CAPITULO |
PROBLEMA

1.1. Tema de Investigacion

“El Sistema de Control de Calidad y su incidencia en el Volumen de Produccion

en la empresa Maquinarias Espin”.

1.2. Planteamiento del Problema

La ausencia de un Sistema de Control de Calidad incide en el Volumen de

Produccion de la empresa Maquinarias Espin.

1.2.1 Contextualizacion

En el Ecuador existen empresas que han logrado obtener la Certificacion de
Calidad 1SO.



De las 783 empresas que existen en el sector de maquinarias, tan solo el 1.5%

tienen su certificacion.

El sector industrial, ha logrado capacitarse en SISTEMAS DE CONTROL DE
CALIDAD, en un reducido numero de ellas, cuyos resultados se muestran en su
forma de competir con empresas similares nacionales y extranjeras. Para lograr
mayor participacion en el mercado e incrementar el volumen de produccion es
necesario buscar alternativas que orienten al cliente en la decision de compra del

producto, logrando que la empresa pueda expandir su mercado a nivel nacional.

En la provincia del Tungurahua existen empresas que fabrican maquinarias para
carpinteria pero sus necesidades apuntan al uso de tecnologia avanzada y un
manejo adecuado de métodos y procedimientos, en el Proceso de Mejora Continua
se utiliza el Control de Calidad lo cual permite obtener productos competitivos y
demandados, por ende, mejora el desarrollo del sector y la situacion productiva de

Tungurahua.

Varias empresas estan adoptando nuevas medidas para la fabricacion de
Maquinaria, enfocadas al mercado de la carpinteria y buscando satisfacer los
requerimientos de los clientes quienes son cada vez mas exigentes en la Calidad

de los productos.

Dentro de este sector Econdmico se encuentra incursionando Maquinarias Espin
siendo una empresa que produce y comercializa maquinas para la carpinteria y
metal mecanica, la misma carece de un Sistema de Control de Calidad lo que
podria repercutir en los Volimenes de Produccion, en esta actividad econémica se
ha notado una tendencia creciente en los Ultimos afios, lo que hace percibir un

buen futuro para este tipo de industria.

MAQUINARIAS ESPIN es una empresa industrial creada en 1973 inici6 con un
capital propio de 70.000 sucres, en la actualidad su capital ascendido a 35.000
dolares, esta ubicado en la Provincia de Tungurahua en el canton Ambato (ver



anexo No. Al, A2), su propietario es Rodrigo Espin, ésta empresa se dedica a la
elaboracion y comercializacion de maquinas para la carpinteria y actualmente
fabrican también maquinas para metal mecanica, entre las primeras se pueden
citar: cepilladora, sierras de tipo circular, artesanal e industrial, cateadora
industrial y artesanal, tupy, torno de madera, puertas enrollable y otros.

La ausencia del Sistema de Control de Calidad en Maquinarias Espin se origina en
el desconocimiento del personal sobre los Sistemas de Control de Calidad, asi
como también por la carencia de programas de Mejoramiento Continuo, ademas
de la falta de inspeccidn en los procesos; sin embargo es posible que el volumen

de produccion no sea afectado.

1.2.2. Analisis Critico

Realizado el andlisis critico del problema se identificaron las causas de la ausencia

de un Sistema de Control de Calidad, que son:

1. No existe un Control adecuado en el Proceso de Produccion en la Empresa
Magquinarias Espin, el mismo que se perdié de vista debido a la falta de

asesoramiento.

2. El reducido nivel tecnologico, la conservacion de procesos de produccion
obsoletos o tradicionales, y la falta de capacitacion del personal con la que
ha venido operando la empresa en estudio, hacen que el producto pierda

competitividad en los mercados cada vez mas exigentes.

3. La falta de Control en los procesos, impide la identificacion de errores

para determinar desviaciones cuantitativas y cualitativas de los Productos.

4. La no aplicacion del Mejoramiento Continuo produce estancamiento en la
Calidad de los bienes, limitando de esta manera el nivel de calidad de los

productos terminados.



1.2.3 Prognosis

Mientras no se resuelva el problema de la ausencia de un Sistema de Control de
Calidad, la empresa estudiada, se enfrentd con problemas en el Volumen de
Produccién, debido al decremento en la calidad de los productos. Por la razén
expuesta, existe la insatisfaccion de los clientes cuando adquieren los productos
fabricados. Por ende al no cumplir con sus expectativas y necesidades, disminuira

la participacion de la empresa en el mercado, provocando perdidas econdémicas.

1.2.4. Delimitacion

Limite del Contenido

Campo: Administracion de Calidad Total
Area: Gestion de Calidad Total
Aspecto: Control de Calidad

Limite Espacial: Empresa Maquinarias Espin de Ambato.

Limite Temporal: Enero 2010 — Junio 2010

1.2.5. Formulacion del Problema

¢Como incide la ausencia de un Sistema de Control de Calidad en el VVolumen de
Produccion en Maquinarias Espin?

1.2.6. Preguntas Directrices

¢Qué estrategias se deben implementar para elevar el VVolumen de Produccion en

Magquinarias Espin?



¢Cudl es la importancia de la implementacion de un Sistema de Control de

Calidad dentro de la gestion de la empresa?

1.3 JUSTIFICACION

Implementar un Sistema de Control de Calidad dentro de la empresa asegura que
existan de manera permanente ajustes y retroalimentaciones en el proceso de
Mejoramiento Continuo, que, determina en el futuro, una elevacion significativa

del Nivel de Calidad de los productos.

Debido a que, una de las fortalezas de la Administracién Moderna es la aplicacion
de la Filosofia de la Calidad Total en todas las instancias de Gestion Productiva,
desde los eventos externos a la empresa hasta aquellos internos a la misma,
Maquinarias Espin, empresa que elabora maquinas para LABRAR Y PULIR LA
MADERA, siente la necesidad de innovar cada dia sus productos, lo que le
permitira prepararse para competir en el mercado globalizado de hoy, por tanto, su
nuevo paradigma es la capacitacion y preparacion de todo su RR.HH. en
CULTURA DE CALIDAD, especificamente en la transformacion de la materia
prima, utilizando TECNOLOGIA MODERNA vy, el desarrollo de destrezas de
calidad, para luego, ofrecer al consumidor productos que sean de su total gusto y

satisfaccion.

