los reajustes
que se vaya determinando necesarios sobre la marcha.

— Verificar los valores que alcanzan los indicadores de desempefio seleccionados
para evaluar el impacto, utilizando gréficas de corrida, histogramas y graficas de

Pareto.

SEPTIMO PASO: Establecimiento de acciones de garantia

En una investigacion reciente (Gomez, 2014, pag. 5) indica “que el objetivo de este
paso es asegurar el mantenimiento del nuevo nivel de desempefio alcanzado”. Ademas
este un paso fundamental al cual pocas veces se le presta la debida atencion. Por otra
parte dependeré de la estabilidad en los resultados y la acumulacién de aprendizaje para

profundizar el proceso.

Actividades

En este paso deben quedar asignadas las responsabilidades de seguimiento permanente

y determinarse la frecuencia y distribucion de los reportes de desempefio. Ademas es
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necesario disefiar acciones de garantia contra el retroceso, en los resultados, las cuales
serén Utiles para llevar adelante las acciones de mantenimiento. En términos generales

éstas son:

— Normalizacion de procedimientos, métodos o practicas operativas.
— Entrenamiento y desarrollo del personal en las normas y practicas implantadas.
— Incorporacién de los nuevos niveles de desempefio, al proceso de control de

gestion de la unidad

Esta altima actividad es de gran importancia para reforzar y reconocer los esfuerzos y

logros alcanzados e iniciar un nuevo ciclo de mejoramiento.
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6.7. Desarrollo del Plan de Mejora Continta

" CARROCERIAS
PEREZ

Nombre de la Empresa: Carvocerias Pérez

Correo: carroceriasperez@yahoo.es

Lugar: Ambato- Ecuador.

Direccion: Panamericana Sur, Huachi Grande; Km 8
via Riobamba.

Teléfono: 032441086. Celular: 0983015334

LAN DE MEJORA CONTINUA PARA
LOS PROCESOS DE PRODUCCION

\\ 2014 - 2015 /

Fuente: Byron Paredes

132



6.8. Metodologia — Modelo Operativo

Para la actividad a la que se dedica la empresa carrocerias Pérez, se escogid el Proceso
de Mejora Continua, ya que, los procesos se retroalimentaran continuamente,

detectando los errores en el momento de la fabricacion.

Grafico 19 : Proceso del Plan de Mejoramiento Contintio

Paso 1: Definir el Problema (Oportunidad de
Mejora)

Feedback Retroalimentacion

Paso 2: Buscar todas las posibles causas
Paso 3: Analisis de Causas Raices Especificas
Paso 4: Establecimiento del Nivel de
Desempefio Exigido (Metas de mejoramiento)
Paso 5: Definicion y programacion de
soluciones
Paso 6: Implementacion de soluciones

Paso 6: Acciones de Gratinas

Fuente: Byron Paredes

6.8.1. PASO 1: DEFINIR EL PROBLEMA (Oportunidades de Mejora)

En este apartado se detalla todo el proceso productivo, de manera que el problema por el
cual la empresa carrocerias Pérez atraviesa es la deficiencia en los procesos de
produccion. Para lo cual se utilizé un diagrama de flujo en la que se resume el proceso

de fabricacion de la carroceria con cada uno de sus tiempos de duracion en cada etapa.

6.8.1.1. Descripcion del Proceso de Produccion

En esta etapa se visualiza todo el proceso productivo que cuenta la empresa carrocerias
Pérez al momento de fabricar sus productos con cada uno de sus componentes para cada
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uno de sus procedimientos. La construccion de una carroceria se regira bajo el siguiente

flujo-grama.

Grafico 20 : Flujo grama del Proceso de Produccién de una Carroceria

- —
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Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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CORREGUIR

Sl CORREGUIR

A

Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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l-l Actividades del Proceso Proceso de Construccion

4

‘ Control y Comprobacioén SI O NO Afirmacion o Negacion

A Fin del Proceso

Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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6.8.2. PASO 2: BUSCAR TODAS LAS POSIBLES CAUSAS

En este paso se usd la técnica Lluvia de ideas en la cual se identifico las posibles causas
por la que esta atravesando la empresa carrocerias Pérez a continuacién se presenta los

siguientes aspectos:

— Bajo financiamiento de los agentes productivos

— Inexistencia de documentacién de procesos de produccion

— No existe un orden en la produccién

— Retraso en las actividades diarias en el area de produccién

— No cuenta con responsabilidades fijas en las actividades del proceso
— Retraso en el area de produccion por falta de personal

— Retraso en el area de fabricacion de las estructuras por falta del personal
— Bajo rendimiento de los obreros

— Falta de capacitacion en los obreros

— Manejo inadecuado de los materiales

— Mala distribucion del espacio fisico

— Flujo de materiales inadecuados traficos cruzados

— Dificultad con los recursos utilizados en el proceso de la carroceria
— Faltas frecuentes de las maquinas en el area produccion

— Falta de maquinaria en el area de la produccion de la carroceria

— Dificultad con los recursos utilizados en la produccion

— Bajo rendimiento de los obreros

— Uso inadecuado de las maquinas por parte de los operarios

— Falta de espacio fisico

— Tiempos muertos

— Carencia de documentacién y normalizacion de los procesos de trabajo

Manejando la metodologia del diagrama Causa — Efecto se lograron identificar las

causas raices del problema planteado anteriormente, como se muestra a continuacion.
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Grafico 21: Posibles causas en los procesos de la produccion