El desarrollo Gerencial en el mundo, debe orientarse a la aplicacion de las
tendencias actuales de consumo, CALIDAD Y PRECIO, de manera que las
Microempresas no permitan ser absorbidas por las empresas de su competencia y

mucho mas poderosas.

La aplicacion de nuevas Herramientas de Calidad, como la identificacion de las
Caracteristicas del producto en cada etapa del proceso, el manejo de materia prima
e insumos con exactitud y sujetos a la Tecnologia Moderna, entre otras, permiten

mejorar los Procesos de Produccién mediante la optimizacion del tiempo, que



viabilizaria los Lay-Outs (la distribucion mas eficiente de la maquinaria, equipos
y espacios de movilizacion dentro de la planta de produccion), para mejorar la
productividad, permitiendo la aplicacion de la Reingenieria de Procesos y

elevando asi los Indicadores de Gestion en el mediano plazo.

La capacitacion del RR.HH. y su desarrollo y afianzamiento en la empresa, van de
la mano con la Reingenieria de Procesos y, se encaminan a la adopcion de Normas
de Calidad ISO.

El impacto de la aplicacion de los Sistemas de Control de Calidad en la empresa
“MAQUINARIAS ESPIN”, es directamente al consumidor, ya que, el es la
persona que tiene la libertad y tiempo para elegir el producto a su entera
satisfaccion, la empresa entonces aporta con la colectividad, ofreciendo productos
de alta Calidad, que satisfagan las necesidades de los clientes, generando mayor

demanday participacion en el mercado.
El presente estudio fue perfectamente factible ejecutarlo porque existio la

predisposicion al cambio por parte de los propietarios y se dispuso de recursos

materiales y econdmicos necesarios para la ejecucion del Proyecto.

1.4. OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

Determinar la incidencia que tiene el Control de Calidad en el Volumen de

Produccion de la empresa de Maquinarias Espin.



1.4.2 Objetivos Especificos

Diagnosticar la consecuencia que tiene, la ausencia de un Sistema de
Control de Calidad en la Gestion Productiva de la empresa “Maguinarias

Espin”,

Desarrollar las variables Sistema Control de Calidad y Volumen de
Produccién, utilizando las herramientas de la Calidad en la empresa

“Maquinarias Espin”.

Proponer un Plan de Mejora Continua para la Gestion de Calidad de la

empresa “Maquinarias Espin”.



CAPITULO I1
MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

ACOSTA, 1. (2007). Mejoramiento de la Calidad de Control de Calidad de un
producto terminado chocolate en la fabrica Acovar. Facultad de
Ciencias Administrativas de la Universidad Técnica de Ambato.
Obijetivos:
1. Proponer un Sistema de Control de Calidad en el Proceso de Produccion en la
fabrica de chocolate Acovar.

2. Analizar los diferentes tipos de Control de Calidad.

Conclusiones:
1. El Control de Calidad implantado se tiene que asimilar a los otros productos

producidos por la fabrica Acovar y mantener el prestigio adquirido.



2. En el andlisis de las encuestas se determino que los clientes no se aferran a los
productos tradicionales y aceptan recomendaciones o productos sustitutos y

que la conducta del consumidor mas se incline por el Proceso que la Calidad.

ESPINOSA, M. (2004). El Control de la Produccién para incrementar la
Productividad en la empresa Sitecalza. Facultad de Ciencias
Administrativas de la Universidad Técnica de Ambato

Obijetivos:

1. Diagnosticar las etapas del Proceso de Produccién que originan ~ demoras.

2. Proponer puntos de Control de Calidad en el Proceso de Produccién.

Conclusiones:

1. El actual diagndstico realizado en la empresa demuestra la ausencia de un
mecanismo idéneo que permita ejercer un efectivo Control de la Produccién.

2. El actual Proceso Productivo eventualmente incurre en errores que son
delectados solo a final del Proceso o cuando produce una devolucion, de
madera que serd conveniente identificar puntos de Control de Calidad en etapa

critica del Proceso Productivo.

GUTIERREZ, M. (2006). Plan estratégico institucional como instrumento para
mejorar el Control de Calidad en el Proceso Productivo de
Skanformueble. Facultad de Ciencias Administrativas de
la Universidad Técnica de Ambato.
Obijetivo:
1. Elaborar un plan de estratégico para el mejoramiento del Control de Calidad
en el Proceso Productivo de Skanformuebles.

2. Proponer un plan estratégico para el Mejoramiento del Control de Calidad en

el Proceso Productivo de Skanformuebles.



Conclusiones:

1. Skanformuebles no cuenta con un plan estratégico que permite el Mejoramiento
en el Control de la Calidad en su Proceso Productivo.

2. El plan estratégico en el marco teorico de la presente investigacién permitira
tener una vision integral de su procedimiento, en base a la cual se planteara una

propuesta acorde a la realidad de la empresa para dar conclusiones oportunas.

HIDALGO, A. (2005).Disefio de un Sistema de Gestion de Calidad para el
control de procesos de produccién de yogur de la empresa
Prolacval del canton Cevallos. Facultad de Ciencias

Administrativas de la Universidad Técnica de Ambato.

Objetivos:

1. Determinar un Sistema de Calidad que permita controlar el Proceso Productivo
de la empresa Prolacval en el canton Cevallos.

2. Analizar el tipo de Sistema de Calidad se ajusta a los  requerimientos de la

empresa Prolacval.

Conclusiones:

1. La empresa no posee un sistema de Control de Proceso de produccion de yogur
de la empresa Prolacval.

2. La estructura organica no permite que los obreros se sienten apoyados por la
direccién los que dejan en sus manos la responsabilidad de los pedidos y

defectos en la produccion.

LLAMUCA, L. (2005). Control de Calidad en la produccion de plantas de
caucho para calzado de la empresa Calzamatriz. Facultad de
Ciencias Administrativas de la Universidad Técnica de
Ambato.
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Objetivos:
1. Investigar el Control de Calidad u su incidencia en el bajo rendimiento
productivo de las plantas de caucho para calzado de la empresa Calzamatriz.

2. Determinar si la empresa cuenta con Procesos de Produccidn establecidos.

Conclusiones:

1. De acuerdo a la investigacion realizada la presente tiene como finalidad
implementar un Sistema de Control de Calidad, el mismo que permitird
incrementar la Productividad.