(a)Ausencia de documentacién de procesos

Falta de un control en la
producciéon

(a)No existe un orden en la \

B —_—

No existe un manual que

permita operar eficientemente
en los proceos
produccion No existe un control del tiempo
invertido en las actividades
diarias
(b) No cuenta con

responsabilidades fijas en las

actividades del proceso

No cuenta con
responsabilidades fijas en las
actividades del proceso

No existe un control en las
actividades diarias

(b)Retraso en las actividades \ Retras6 en las actividades
diarias en le area d - programadas en el area del
pintado

producciéon

No existe un numero
determinado de personas en
cada area de la produccion

Grias y poleas deterioradas

(a)Manejo inadecuado de los

B —_—

materiales

Uso de herramientas
inapropiados

No se utiliza principios de

calidad

(d) Dificultad con los recursos »

utilizados en la produccion

Flujo de materiales

inadecuados traficos cruzados

Falta de enumeracion para
ubicar los materiales

Mala composicién en la fibra

de vidrio

»

\

Falta de espacio fisico

Inadecuada composicién de la
pintura

(d) Dificultad con los recursos
utilizados en el proceso de la
carroceria

Uso de herramientas

Farros y parabrisas no

disponibles al momento de ser
requeridas

inadecuadas

Abandono del puesto de
trabajo por disponibilidad de
herraminetas

Abandono del puesto de
trabajo por falta de insumos

(g) Retraso en el &rea de
produccién por falta de

personal
(g) Retraso en el area de

fabricacion de las estructuras
por falta del personal

-

Abandono del puesto de
trabajo por acumulacién de
actividades y fatifa

Abandono del puesto de
trabajo por acumulacion de
actividades

(h)Bajo rendimiento de log »

obreros /

Falta de incentivos y de
motivacion

(i) Falta de capacitacion en los
obreros

Falta de manuales en seguridad
industrial

(K) Faltas frecuentes de las
magquinas en el rea
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Falta de supervision del
funcionamiento de las
magquinarias

/

—_—

produccion

Uso inadecuado de las
magquinas por parte de los
operarios

Falta de mantenimiento
preventivo y correcti

Sueldas inadecuadas

Falta de interés en el buen

Falta de mantenimiento
preventivo

Fuente: Byron Paredes

manejo de la maquinaria

Falta de suministro de aire
comprimido

(j) Falta de maquinariaen el
area de la produccion de la
carroceria

Inestabilidad en las
magquinarias



Tabla 14: Proceso de fabricacion de la carroceria
HOJA DE VERIFICACION

Nombre: Proceso de fabricacién de la carroceria Fecha: 01 — 11 - 2013
Area: Produccién

Observacion: Defectos durante el procesos

Bajo financiamiento de los factores productivos
Deficiencia en el control de la produccion 1 1 1{1/1 /11|11 11111 1111111 11111 23
Mala distribucion del espacio fisico 1111 11 11|11 11 1 1111 1 1)1 11 1 21
Produccion bajo pedido 1 1 11 1 111 1111 1111 11 11 11 19
Cuellos de Botella 1 1 1111 1 1 11 1 1 1711111 17
Falta de capacitacion 1 1 1 1 1 1 1 11 1/1/11 11 1 16
Tiempos Muertos 1/1]1 1 1111 11111 1 1 1 11 1 1111 22
Carencia de documentacion y normalizacion delos | 1 | 1 | 1 |1 11111 1)1 11111 1 1)1 1 1111 22
procesos de trabajo

TOTAL 156

Fuente: Byron Paredes
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6.8.3. PASO 3: ANALISIS DE CAUSAS RAICES ESPECIFICAS

Grafico 22: Analisis causa y efecto del control de la produccion incorrecta

Evaluacion

Inspeccion y recepcion
de materiales

-

Espacios reducidos

Temperaturas elevadas

Obsolencia

Capacitacion

Escases

Demoras en insumos
Presupuesto )
Rotacion

Fuente: Byron Paredes

Grafico 23: Andlisis causa y efecto del espacio fisico mal estructurado

——

Falta de inversion

Distribucion inadecuada .,
Falta de Informacion

—_
Bajo presupuesto \

d

— > - -
Manuales Obsolenscia de Equipos
Mala distribucion de

tareas

Mala comunicacion
—_—

Ineficiente regulaciéony  Resistencia al cambio,
reglamentacion —_—
Poca capacitaciol

Ausentismo

Falta de acciones

preventivas
Inexistencia de un amanual
de procedimeiento

Bajo salario Rotacion

Fuente: Byron Paredes
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Grafico 24: Andlisis causa y efecto en la produccion bajo pedido

Ventas bajas Incumpllirniento dg la
produccion requerida

Productividad basada en

Pedidos bajos
ventas

Fuente: Byron Paredes

Grafico 25: Andlisis causa y efecto en la produccion en tiempos muertos

Deficiencia en la

Bajo nivel de desempefio -
produccion

No existe hoja de
verificacion Falta de comunicacion
_ >

Falta de supervisid

-t
%

Insuficiente mano de
obra

Ty T
No hay un seguimiento

estadistico del proceso Pruebas de seguridad

Mantenimiento
inadecuado

Inventario

; Averias y piezas malas
desactualizado yp

Sin organizacion - -
Tiempos de ciclos

Mal estado
larrgos

No enterrega a tiempo

Fuente: Byron Paredes
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Grafico 26: Andlisis causa y efecto en la produccion de la Carencia de documentacion y
normalizacion de los procesos de trabajo

!4
ot

Desconocimiento de

Deficiente entrenamiento

N normas
Falta de auditorias -
Poco adaptabilidad alas
normas —>\
- Falta de supervisio o
Lenta aprobacion Insuficiente

Exigencia de documentacion
sin tomar encueta la calidad

A

Poco espacio fisico

Fuente: Byron Paredes
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6.8.4. PASO 4: ESTABLECIMIENTO DE LOS NIVELES DE DESEMPENO EXIGIDOS

Carencia de documentacion y normalizacion de los

procesos de trabajo

Deficiencia en el control
de la produccion

Mala distribucion del
espacio fisico

Produccion
bajo pedido

Tiempos muertos

Grafico 27: Establecimiento de los niveles de desempefio exigido

No cuneta ¢ en un manual de funciones en
la produccion

Escases de personal que obliga a improvisar
funciones

Ausencia de planes de mejoramiento
continuo

Desconocimiento del plan de mejoramiento
continuo propios para la empresa Pérez
Despreocupacion por parte d los directivos
Insuficiente distribucion de secciones para
la produccion

Falta de presupuesto

No existe planes de proyeccion fisica

Ausencia de maquinaria tecnolégica
Escases de personal

No cuenta con un adecuado proceso
productivo

Inexistencia de calculos de tiempos vy
movimientos

Fuente: Byron Paredes
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Improvisacion de
puestos

Niveles de desempefio
bajos

Personal desmotivado

Tiempos prolongados
en la produccion

Devoluciones del
producto

Demora en la
produccién

Transito de materiales
Superficie mal
utilizada

Atrasos en la entrega
del producto
Frecuencia de quejas
y reclamos

Demoras en la
productividad
Funciones mal
estructuradas

Funciones del personal
bien organizadas

Excelente control en la
produccion

Distribucion del espacio
fisico de acuerdo en las
areas de produccion

Sistema de produccién
continua

Estudio técnico de cada
procesos productivo
con el objetivo de
reducir tiempos



6.8.5. PASO 5: DEFINICION Y PROGRAMACION DE SOLUCIONES

Colocar a las funciones al
personal para mejorar los
procesos de produccion

Mejorar la productividad
mediante planes de mejora
continua

Realizar plantillas para la
produccion bajo pedido

Realizar mantenimientos
periodicamente en la
magquinaria para mejorar el
correcto funcionamiento

Reubicar a la maquinaria
evitando tiempos muertos

Tabla 15: Definicion y programacion de soluciones

Mejorar los
produccién

procesos de

Producir carrocerias de 6ptima
calidad

Controlar para g el pedido sea
entregado adecuadamente

Evitar que la maquinaria se

destruya y funcione
correctamente

Reprogramar  los tiempos y
movimientos en la
produccion

Aplicacion de manual de
competencias para la fébrica
carrocerias Pérez

Implementar la filosofia del
mejoramiento continuo en la
empresas carrocerias Pérez

Implementacién del procesos de
produccion en serie

Realizar un mantenimiento de

maquinaria adecuado

Implementacion del estudio de
tiempos y movimientos

Fuente: Byron Paredes
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6.8.6. PASO 6: IMPLEMENTACION DE SOLUCIONES

Tabla 16 : Implantacion de soluciones

I

— Realizar un control de produccién frecuente
y pertinente

— Adecuada seleccién, entrenamiento y
colocacion del personal

Implementacion del plan de  _ Estandarizacién del sistema de produccion
mejora Continua e los respetando los turnos de trabajo y la
procesos de produccion en la cronologia de 6rdenes de fabricacion

empresa Perez. — Mejor distribucion  del espacio fisico

mediante la distribucion optima de la planta
de produccion, bodega de materias primas
y zona de los insumos.

— Optimizacion de tiempos y movimientos en
la fabricacion

— Coordinacion de las actividades
Fuente: Byron Paredes

Es importante la participacién de los actores involucrados para la fase de monitoreo y
evaluacion, logrando el cumplimiento de las actividades para cada uno de las areas de
produccion y sobre todo a darle sostenibilidad al plan, es decir que la empresa tenga la
capacidad de mantener las lineas de accion y el cumplimiento de los objetivos

planteados.
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6.8.7. PASO 7: PLAM DE ACCCION DE GARANTIA

Tabla 17: Plan de Accién

Realizar un control de

en los Procesos de
produccion
Correcta  seleccion y

colocacién al personal
operativo.

Estandarizacion de los
procesos de produccion
respetando los turnos de
fabricacion.

Optimizacion del
espacio fisico en la
planta de produccién

Mejorar los tiempos y
movimientos en la
transformacion del
producto.

Dar mantenimiento a la

maquinaria en la planta
de produccion.

Ayudar a la empresa a obtener logros
significativos en su desempefio con
eficiencia, eficacia.

Ubicar en las funciones apropiadas al

personal operativo optimizando los
procesos.
Identificar las 4&reas que necesitan

atencion a fin de evitar falencias.

Programar los tiempos y movimientos
en las estaciones de cada puesto de
procesamiento de la carroceria.

Reprogramar las actividades en los
procesos de produccion.

Contar con maquinaria de &ptima
calidad para la produccion.

Ejecutar un control diario en el  Diario

procesamiento de la carroceria.

Capacitacion al personal. 01/04/2
014

Realizar controles de calidad en  Diario

la produccion para satisfacer las

6rdenes de pedido.

Examinar la infraestructura 16/04/2

acorde con las necesidades de la 014

empresa.

Maximizar en tiempo en los 26/04/2

procesos de transformacion del 014

producto.

Inspeccionar 'y corregir los

defectos  posibles en la 27/04/2

produccion. 014

Fuente: Byron Paredes
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15/04/2
014
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ial

25/04/2
014

Secuenc
ial

Secuenc
ial

Jefe de
Produccién

Jefe de
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Humanos

Jefe de
Produccién

Jefe de
Produccién

Ing.
Procesos de
Produccién

Jefe de
Produccién

Humanos

Humanos
Financieros

Humanos
Tecnoldgico
s

Materiales
Financieros

Humanos

Humanos
Tecnoldgico

$125

$1000

$ 125

$125

$1600

$125

Producto final
de excelente
calidad.

Mejorar los
Procesos de
“Produccion.

Cumplimiento
de objetivos

Optimizar la
produccion.