2. No existe un Control de Calidad, ni se analiza los Procesos de Produccion,

razon por la cual no se puede disminuir cada uno de los productos defectuosos.

2.2. FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Para la presente investigacion, se aplicd el paradigma critico-propositivo, que
permite revelar el estado de situacion actual de la empresa en estudio, a través del
diagnostico real en “MAQUINARIAS ESPIN” y, validando el mismo con el uso
del filtro de opinién de los involucrados, en la encuesta sobre los Sistemas de

Control de Calidad y su aplicacion como Cultura Empresarial.

Una vez analizados los factores problematicos de “Maquinarias Espin”, se
dispone de una base de datos suficientes para formular la propuesta de solucion al
problema investigado, para ello, se fundament6 en la investigacion Teorica-
Bibliografica, asi como, antecedentes empresariales tanto de la empresa en
mencion como de otras realidades similares, que permiten definir la

operacionalizacion de las variables en el presente trabajo.

La empresa se ubico en un entorno social dinamico cambiante, dispuesta a
adaptarse a esos cambios y a contribuir favorablemente a su Continuo
Mejoramiento aplicado en los Productos y/o servicios para elevar la Calidad de
vida de las personas al satisfacer sus exigencias.
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El RR. HH. en la Empresa debe buscar el fomento de valores como el Respeto,
Responsabilidad, Honestidad, Honradez que generen actitudes positivas en la

misma, y se constituyan el fundamento vivencial de la imagen empresarial.

2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

La ejecucién de la presente investigacion se respalda en la Ley Organica de
Defensa del Consumidor, articulos que dicen lo siguiente:

Capitulo XII Control De Calidad

Art 66.- Normas Técnicas.- EI Control de Cantidad y Calidad se realizara de
conformidad con las normas técnicas establecidas por el Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion - INEN - , entidad que también se encargara de su Control sin
perjuicio de la participacion de los demas organismos gubernamentales
competentes. De comprobarse técnicamente una defectuosa Calidad de dichos
bienes y servicios, el INEN no permitird su comercializacion, para esta
comprobacion técnica actuara en coordinacion con los diferentes organismos
especializados publicos o privados, quienes prestaran obligatoriamente sus

servicios y colaboracion.

Art. 68.- Unidades de Control.- El Instituto Ecuatoriano de Normalizacién -
INEN- promovera la creacion y funcionamiento de los departamentos de Control
de Calidad, dentro de cada empresa publica o privada, proveedora de bienes o
prestadora de servicios. Asi mismo, reglamentara la posibilidad de que,
alternativamente, se contraten laboratorios de las universidades y escuelas
politécnicas o laboratorios privados debidamente calificados para cumplir con

dicha labor.
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2.4. CATEGORIAS FUNDAMENTALES

Formulacion del Problema

¢Como incide la ausencia de un Sistema de Control de Calidad en el
Volumen de Produccion en MAQUINARIAS ESPIN?

X= Control de Calidad
Y= Volumen de Produccion
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GRAFICO No.1

Red de inclusiones conceptuales (Variable Independiente)
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GRAFICO No. 2

Red de inclusiones conceptuales (Variable Dependiente)
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2.4.1. Definicion de Categorias

» Administracién de Calidad Total

La Calidad ha sido considerada, en general, como un sector de la empresa y
realmente en su concepto amplio no se trata de un sector, sino que es una funcién
de la empresa. Por tanto la Calidad es responsabilidad de todos sus integrantes, y
el trabajo de Calidad se efectla, o no, en todos los puestos de trabajo. La
experiencia de expertos en Calidad permite afirmar que el 85% de los problemas
en los productos/servicios no son causados por quienes los realizan, sino mas bien
por aquellos que los respaldan en actividades auxiliares necesarias para la

concrecion final.

El concepto de Calidad Total se basa en los siguientes principios:

Cumplimiento de los requerimientos. Trabajo libre de errores. Gestion de

prevencion. Medicion del costo de la Calidad. Que tienen como Metas:

o Clientes totalmente satisfechos en sus requerimientos.

o Calidad totalmente lograda.

o Valor agregado total, sin improductividades. Segin ADLER, E.y
otros. (2004, p. 10)

» Gestion de Calidad

La Gestion de la Calidad se identifica con la funcion directiva ya que este
concepto ha evolucionado de aquella idea que consideraba a personas o
departamentos concretos como Unicos responsables de dicha funcién. La Calidad
trasciende de tal forma que llega a ser un componente importante de todos y cada
uno de los integrantes de la empresa, desde el operario hasta su direccion, que

ejerce un fuerte liderazgo. La Gestion de la Calidad tiene impacto estratégico en la
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empresa y representa una oportunidad competitiva, poniendo especial énfasis en el
mercado y en las necesidades del cliente. Segin JAMES, P. (2004, p. 6)

» Calidad Total

La antigua norma UNE-EN-ISO 8402 define a la Calidad como “El conjunto de
caracteristicas de una entidad que le confieren la aptitud para satisfacer las
necesidades establecidas y las implicitas”. Una mas actualizada dentro de la

misma organizacion es:

“Grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con unos

requisitos”
Ademas, la evolucion del concepto de calidad ha venido enriquecida por las
aportaciones de los diversos autores y maestros estudiados, que expresan a su

manera este concepto:

“La calidad se refiere a un grado predecible de uniformidad y fiabilidad a bajo

coste, adecuado a las necesidades del mercado” DEMING.

“Adecuacion al uso, satisfaciendo las necesidades del cliente” JURAN

“Se refiere a la conformidad con las especificaciones” CROSBY

“La calidad se refiere a la satisfaccion de las necesidades del cliente”

FEIGENBAUM

“La calidad esta relacionada con la pérdida econdmica que un producto impone a
la sociedad desde el momento de su expedicion” TAGUCHI

“Lo que el cliente esta dispuesto a pagar en funcioén de lo que obtiene o valora”
DRUCKER
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Una definicion generalmente aceptada es la que identifica a la Calidad con el
grado de satisfaccion que ofrecen las caracteristicas del producto/servicio, en
relacion con las exigencias del consumidor al que se destinan, es decir, un
producto o servicio es de calidad cuando satisface las necesidades y expectativas
del cliente o usuario, en funcion de determinados parametros tales como
seguridad, fiabilidad y servicio prestado. En este sentido, la American Society for

Quality (ASQ), propuso como definicion de la calidad la siguiente:

“Conjunto de caracteristicas de un producto, proceso o servicio que le confieren

su aptitud para satisfacer las necesidades del usuario o cliente”.