Efectividad en
las operaciones

Correcto
funcionamiento
en la produccion



CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA EJECUCION DE LA PROPUESTA

Grafico 28: Cronograma de actividades para la ejecucion de la propuesta

N Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin 3 Trimestre | 4° Trimestre | 1er trimestre
Ago. ‘ Sep. ‘ Oct ‘ Nov ‘ Dic ‘ Ene Feb ‘
1 | Realizar un control en los Procesos 132 dias Jue 01/08/13  Vie 31/01/14 | H
2 |Correcta seleccion y colocacion al personal 24 dias Mar 01/10/13 Vie 01/11/13 |
3 |Estandarizacion de los procesos de produccién 132 dias Jue 01/08/13 Vie 31/01/14 | H
4 \Optimizacion del espacio fisico en la empresa 24 dias Jue 01/08/13  Mar 03/09/13 | b
5 Mejorar los tiempos y movimientos 132 dias  Jue 01/08/13 Vie 31/01/14 |
6 Dar mantenimiento a la maquinaria 132 dias Jue 01/08/13  Vie 31/01/14 |
Tarea Restimen inactivo 0 i Tareas externas
Divisién Tarea manual |l Hito externo &
Hito <@ solo duracién Fecha limite &
Resumen "1 Informe de resumen manual =es—— Progreso

Tarea inactiva

Hito inactivo

Resumen del proyecto | !

Resumen manual
solo el comienzo

solo fin

M
C
]

Progreso manual

Fuente: Byron Paredes
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Para el cumplimiento de sus objetivos, necesita que la alta gerencia y direccion de la
misma tomen la decision de implementar el plan de mejora continua para la Produccién
y lo tomen como referencia para la gestionar la productividad de la empresa,

especialmente en el corto plazo. Implementacién que estara a cargo del departamento de

la produccion y el gerente propietario.
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6.9. APLICACION DEL PLAN DE MEJORA CONTINUA

Tabla 18 : Hoja de control del cumplimiento del PMC (Plan de Mejora Continua)

Nombre de proyecto Equipo responsable Fecha de elaboracion
Obijetivos del proyecto Alcance del proyecto Numero de plan
Indicador Inicial de Mejora Meta Deseada Tiempo Deseado para lograr la Mata
del Proyecto Seleccionado
PLANEACION (P) EJECUCION (h)
ACTIVI RESPONSABLE FECHA GRADO DE AVANCE
DADES COMPROMIS
(0]
OBSERVACIO NES
1
2
3
4
5
6
VERIFICACION (V)
SE A CUMPLIDO ACCIONES
CON LOS NECESARIAS
COMPROMISOS PARA EL

CUMPLIMIENTO
EN TIEMPO DEL

PROYECTO
Sl NO
Sl NO
Sl NO
Sl NO
Sl NO
Sl NO
CIERRE DE PROYECTO
CONCLUSIONES AL CIERRE DEL PROYECTO:
Indicador Inicial de Mejora del Proyecto CAMBIOS NECESARIOS A LA
Seleccionado DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS

DE PRODUCCION PARA LA
ESTANDARIZACION DE LA

MEJORA
FECHA DE CIERRE DEL RESPONSABLES DE RESPONSABLES DE
PROYECTO REVISION: VERIFICACION:

Fuente: Byron Paredes
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Con la informacion y documentacion se recomienda elaborar un informe semestral o

anual del avance del plan de mejora continua.

Posteriormente al afio de haber iniciado la operacidon del plan seran socializados los
resultados dentro de toda la fabrica, tanto los informes semestrales como los anuales que

se derivan de la implantacion de dicho plan.

Equipo evaluador: Se contratara un especialista de acuerdo al Plan de Mejora
Continua que se va aplicar el cual deben cumplir con una tarea trascendental, la de
medir la eficiencia del mejoramiento continuo, para ello la comision debera
integrarse con los duefios de la fabrica, este organismo actuard desde que haya

finalizado cada periodo de ejecucion y de forma semestral.

Conclusion

El trabajo realizado provee a la empresa de un plan de Mejora Continua para los
Procesos de Produccion al implementar esta propuesta muestran una técnica mas
competitiva y mas no empirico a la situacion que se enfrenta en el entorno globalizado

en que se vive dia a dia y garantizar el soporte de su sistema de gestion eficiente.

6.9. Administracion

Para el cumplimiento de sus objetivos, necesita que la alta gerencia y direccién de la
misma tomen la decision de implementar el Plan de Mejora continua para la Produccion
y lo tomen como referencia para la gestionar la productividad de la empresa,
especialmente en el corto plazo. Implementacidn que estara a cargo del departamento de

la produccion y el gerente propietario.
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Organigrama estructural de la empresa carrocerias Pérez

Linea de autoridad — 08-08-2013

Byron Edwin Ing. Rafael Pérez

Apoyo Paredes Velasco

Fuente: Empresa carrocerias Pérez

6.10. Previsidon de la Evaluacion

La implementacion del plan de mejora continua para cumplir con la Regulacion de la
empresa Yy sus politicas internas, calidad del Producto — Satisfaccion de Clientes, no
constituye la Gnica finalidad de la presente propuesta; ella pronostica ademas evaluar los

siguientes aspectos:
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Mejorar continuamente los procesos de produccion para una buena toma de
decisiones.

Fortalecer imagen corporativa.

Impulsar permanentemente el cambio y la innovacion.

Capacitar al personal con enfoques ala eficiencias de la produccion.

Estrategias de publicidad y promocion para incrementar las ventas.

Tiempos y movimientos en cada proceso de la produccién.
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Tabla 19: Matriz de monitoreo

1. ¢Quiénes solicitan

evaluar?

2. ¢Por qué evaluar?

3. ¢Para qué evaluar?

4. ;Qué evaluar?

5. ¢Quién evalua?

6. (Cuando Evaluar?

7. ¢{Cémo evaluar?

8. ¢Con que evaluar?

La evaluacion de las actividades del plan de accidn es
solicitada por el Gerente de la empresa carrocerias Pérez
asi como también por el personal operativo.