» Control de Calidad

Es una forma de administrar que va mas alla de los objetivos convencionales de
las organizaciones, la diferencia radica en que su propdsito es que las empresas
que lo apliquen” se convierten en instrumento para mejorar la Calidad de vida no
solo de los japoneses, sino la de todos los pueblos, para ,de esta manera, traer la
paz al mundo”. El objetivo es mantener la Calidad de los productos que elabora
una empresa, de acuerdo a una linea de normas y estandares establecidos. Es la
coordinacion de esfuerzos en la organizacion de manufactura para que la
produccion se lleve a cabo en los niveles mas econémicos que permiten obtener

completa satisfaccion del consumidor.

Son todas las actividades que en una empresa manufacturera tienden a mejorar el
comportamiento de las partes, de acuerdo a ciertas especificaciones, revisando las
ya existe entes, hasta alcanzar un nivel de Calidad real.

Segun MUNCH, L. (2007, p. 111).
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» TIPOS DE CONTROL

» Control Preliminar

Segun DAFT, R. (2004, p. 656) El Control Preliminar se propone identificar y
evitar desviaciones antes que ocurran. Llamado también Control anticipado o
preventivo, se centra en los recursos humanos, materiales y financieros que fluyen
hacia la organizacién. Su finalidad es garantizar que la Calidad de la entrada sea
lo bastante buena para prevenir problemas cuando la organizacion efectué sus
actividades. Este tipo de Controles son evidentes al seleccionar y contratar
personal. Las empresas tratan de aumentar la probabilidad de que los empleados
den un buen rendimiento; para ello definen las habilidades requeridas, aplican
pruebas y otros métodos de seleccion para contratar a quienes las posean. Muchas
realizan ademas pruebas de drogadiccidn para cerciorarse de que los candidatos o
los empleados puedan trabajar sin riesgo y con eficacia. Otro tipo de Control
anticipado consiste en identificar y manejar los riesgos. Por ejemplo, los bancos
acostumbran exigir gran cantidad de documentos antes de aprobar préstamos
cuantiosos. Los grandes despachos contables ofrecen valor a sus clientes, al
ayudarles a descubrir los riesgos que sin saberlo o a sabiendas han aceptado, en

vez de limitarse a evaluar el desempefio financiero después de los hechos.

» Control Concurrente

Segun DAFT, R. (2004, p. 656) Se llama Control Concurrente al que vigila las
actividades ordinarias del personal para asegurarse de que cumplan con las
normas del desempefio. Evalla las actividades actuales, recurre a estandares del
desempefio e incluye reglas y normas para guiar las tareas y la conducta de los
empleados. En muchas operaciones de manufactura se utilizan aparatos que miden

si los productos fabricados cumplen con las Normas de Calidad.
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» Control de Retroalimentacion

Segun DAFT, R. (2004, p. 657) Llamado también Control, Postracién o Control
de Salida, se centra en los resultados, sobre todo en la Calidad de un producto o
servicio final. Un ejemplo en el departamento de produccién es la inspeccion
exhaustiva de un refrigerador en la planta de montaje de General Electric. En
Kentucky los administradores escolares realizan este tipo de Control al evaluar el
desempefio de la escuela cada dos afios. Repasan los informes de las calificaciones
de los estudiantes, lo mismo que los indices de desercion y de asistencia. El estado
premia a las escuelas de indices crecientes y contrata consultores para que
colaboren con las que tienen indices decrecientes. Ademas de producir bienes y
servicios de gran Calidad, las empresas necesitan obtener utilidades e incluso las
organizaciones no lucrativas deben operar eficientemente para cumplir su mision.
De ahi que muchos Controles por retroalimentacion se centran en los parametros
financieros.

La forma de presupuestar la Produccion por ejemplo, es un tipo de este Control,
porque los directivos determinan si operaron dentro de los limites presupuestados

y hacen los ajustes pertinentes.

» NORMAS ISO

Segin SUMMERS, Donna (2006), en “Quality Management”, al siempre
creciente comercio internacional revel6 la necesidad de contaron un conjunto de

“normas de calidad” que facilitara la relacion entre proveedores y compradores.

La creacion de la serie de normas internacionales conocidas como 1SO, comenzo
en 1979, a partir de la formacién de un comité técnico integrado por
representantes de 20 naciones. La denominada organizacion Internacional de
Estandarizacion (Internactional Organization for Standarization), es la asociacion,
con base en Ginebra, encargada de desarrollar y actualizar las normas, mismas

que estan en permanente revision.
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» 1SO 9001: 2000

Segun SENLLE, A. (2000, p. 36) Especifica los requisitos de una empresa que
quiere lograr la certificacion demostrando la capacidad de satisfacer al cliente,
cumplir con los reglamentos o leyes aplicables y manteniendo en marcha un
Sistema de Gestion de Calidad que demuestre la Mejora Continua de la

organizacion.

1. Establecer la estructura de un Sistema de Gestion de la Calidad en red de
procesos.

2. Plantear una herramienta para la implementacion de la planificacién en un
Sistema de Gestion de la Calidad.

3. Proporcionar las bases fundamentales para controlar las operaciones de
produccion y de servicio dentro del marco de un Sistema de Gestion de la
Calidad.

4. Presentar una metodologia para la solucion de problemas reales y

potenciales y para la Mejora Continua.