La evaluacion del plan es necesaria  porque es la Unica
forma de constatar que el desarrollo de estas actividades
sean llevadas a cabo de manera eficiente para asegurar el
éxito de la fabrica.

Se debe evaluar el plan, porque es importante
determinar el cumplimiento de los objetivos planteados en
la propuesta con los datos obtenidos durante el periodo de
ejecucion, que permitird reducir costos  innecesarios,
optimizando materiales y tiempo en cado proceso de
Produccion.

Se debe evaluar todas las actividades que se va
implementar en el desarrollo del plan de mejora continua
que permita optimizar los Procesos de Produccion.

Jefe de produccidn

Se iniciara en Marzo del 2014 y se lo realizara
semanalmente, o dependiendo de si es fabricacion total de la
unidad o reparaciones varias.

El jefe de Produccion imprimira los formatos de las
actividades en cada area de la produccion e ingresara a la
planta para controlar cada proceso.

A través de recursos materiales y financieros

proporcionados por carrocerias Pérez.

Fuente: Byron Paredes
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6.10.1. Estrategia de monitoreo

Tabla 20: Estrategia de Monitoreo

#HORAS APORTES APORTES ENTIDAD APORTES APORTES ENTIDAD

RECURSOS BENEFICIARIA TOTAL USD DESDE HASTA #HORAS RECURSOS BENEFICIARIA TOTAL USD

Mecanismos para la 480 $3.100,00 $3.100,00 480 $3.100,00 $3.100,00
implementaciéon del Plan de | Abril 2014 | Junio 2014 Abril 2014 | Junio 2014
Mejora Continua
Ejecutar un control diario en el = Abril 2014 = Junio 2014 480 $3.100,00 $3.100,00 Abril 2014 = Junio 2014 = 480 $125,00 $125,00
procesamiento de la carroceria.
Capacitacion al  personal al = Abril 2014 | Junio 2014 = 480 $3.100,00 $3.100,00 Abril 2014 | Junio 2014 | 480 $1.000,00 $1.000,00
implementar el plan.
Realizar controles de calidad en la 480 $3.100,00 $3.100,00 480 $125,00 $125,00
produccién para satisfacer el = Abril 2014 = Junio 2014 Abril 2014 | Junio 2014
pedido.
Examinar  la  infraestructura | Abril 2014 | Junio 2014 = 480 $3.100,00 $3.100,00 Abril 2014 | Junio 2014 | 480 $125,00 $125,00
acorde con las necesidades de la
empresa.
Maximizar en tiempo en los 480 $3.100,00 $3.100,00 480 $ 1.600,00 $ 1.600,00
procesos de transformacion del = Abril 2014 = Junio 2014 Abril 2014 | Junio 2014
producto.
Inspeccionar y corregir los defectos | Abril 2014 = Junio 2014 = 480 $3.100,00 $3.100,00 Abril 2014 | Junio 2014 = 480 $125,00 $125,00
posibles en la produccion.
TOTAL $3.100,00 $3.100,00
f f: f

COORDINADOR DE LA PROPUESTA COORDINADOR ENTIDAD BENEFICIARIA GERENTE GENERAL

Fuente: Byron Paredes
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6.10.2. Evaluacioén de resultados
Tabla 21: Evaluacién de Resultados

Ayudar a la empresa a obtener  Puntuar cada elemento del Diagnostico. Producto final de excelente calidad. 100,00%

logros significativos

Optimizacion de los recursos Preguntas de Encuestas Eficiencia en los Procesos de 85,25%
Produccion.

Identificar las areas que necesitan  Calidad de informacion transmitida Cumplimiento de objetivos 90,25%

atencion a fin de evitar falencias.

Programar los tiempos y Eficiencia Optimizar la produccion. 65,25%

movimientos

Reprogramar las actividades en los  Eficacia Efectividad en las operaciones 85,25%

procesos de produccion.

Contar con maquinaria de Efectividad Correcto funcionamiento en la 80,25%

Optima calidad para la produccion

produccion. )
VALORACION FINAL:
El porcentaje alcanzado aproximado es de 81,25%

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES:
La evaluacion refleja que se ha cumplido con los objetivos principales de la propuesta.
Se recomienda establecer indicadores mas precisos para la medicién del Plan de Mejora Continua para los Procesos de Produccion implantado en la

empresa carrocerias Pérez

COORDINADOR DE LA PROPUESTA COORDINADOR ENTIDAD BENEFICIARIA GERENTE GENERAL

Fuente: Byron Paredes
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Grafico 29 : Cronograma de Actividades de tesis

N Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin Semestre 1, 2013 \ Semestre 2, 2013 |14
Elelmlalmliyglslalsloln|pl e
1 |Elaboraciény Presentacion de la investigacién 2ms  Jue31/01/13 Mie 27/03/13
2 |Trabajo de campo 1ms  Vie29/03/13 Mar30/04/13 L
3 |Recoleccion de Informacion 1ms  Mar30/04/13 Vie31/05/13 L
4  |Procesamiento de los datos 1ms Vie31/05/13 Vie 28/06/13
5 |Analisis de los resultados 1ms Vie28/06/13 Mie31/07/13
6 |Interpretacion de los resultados 1ms  Mie31/07/13 Vie 30/08/13
7  |Presentacion del borrador 1ms  Vie30/08/13  Lun 30/09/13
8 |Revisiény Correccion 2ms  Lun30/09/13 Mar26/11/13
9 |Presentacion del Informe Final 2ms  Vie29/11/13  Lun27/01/14 _
Tarea I Resumen manual 1
Divisién solo el comienzo C
Hito ¢ solo fin J
Resumen 1 Tareas externas
Resumen del proyecto [""""1 Hito externo &
Tarea inactiva Fecha limite 4
Hito inactivo Tarea hito de predecesor de ruta de acceso
Resumen inactivo [ [ Tarea de resumen de predecesor de ruta de acceso
Tarea manual I Tarea normal de predecesor de ruta de acceso
Solo duracion Progreso
Informe de resumen manual s Progreso manual

Fuente: Byron Paredes

160




BIBLIOGRAFIA

Administracion de Empresas. (2013). Calidad total. Santa Ana .
Albandoz, L. (2012). Poblacion y muestra. Tecnicas de muestreos. Europa:
MaMaEuSch.

Alder, J. (2010). Control de la Produccion.

Alessio, D. (2002). Diagrma basico proceso de entarada y salida.
Anonimo. (2012). El proceso productivo y sus elementos.

Anonimo. (2013). Bienes y Servicios.

Anonimo. (2013). Plan Maestro.

Anonimo. (2013). Proceso Productivo.

Anonimo. (2013). Proceso Productivo.

Anonimo. (S.f.). Diagrama de dispersion. Mexico.

Anonimo. (S.f.). Diagramas de control: Graficos para controlar procesos.
Antonio, M. (2010). Mejoramieto Continuo. Mexico.

Astros, I. (S.f.). Los histogramas.

Astros, I. (S.f.). Sistemas de gestion de la calidad.

Avila, I. (S.f.). Calidad Total.

Bravo, I. L. (2013). Gestion Empresarial. Guatemala.

Bueno. (2004). Clases de sistemas de produccion.

Camp, R. (1989). Referenciar permanentemente los procesos (Benchmarking).
Chile.

Charlin, A. (2012). Metodologia para emplear diagramas causa efecto.
Deming, E. (1993). Calidad Total.

Deming, E. (2013). Mejora Continua.

Elisa. (2013). Caracteristicas y definiciones de la Producion. Argentina.
Gonzéalez y Lombardero . (2010). Gréaficos de Control de Shewart.
GoOmez, L. (2014). Pasos para el mejoramiento continuo. Argentina.
Herrera, 1. C. (2010). Mejoramiento Continuo y Kaizen.

Ishikawa, K. (2013). Calidad Total. Japon.

161



Jimenez, W. (S.f.). Control de la calidad.

Kauro Ishikawa. (2012). Diagrama Ishikawa o Espina de Pez para Causa y
Efecto.

kennytibata. (2012). Tipos de Histogrma .

Lakelin. A.y Juran. J. (S.f.). Diagrma de Pareto.

Lopez, W. (S.f.). Control de la calidad.

Manfenix. (2012). Hpjas de Verificacion Calidad Total.

Marcelo, B. (2012). Procesos de Produccion.

Mennys. (2012). Hojas de verificacion.

Montoya, A. (2001). Produccion. Norma.

Naranjo, S. (2011). Tesis: Planificacién Estratégica que sirva para mejorar el
Proceso Productivo en la empresa “Seimpro” de la ciudad de Ambato.”.
Ambato.

Nirce, A. (2012). Diagrama ishikawa.

Praty Olkin . (1999). Coreelaciones.

Pulido, G. (2013). Gréfico de control. Honduras.

Reyes. (2004). Heeramientas Estadisticaspara la solucion de problemas.

Rios, H. (2010). Diagrmas de Pareto.

Robledo, J. (2005). Disefio de muestreo.

Rodrigues, F. (2013). DIAGRAMA CAUSA - EFECTO . Colombia.

Rodriguez, F. (2013). Introduccion al disefio del sistema productivo. Bogota.
Rodriguez, F. (S.f). Diagrama de Pareto. Colombia.

Roldan, J. (S.f.). Calidad.

Salvatore, D. (2012). Microeconomia. Mexico.

Saquinga, N. (2011). Tesis: la incidencia de los procesos de produccion en la
venta de productos ldcteos de la empresa “San Francisco” de la ciudad de
Pillaro. AMBATO.

Shewhart, W. (S.f.). Gréficos de Control — Herramientas de la Calidad.
Suérez, O. (S.f.). Analisis de correlacion empleando Excel y Graph.

Suérez, X. A. (2009). Diagrama de Pareto.

162



— Templates, J. (2013). Definicion y tipos de inventarios.

— Thompson, 1. (2006). Caracteristicas de los Servicios.

— Toctaquiza, D. (2011). Tesis: EIl Sistema de Produccion y su incidencia en la
Calidad del Producto de la Empresa “KARITEX " del cantén Pelileo. Ambato.

— Toledo, L. (2012). Herramientas de medicién de calidad.

— Torres, Y. (2013). 7 Herrramientas para el control de la ¢ alidad. Slideshare.

— Trespalacios, J. G., Vazquez, R. C., & Bello, L. A. (2005). Investigacion de
Mercados.

— Zarina. (2013). Digrama de Pareto. Mexico.

LINKOGRAFIA

— Aguilar, Moya & Costante. (2011). Viztazo. (Discob, Editor, hadvar, Productor,
& newtimws) Recuperado el 02 de 04 de 2012, de http://www.vistazo.com/:
http://www.vistazo.com/ea/dinero/?elmpresa=1011

— Anonimo. (2011). Gerencia y Negocios. Recuperado el 8 de Mayo de 2012, de
GerenciayNegocios.com.:
http://www.gerenciaynegocios.com/canales/produccion/conceptos_produccion.h
tm

— Anonimo. (2013). Muestreo estratificado. Obtenido de
http://www.ematematicas.net/estadistica/muestreo/?tipo=estratificado

— Anonimo. (S.f.). ¢Qué es la certificacion 1SO 14001? Recuperado el 2 de Mayo
de 2012, de http://www.fao.org:
http://www.fao.org/docrep/007/ad818s/ad818s08.htm#TopOfPage

— Anonimo. (S.f.). Angelobrea. Recuperado el 19 de Diciembre de 2013, de
http://www.angelobrea.com/1089-concepto-de-bienes.html