» 1SO 14000

El Sistema de Gestién Ambiental ISO 14000 es una herramienta fundamental para
el desarrollo sostenido de los pueblos y el cuidado de su medio Ambiente, que
estd tendiendo a ser concientizada por las empresas y se convierte en una
herramienta de negocios para las empresas que quieren ingresar productos a paises
desarrollados. Esta Norma alcanza a toda la organizacion, esta enfocada a
conservar el medio ambiente, sus partes interesadas tienen un alcance de nivel
mundial, consta de requisitos legales, y este modelo busca un Mejoramiento
Continuo. Proporcionan a las empresas una estructura reconocida en el ambito
internacional para controlar el impacto ambiental de sus actividades, productos o

servicios.
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Proveen a las empresas con elementos de un Sistema de Gestiobn Ambiental
efectivo para ayudarles a alcanzar sus objetivos y metas ambientales vy
econdémicas. Permiten demostrar a los clientes, la comunidad y autoridades el
compromiso de la entidad con la proteccion del medio ambiente. Ayudan a
identificar puntos claves para lograr un ahorro en el consumo de materiales y
energia, ademads de aumentar la productividad de la empresa.

http://www.gestiopolis.com. (Normas ISO)

> Normas ISO Metalmecanica

Uso de normas reconocidas en toda la empresa le permite ejecutar iniciativas que
reduzcan los riesgos, maximizar los presupuestos de funcionamiento, y asegurar la
calidad. ISO standards provide users with an internationally accepted basis for
machinery and mechanical-related activities. Las normas 1SO a los usuarios una
base internacionalmente aceptada para la maquinaria mecanica y las actividades

conexas. http://www.gestiopolis.com. (Normas I1SO)

» Mejora Continua

Segun la serie MC GRAW HILL de Calidad Total, la Mejora Continua es una
metodologia sistematica que se ha desarrollado con el fin de ayudar a una
organizacion a realizar avances significativos en la manera de dirigir sus procesos,
ataca el corazon del problema, al centrarse en el desperdicio y la burocracia.
Tambien ofrece un sistema que le ayudard a simplificar y modernizar sus
funciones y, al mismo tiempo, asegurara que sus clientes internos y externos

reciban productos sorprendentemente buenos.

El principal objetivo consiste en garantizar que la organizacidn tenga procesos
que:

> Eliminan los errores

> Maximicen las demoras

» Maximicen el uso de los activos
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Promuevan el entendimiento

Sean faciles de emplear

Sean amistosos con el cliente

Sean adaptables a las necesidades cambiantes de los clientes

Proporcionen a la organizacion una ventaja competitiva

vV Vv VY V V V

Reduzcan el exceso de personal

» Ciclo Deming

e Planear. Determinacion de metas y objetivos
e Hacer. Realizar el trabajo, ejecutar
e Verificar. Comprobar los efectos de la realizacion

e Actuar. Tomar la accion apropiada.

» Herramientas de Calidad

Para COSPIN (2009), La evolucion 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 llegamos 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 la Calidad Total.

El camino hacia la Calidad Total ademas de requerir el establecimiento de una
filosofia de calidad, crear una nueva cultura, mantener un liderazgo, desarrollar al
personal y trabajar un equipo, desarrollar a los proveedores, tener un enfoque al

cliente y planificar la calidad.

Demanda vencer una serie de dificultades en el trabajo que se realiza dia a dia. Se
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requiere resolver las variaciones que van surgiendo en los diferentes procesos de
produccion, reducir los defectos y ademas mejorar los niveles estandares de

actuacion.

Para resolver estos problemas o variaciones y mejorar la Calidad, es necesario
basarse en hechos y no dejarse guiar solamente por el sentido comun, la
experiencia o la audacia. Basarse en estos tres elementos puede ocasionar que en

caso de fracasar nadie quiera asumir la responsabilidad.

De alli la conveniencia de basarse en hechos reales y objetivos. Ademas es
necesario aplicar un conjunto de herramientas estadisticas siguiendo un

procedimiento sistematico y estandarizado de solucion de problemas.

Existen Siete Herramientas Basicas que han sido ampliamente adoptadas en las
actividades de mejora de la Calidad y utilizadas como soporte para el analisis y
solucion de problemas operativos en los mas distintos contextos de una

organizacion.

El ama de casa posee ciertas herramientas basicas por medio de las cuales puede
identificar y resolver problemas de calidad en su hogar, estas pueden ser algunas,
tijeras, agujas, corta ufias y otros. Asi también para la industria existen controles o
registros que podrian llamarse "herramientas para asegurar la calidad de una

fabrica", esta son las siguientes:

Hoja de control (Hoja de recogida de datos)
Histograma

Diagrama de pareto

Diagrama de causa efecto

Estratificacion (Analisis por Estratificacion)

Diagrama de scadter (Diagrama de Dispersion)

N o g~ wDd e

Gréfica de Control
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La experiencia de los especialistas en la aplicacion de estos instrumentos o
Herramientas Estadisticas sefiala que bien aplicadas y utilizando un método
estandarizado de solucion de problemas pueden ser capaces de resolver hasta el

95% de los problemas.

En la practica estas herramientas requieren ser complementadas con otras técnicas

cualitativas y no cuantitativas como son:

e Lalluvia de ideas (Brainstorming)
e La Encuesta

e LaEntrevista

e Diagrama de Flujo

e Matriz de Seleccion de Problemas, etc...

Hay personas que se inclinan por técnicas sofisticadas y tienden a menospreciar
estas siete herramientas debido a que parecen simples y féciles, pero la realidad es
que es posible resolver la mayor parte de problemas de calidad, con el uso

combinado de estas herramientas en cualquier proceso de manufactura industrial.

Las siete herramientas sirven para:

e Detectar problemas

e Delimitar el &rea problemética

e Estimar factores que probablemente provoquen el problema

e Determinar si el efecto tomado como problema es verdadero o no
e Prevenir errores debido a omision, rapidez o descuido

e Confirmar los efectos de mejora

e Detectar desfases
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» Hoja de control (Recogida de datos-verificacion)

La Hoja de Control u hoja de recogida de datos, también llamada de Registro,
sirve para reunir y clasificar las informaciones segun determinadas categorias,
mediante la anotacion y registro de sus frecuencias bajo la forma de datos. Una
vez que se ha establecido el fenédmeno que se requiere estudiar e identificadas las
categorias que los caracterizan, se registran estas en una hoja, indicando la

frecuencia de observacion.

Lo esencial de los datos es que el proposito este claro y que los datos reflejen la
verdad. Estas hojas de recopilacion tienen muchas funciones, pero la principal es
hacer facil la recopilacion de datos y realizarla de forma que puedan ser usadas

facilmente y analizarlos automaticamente.
De modo general las hojas de recogida de datos tienen las siguientes funciones:

e De distribucion de variaciones de variables de los articulos producidos
(peso, volumen, longitud, talla, clase, calidad, etc....)

¢ De clasificacion de articulos defectuosos

e De localizacion de defectos en las piezas

e De causas de los defectos

e De verificacion de chequeo o tareas de mantenimiento.