— Anonimo. (S.f.). Siemens. Recuperado el 02 de Abril de 2012, de
http://www.plm.automation.siemens.com:
http://www.plm.automation.siemens.com/es_es/industries/automotive/solutions/

body-in-white.shtml

163



Astros, J. (4 de Junio de 2013). Minografias.com. Obtenido de
http://www.monografias.com/trabajos-pdf5/herramientas-calidad-hoja-
control/herramientas-calidad-hoja-control.shtmi

Baquerizo y Almagro . (2012). INEN. Recuperado el 12 de 27 de 2012, de
http://www.inen.gob.ec:
http://www.inen.gob.ec/index.php?option=com_content&view=article&id=241
&ltemid=241

Chiluisa Ochoa, V. A. (2011). epo.uta.edu.ec. Recuperado el 02 de Abril de
2012, de http://repo.uta.edu.ec/handle/123456789/1090?show=full:
http://repo.uta.edu.ec/handle/123456789/1090?show=full

Cianfrani y West. (2004). Propuesta de un plan de mejora continua.

Cospin, 0. (S.1.). Obtenido de
http://www.ilustrados.com/tema/61/Herramientas-basicas-para-control-
calidad.html

Costitucion del Ecuador. (2011). Costitucion del Ecuador. Obtenido de
http://www.eueomecuador.or:
http://www.eueomecuador.org/es/pdf/nueva_constitucion_del_ecuador.pdf
Delgado, R. (29 de Diciembre de 2012). Mipro. (A. d. Delgado, Editor)
Recuperado el 20 de Abril de 27, de http://www.mipro.gob.ec:
http://www.industrias.gob.ec/convocatoria-sistemas-de-calidad-iso/

Flotillera, A. (2012). Carrocerias de alta tecnologia. Mexico. Obtenido de
http://www.alianzaflotillera.com/pasaje/carrocerias-de-alta-tecnologia/
Gonzales .L. (2009). Economia. Recuperado el o4 de Enero de 2013, de
http://www.economia48.com: http://www.economia48.com/spa/d/productos-

terminados/productos-terminados.htm

Hugo Gonzales. (2012).
http://calidadgestion.wordpress.com/2012/07/11/herramientas-para-la-mejora-
continua/. Obtenido de

http://calidadgestion.wordpress.com/2012/07/11/herramientas-para-la-mejora-

continua/

164



Ivan, A. (S.f). http://www.monografias.com/trabajos87/propuesta-integracion-
sistema-gestion-calidad/propuesta-integracion-sistema-gestion-calidad2.shtml.
Obtenido de http://www.monografias.com/trabajos87/propuesta-integracion-
sistema-gestion-calidad/propuesta-integracion-sistema-gestion-calidad2.shtmi
Jacome, L. (22 de febreo de 2012). Buen Viaje. (I. Mufios, Editor) Recuperado el
27 de Abril de 2012, de http://www.revistabuenviaje.com.ec/carroceros/nuevo-
directorio-de-la-canfac-propone-estrategias

Magallanes, J. (Marzo de 2012). scrib. Obtenido de
http://www.slideshare.net/jorgemagallanes/presentacin-diagramas-de-dispersion
Oetiz. (2011). Acelerando.com. Recuperado el 02 de 04 de 2012, de
http://www.acelerando.com.e:
http://www.acelerando.com.ec/index.php?option=com_k2&view=item&id=421:
las-carrocer%C3%ADas-de-los-buses-ya-tienen-norma-inen&Iltemid=157
Porrta, M. A. (Septimebre de 2008). Principios y sistemas de produccion.
Recuperado el 8 de Mayo de 2012, de
http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/gerl/ppiossp.htm
Restrepo, B. (s.f.). Scribd.com. Recuperado el 16 de Diciembre de 2013, de
http://es.scribd.com/doc/14603315/CLASIFICACION-DE-LOS-BIENES
Rosalen. (2013). Yahoo.com. Recuperado el 03 de Enero de 2013, de
http://mx.answers.yahoo.com:
http://mx.answers.yahoo.com/question/index?qid=20061003093857AAfCGm3
Rovira, C. (S.f.). Herramienta Bésica para la mejora de la Calidad. Recuperado
el 14 de Diciembre de 2013, de
http://www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/diagramadepareto/
Rubin & Levin . (1996). Tecniocas de investigacion social. Obtenido de
http://www.edukanda.es/mediatecaweb/data/zip/940/page_07.htm

Santos. (2011). www.eluniverso.com. Recuperado el 6 de 04 de 2012, de
www.eluniverso.com:  http://www.eluniverso.com/2012/03/06/1/1447/sector-

carrocerias-tiene-problemas-trabajar-ambato.html

165



ANEXOS



ANEXO 1 ARBOL DE PROBLEMAS

Bajo posicionamiento Inestabilidad
de la marca Laboral

Tecnolégica

Desperdicio de Perdidas econdmicas Baja
Obsoleta

materia prima en la empresa Productividad

EFECTOS

CAUSAS
Poca productividad e Déficit de capacidad Poca investigacion en el Mano de obra poca Ineficiente uso de Escaso conocimiento
informalidad desarrollo del producto calificada y capacitada recursos del PMC
A

( A )

Pocos clientes : Escases de recursos

[
\
e N
Poca demanda del Poco manejo del Fuente: Byron Paredes
producto control de calidad >
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ANEXO 2 ENCUESTA

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATFACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS
FORMULARIO DE ENCUESTAS DIRIGIDO A LOS CLIENTES INTERNOS DE LA EMPRESA

CARROCERIAS EREZ DEL CANTON AMBATO

OBJETIVO: El objetivo de esta encuesta es determinar apropiados Procesos de Produccion con la finalidad

Q"(}\(,_“\CIAS AD’V/

P

iy

® FACY,,

de MCrementar el nivel de productividad de la empresa carrocerias Pérez de la ciudad de Ambato mediante un Plan de Mejoramiento
Continua.

Buenos dias soy estudiante de la
UTA por favor sirvase en llenar
la  siguiente  encuesta, su
colaboracion me ayudara a
cumplir mi objetivo propuesto.

INSTRUCCIONES: Marque
con una X en la respuesta que

Ud. considere pertinente.

1. ¢Las areas de trabajo
gque cuenta la empresa
carrocerias Pérez son?
Adecuadas
Inadecuadas
2. ¢La empresa carrocerias
Pérez cuenta con capital
ropio?
Si
No
3. ¢La empresa carrocerias
Pérez emplea tecnologia
de punta en la fabricacion
de sus productos?
Totalmente
En su mayoria
Parcialmente

4. ¢(En la  empresa
carrocerias Pérez cuenta
con espacio fisico
suficiente para fabricar las
carrocerias?
Si

No

5. ¢En la empresa Pérez
desearia que mejore los
rocesos de produccion?
Si
No
6. ¢Cémo califica los
productos finales de la
empresa carrocerias
Pérez?
Excelente
Muy bueno
Bueno
Regular
Malo

PRODUCTOS FINALES

estan acorde a las
necedades del cliente?

Si

No

8. ¢Los servicios que

ofrece carrocerias Pérez
cumplen con todos los
requerimientos del cliente?
Siempre
Casi siempre
A veces
Casi hunca
Nunca

9. ¢(Cree usted que el
diagrama causa y efecto
lograra contrarrestar todos
los problemas existentes y
los factores causales en la

empresa?

Si

No
i HOJAS DE VERIFICACION ‘
10. (Al verificar y
registrar todos los

procesos existente en las
hojas de comprobacién la

empresa  obtendrd un
control eficiente?

Si

No
11. iLa empresa

carrocerias Pérez emplea
graficos de control que
evalua todos los procesos?
Siempre
Casi siempre
A veces
Casi nunca
Nunca

168

carrocerias Pérez utiliza
histogramas que permiten
evaluar el desempefio en

los procesos de
produccion?

Si

No

13. ¢En la empresa Pérez
estudian y evalGan todos
los procesos mediante la
utilizacion de
histogramas?
Si

No

14. ¢Los empleados Yy
directivos tienen
conocimiento de la regla

80-20% empleado por
Joseph Juran?

Si

No

15. ¢Utiliza la empresa
planes de mejora continua
en los procesos de
produccion?
Si
No

16. ¢La empresa
carrocerias Pérez utiliza
diagramas de correlacion?
Siempre
Casi siempre
A veces
Nunca

17:.En la empresa
carrocerias Pérez utiliza
métodos de  muestreo
estratificado por

conglomerados?

Si
No
18;Maneja la empresa
carrocerias Pérez métodos
de muestreo estratificado
no probabilistica?
Si

No

Usted
1. ¢ Cuél es su género?
Masculino...Femenino...

2. ¢Qué edad tiene?
3. ¢Cudl es su lugar de
residencia?

4. Su tipo de vivienda es?
Propia......Alquilada........

5.  ¢Cuantas
viven en su casa?

personas

6. ¢Cual es su estado civil?

Soltero......Casado............
Divorciado......

7. ¢Cual es la clase social
de su familia?

Alta........... Media...........
Baja..........

8. (Qué actividad

desempefia?

GRACIAS POR SU
COLABORACION

N

S
¥
o gyad®

NG
0.E


http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de_dispersi%C3%B3n

ANEXO 3 MAPA UBICACION

Canton: Ambato
Parroquia: Huachi Grande

Avenida: Panamericana Sur Km 8 Via Riobamba

IGLESIA HUACHI
GRANDE

DESPENSA
HUACHI GRANDE

GASOLINERA GRAN COLOMBIA

EMPRESA
CARROCERIAS PEREZ

S —

SN

CANCHA HUACHI GRANADE

Fuente: Byron Paredes
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ANEXO 40RGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA PEREZ

Linea de autoridad —
Apoyo

Byron Edwin  Ing. Rafael Pérez 08-08-2013
Paredes Velasco

Fuente: Carrocerias Pérez
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ANEXO 5 FOTOS DE LA EMPRESA CARROCERIAS PEREZ
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ANEXO 6 NORMAS APLICADAS A CADA TIPO DE CARROCERIAS

IMA |NUMERO DEFINICION COMPLEMENTO

EN 9 LOS AUTOMOTORES |oeterminacion de ta potencia neta del motor

EN 1 155|VEHICULOS AUTOMOTORES Jeauipo de luminacion y dispositivos para mantener visibilidad
N 1 32 3VEHICULOS AUTOMOTORES Yearrocertas Metahcas Requisitos

EN 1 £69]VIDRIOS DE SEGURIDAD Jvidrios de seguridad para automotores. Requisitas

EN ! 66EJVEHICULOS AUTOMOTORES Jcarrocerias metsiicas para buses interprovinciales. Requisiios
EN 2 292JACCESIBILIDAD PERSONAS DISCAPACITADAS onas con discapacidad y movilidad reducida sl medio fisico
EN } 205|VEHICULOS AUTOMOTORES us urbano. Requisitos

EN-1SO 512|VEHICULOS AUTOMOTORES oimenciones de vehiculos automotores y vehiculos remolcados
EN-1SO 383 3]VEHICULOS AUTOMOTORES [ripos. Terminos y defiiciones

N 0.04|SENALIZACION VIAL requsitos

N 0.11|NEUMATICOS [Requisitos

N 0.17|CONTROL DE EMISIONES CONTAMINANTES

N 0.34|ELEMENTOS MINIMOS DE SEGURIDAD Jesementos minimos de seguridad en vehiculos automatores .
N 0,38|BUS URBANO

N 0.41|VEHICULOS DE TRANSPORTE ESCOLAR

N 0.43]BUS INTERPROVINCIAL £ INTRAPROVINCIAL

Fuente: Empresa Carrocerias Pérez
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