Una vez que se ha fijado las razones para recopilar los datos, es importante que se

analice las siguientes cuestiones:

e Lainformacion es cualitativa o cuantitativa

e Como, se recogeran los datos y en qué tipo de documento se hara
e COmo se utiliza la informacién recopilada

e COmo de analizara

e Quién se encargara de la recogida de datos

e Con qué frecuencia se va a analizar
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Esta es una herramienta manual, en la que clasifican datos a través de marcas
sobre la lectura realizadas en lugar de escribirlas, para estos propositos son
utilizados algunos formatos impresos, los objetivos méas importantes de la hoja de

control son:

¢ Investigar procesos de distribucion
e Articulos defectuosos
e Localizacion de defectos

e Causas de efectos
Una secuencia de pasos Utiles para aplicar esta hoja en un Taller es la siguiente:
Identificar el elemento de seguimiento

Definir el alcance de los datos a recoger

Fijar la periodicidad de los datos a recolectar

M wnp e

Disefar el formato de la hoja de recogida de datos, de acuerdo con la
cantidad de informacion a recoger, dejando un espacio para totalizar
los datos, que permita conocer: las fechas de inicio y término, las
probables interrupciones, la persona que recoge la informacion,

fuente.

» Histogramas

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

y tendremos el valor maximo y el valor minimo.
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Teniendo los valores maximos y minimos, podemos determinar el rango de la
serie de medidas, el rango no es mas que la diferencia entre los valores maximos y

minimos.

Rango = valor maximo — valor minimo

La marca de clase es el valor comprendido de cada clase y se determina asi:
X=marca de clase=limite maximo + limite minimo con la tabla ya preparada se
identifican los datos de medida que se tiene y se introducen en la tabla en la clase

que le corresponde a una clase determinada.

El histograma se usa para:

e Obtener una comunicacion clara y efectiva de la variabilidad del sistema
e Mostrar el resultado de un cambio en el sistema
o |dentificar anormalidades examinando la forma

e Comparar la variabilidad con los limites de especificacion

Procedimientos de elaboracion:

1. Reunir datos para localizar por lo menos 50 puntos de referencia

2. Calcular la variacion de los puntos de referencia, restando el dato del
minimo valor del dato de méximo valor

3. Calcular el nimero de barras que se usaran en el histograma (un
método consiste en extraer la raiz cuadrada del numero de puntos de
referencia)

4. Determinar el ancho de cada barra, dividiendo la variacion entre el
namero de barras por dibujar

5. Calcule el intervalo o sea la localizacion sobre el eje X de las dos

lineas verticales que sirven de fronteras para cada barrera
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6. Construya una tabla de frecuencias que organice los puntos de
referencia desde el mas bajo hasta el mas alto de acuerdo con las
fronteras establecidas por cada barra.

7. Elabore el histograma respectivo.

» Diagrama de Pareto

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

genera.

El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Juran en honor del economista italiano
VILFREDO PARETO (1848-1923) quien realizd 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.

El Dr. Juran aplico este concepto a la calidad, obteniéndose lo que hoy se conoce

como la regla 80/20.

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

solo resuelven el 20 % del problema.

Seta basada en el conocido principio de Pareto, esta es una herramienta que es
posible identificar lo poco vital dentro de lo mucho que podria ser trivial, ejemplo:
la siguiente figura muestra el nimero de defectos en el producto manufacturado,

clasificado de acuerdo a los tipos de defectos horizontales.

Procedimientos para elaborar el diagrama de Pareto:
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1. Decidir el problema a analizar.

2. Disefiar una tabla para conteo o verificacion de datos, en el que se
registren los totales.

3. Recoger los datos y efectuar el calculo de totales.

4. Elaborar una tabla de datos para el diagrama de Pareto con la lista de
items, los totales individuales, los totales acumulados, la composicién
porcentual y los porcentajes acumulados.

5. Jerarquizar los items por orden de cantidad llenando la tabla
respectiva.

6. Dibujar dos ejes verticales y un eje horizontal.

7. Construya un grafico de barras en base a las cantidades y porcentajes
de cada item.

8. Dibuje la curva acumulada. Para lo cual se marcan los valores
acumulados en la parte superior, al lado derecho de los intervalos de
cada item, y finalmente una los puntos con una linea continua.

9. Escribir cualquier informacion necesaria sobre el diagrama.

Para determinar las causas de mayor incidencia en un problema se traza una linea
horizontal a partir del eje vertical derecho, desde el punto donde se indica el 80%
hasta su interseccion con la curva acumulada. De ese punto trazar una linea
vertical hacia el eje horizontal. Los items comprendidos entre esta linea vertical y
el eje izquierdo constituyen las causas cuya eliminacion resuelve el 80 % del

problema.

» Diagrama de Causa- Efecto

Sirve para solventar problemas de calidad y actualmente es ampliamente utilizado
alrededor de todo el mundo. ;Cémo debe ser construido un diagrama de causa
efecto?. Por ejemplo, tenemos el cocinado de un arroz especial del cual
consideraremos el sabor como si esto fuera una caracteristica de la calidad para

lograr su mejora.
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En la siguiente figura tenemos un ejemplo de un diagrama de causa efecto
elaborado cuando un problema de maquina es debido a las principales causas

nombradas en este caso:

e Maquina
e Hombre
e Meétodo
o Material

o ydistribucién de un lado de la columna.

> 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 de asegurarse de los

factores asumidos.

Usted observara que después de algin tiempo las piedras, arena, lodo y agua
puede separase, en otras palabras, lo que ha sucedido es una estratificacion de los
materiales, este principio se utiliza en manufacturera. Los criterios efectivos para

la estratificacion son:
e Tipo de defecto
e Causay efecto
e Localizacion del efecto
e Material, producto, fecha de produccion, grupo de trabajo, operador,
individual, proveedor, lote etc.

» Diagrama de Dispersién

Es el estudios de dos variables, tales como la velocidad del pifion y las
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dimensiones de una parte o la concentracién y la gravedad especifica, a esto se le

Ilama diagrama de dispersién. Estas dos variables se pueden embarcarse asi:

e Una caracteristica de calidad y un factor que la afecta,
e Dos caracteristicas de calidad relacionadas, o

o Dos factores relacionados con una sola caracteristica de calidad.

Para comprender la relacion entre estas, es importante, hacer un diagrama de

dispersion y comprender la relacion global.

» Diagrama de Control

Se utilizan para estudiar la variacion de un proceso y determinar a qué obedece

esta variacion.

Un gréafico de control es una grafica lineal en la que se han determinado
estadisticamente un limite superior (limite de control superior) y un limite inferior
(limite inferior de control) a ambos lados de la media o linea central. La linea
central refleja el producto del proceso. Los limites de control proveen sefiales
estadisticas para que la administracion actle, indicando la separacién entre la

variacion comun y la variacion especial.

Estos graficos son muy Utiles para estudiar las propiedades de los productos, los

factores variables del proceso, los costos, los errores y otros datos administrativos.

Un gréfico de Control muestra:

1. Siun proceso esta bajo control 0 no

2. Indica resultados que requieren una explicacion

3. Define los limites de capacidad del sistema, los cuales previa
comparacion con los de especificacion pueden determinar los

préximos pasos en un proceso de mejora.
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Este puede ser de linea quebrada o de circulo. La linea quebrada es a menudo
usada para indicar cambios dinamicos. La linea quebrada es la grafica de control
que provee informacion del estado de un proceso y en ella se indica si el proceso
se establece o no. Ejemplo de una grafica de control, donde las medidas
planteadas versus tiempo.

En ella se aclara como las medidas estan relacionadas a los limites de control
superior e inferior del proceso, los puntos afuera de los limites de control
muestran que el control esta fuera de control.

Todos los controles de calidad requieren un cierto sentido de juicio y acciones
propias basadas en informacion recopilada en el lugar de trabajo. La calidad no
puede alcanzarse unicamente a través de calcular desarrollado en el escritorio,
pero si a través de actividades realizadas en la planta y basadas desde luego en

calculos de escritorio.

El control de calidad o garantia de calidad se inici6 con la idea de hacer hincapié

en la inspeccion.

Necesidad de la participacion total

Para aplicar desde el comienzo la garantia de calidad en la etapa de desarrollo de
un producto nuevo, sera preciso que todas las divisiones de la empresa y todos sus
empleados participen en el control de calidad.

Cuando el control de calidad sélo hace hincapié en la inspeccién, Unicamente
interviene una division, bien sea la division de inspeccion o la divisién de control
de calidad, y ésta se limita a verificar en la puerta de salida para impedir que
salgan productos defectuosos. Sin embargo, el programa de control de calidad
hace hincapié en el proceso de fabricacidn, la participacion se hace extensiva a las
lineas de ensamblaje, a los subcontratistas y a las divisiones de compras,
ingenieria de productos y mercadeo. En una aplicacién mas avanzada del control

de calidad, que viene a ser la tercera fase, todo lo anterior se toma insuficiente. La
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participacion ya tiene que ser a escala de toda la empresa. Esto significa que
quienes intervienen en planificacién, disefio e investigacion de nuevos productos,
asi como quienes estan en la division de fabricacion y en las divisiones de

contabilidad, personal y relaciones laborales, tienen que participar sin excepcion.

La garantia de calidad tiene que llegar a esta tercera fase de desarrollo, que es la
aplicacion de la garantia de calidad desde las primeras etapas de desarrollo de un
producto. Al mismo tiempo, el control de calidad ha acogido el concepto de la
participacion total por parte de todas las divisiones y sus empleados. La
convergencia de estas dos tendencias ha dado origen al control de calidad en toda

la empresa, la caracteristica mas importante del Control de Calidad japonés hoy.

En la fabricacion de productos de alta calidad con garantia plena de calidad, no

hay que olvidar el papel de los trabajadores.

Los trabajadores son los que producen, y si ellos y sus supervisores no lo hacen

bien, el Control de Calidad no podréa progresar.

> Administracién de Proceso de Produccion

Segun KOONTZ, H. y WEIHRICH, H. (2002, p. 11)
Es el proceso de disefiar y mantener ambientes en los individuos, que colaboran
en grupos, cumplen eficientemente objetivos seleccionados. Sin embargo habra

gue ampliar esta definicién basica:

1. Un Administrador desempefia las funciones gerenciales de planear,

organizar, integrar personal, dirigir y controlar.

2. La Administracién se aplica en toda la organizacion.
3. La Administracién concierne a administradores de todos los niveles de la
organizacion.

4. El objetivo de todos los administradores es el mismo: genera un excedente.
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5. La administracion tiene que ver con la productividad, lo que significa

eficacia y eficiencia.

» Tecnologia de Produccion

Es un documento que abarca los subsistemas académico y administrativo, cuyo
resultado preliminar se presenta a consideracion para avanzar luego a la siguiente
fase metodoldgica de andlisis, ajustes y validacion por parte de los equipos
involucrados en las mejoras, otorgando asi, el grado de legitimidad que implica el
reconocimiento a la participacion proactiva de quienes han venido aportando a

este reto.

El proceso de construccion utiliza una estructura metodoldgica unificada.

http://www.gestiopolis.com. (Tecnologia de Produccion)

» Productos Terminados

Segun BELLO, C. (2006, p. 11). El inventario de Productos Terminados incluye
los que pasaron por el proceso de produccién sin que hayan sido vendidos. Es un
inventario muy visible. A esta categoria pertenecen los automdviles nuevos
estacionados en el almacén de una planta automotriz, lo mismo que las
hamburguesas y papas fritas guardadas bajo las lamparas de calor en un
restaurante McDonald's. Este tipo de inventario es costoso, porque se ha invertido

en mano de obra y en otros renglones.

» Volumen de Produccion
Seguin DAFT, R. (2004, p. 725). Es la cantidad de producto producido durante un

proceso en el que intervienen elementos para la transformacién de los bienes que

oferta la empresa.
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» Tipos de Produccién

» Produccion Continua

Este sistema es el empleado por las empresas que producen un determinado
producto, sin cambios, por un largo periodo. El ritmo de Produccion es acelerado
y las operaciones se ejecutan sin interrupcién. Como el producto es el mismo, el
proceso de Producciéon no sufre cambios seguidos y puede ser perfeccionado

continuamente.

Este tipo de Produccion es aquel donde el contenido de trabajo del producto
aumenta en forma Continua. Es aquella donde el procesamiento de material es

Continuo y Progresivo.

Entonces la Operacién Continua significa que al terminar el trabajo determinado
en cada operacion, la unidad se pasa a la siguiente etapa de trabajo sin esperar
todo el trabajo en el lote. Para que el trabajo fluya libremente los tiempos de cada
operacion deberan de ser de igual longitud y no debe aparecer movimiento hacia
fuera de la linea de produccion. Por lo tanto la inspeccion debera realizarse dentro
de la linea de produccion de proceso, no debiendo tomar un tiempo mayor que el
de operacion de la unidad. Ademéas como el sistema esta balanceado cualquier
falla afecta no solo a la etapa donde ocurre, sino también a las demas etapas de la
linea de produccién. Bajo esas circunstancias la linea se debe considerar en
conjunto como una entidad aislada y no permitiéndose su descompostura en

ningdn punto.

Para que la produccion continua pueda funcionar satisfactoriamente hay que

considerar los siguientes requisitos:
Debe haber una demanda sustancialmente constante. Si la demanda fuera

intermitente, originaria una acumulacion de trabajo terminado que podria originar

dificultades de almacenaje. Alternativamente, si la produccion fluctuara debido a
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la demanda, el establecimiento y balance de la linea continua necesitarian
realizarse con cierta frecuencia, lo cual conduce a un costo excesivamente alto. En
las industrias que tienen demandas con gran fluctuacion, se alcanza la nivelacion
produciendo mas existencias durante los periodos “planos', y de estas existencias
se completa la produccion corriente durante los periodos “pico’. Por supuesto el
costo que se paga por esta simplificacion organizacional es el costo de llevar en

existencia los productos terminados.

El producto debe normalizarse. Una linea continua es inherentemente inflexible,
no pudiendo dar cabida a variaciones en el producto. Se puede lograr una variedad
relativa variando los acabados, las decoraciones y otros conceptos menores. El
material debe ser especifico y entregado a tiempo. Debido a la inflexibilidad, la
linea continua no puede aceptar variaciones del material. Ademas, si el material
no estd disponible cuando se le requiere, el efecto es grave debido a que
congelaria toda la linea. Todas las etapas tienen que estar balanceadas. Si se ha de
cumplir con el requerimiento de que el material no descanse, el tiempo que tome
cada etapa debe ser el mismo, lo cual significa que la linea debe estar balanceada.

Todas las operaciones tienen que ser definidas. Para que la linea mantenga su

equilibrio, todas las operaciones deben ser constantes. http://www.google.com.ec

(Produccion Continua)

» Produccion por Lote

Es el sistema de produccion que usan las empresas que producen una cantidad
limitada de un producto cada vez, al aumentar las cantidades mas alla de las pocas
que se fabrican al iniciar la compafiia, el trabajo puede realizarse de esta manera.
Esa cantidad limitada se denomina lote de produccién. Estos métodos requieren
que el trabajo relacionado con cualquier producto se divida en partes u
operaciones, y que cada operacion quede terminada para el lote completo antes de
emprender la siguiente operacion. Esta técnica es tal vez el tipo de produccion
mas comun. Su aplicacién permite cierto grado de especializacion de la mano de

obra, y la inversion de capital se mantiene baja, aunque es considerable la
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organizaciéon y la planeacién que se requieren para librarse del tiempo de

inactividad o pérdida de tiempo.

Es en la produccién por lotes donde el departamento de control de produccion
puede producir los mayores beneficios, pero es también en este tipo de produccion
donde se encuentran las mayores dificultades para organizar el funcionamiento
efectivo del departamento de Control de Produccion. Al hacerse cierto nimero de
productos el trabajo que requiere cada unidad se dividira en varias operaciones, no
necesariamente de igual contenido de trabajo, y los operarios también se dividiran
en grupos de trabajo. De manera que al terminar el primer grupo una parte del
proceso del producto pasa al siguiente grupo y asi sucesivamente hasta terminar la
manufactura, el lote no pasa a otro grupo hasta que esté terminado todo el trabajo
relacionado a esa operacion: la transferencia de lotes parciales a menudo puede

conducir a considerables dificultades organizativas.

Ademas del periodo de reposo antes indicado, las dificultades organizativas de la
produccion por lotes podrian generar otros tiempos de reposo. Cuando hay varios
lotes pasando por las mismas etapas de produccion y compitiendo por los
recursos, es comun transferir un lote de un operario o de una maquina o un
almacén de ‘espera' o de ‘trabajos en proceso’, para esperar ahi la disponibilidad
del siguiente operador o maquina. Esto es un gran problema para la
administracion, y no se puede evitar que exista siempre un periodo de reposo por
cada unidad del lote, mientras se realiza el trabajo en los demas miembros del
lote, y otro periodo de reposo mientras el lote entero esta en el almacén de espera.

http://www.google.com.ec (Produccion por Lote)

» Produccion por Pedido

Es el utilizado por la empresa que produce solamente después de haber recibido
un encargo o pedido de sus productos. Solo después del contrato o encargo de un
determinado producto, la empresa lo elabora. En primer lugar, el producto se

ofrece al mercado. Cuando se recibe el pedido, el plan ofrecido parta la cotizacion
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del cliente es utilizado para hacer un analisis mas detallado del trabajo que se

realizara. Este analisis del trabajo involucra:

1) Una lista de todos los materiales necesarios para hacer el trabajo encomendado.
2) Una relacion completa del trabajo a realizar, dividido en nimero de horas para
cada tipo de trabajo especializado.

3) Un plan detallado de secuencia cronoldgica, que indique cuando debera trabajar
cada tipo de mano de obra y cuando cada tipo de material debera estar disponible
para poder ser utilizado.

El caso méas simple de produccion bajo pedido es el del taller o de la produccion
unitaria. Es el sistema en el cual la produccién se hace por unidades o cantidades
pequefia, cada producto a su tiempo lo cual se modifica a medida que se realiza el

trabajo. El proceso productivo es poco automatizado y estandarizado.

Sin embargo el nivel tecnologico depende del tipo de empresa y a medida que este
aumenta, aumentan también los problemas gerenciales, a menos que la fuerza de
trabajo y otros recursos se dispersen al término de cada trabajo.

http://www.google.com.ec (Produccion por pedido)

> Produccion Intermitente

Las Producciones Intermitentes son aquellas en que las instituciones deben ser

suficientemente flexibles para manejar una gran variedad de productos y tamafios.

Las instalaciones de transporte entre las operaciones deben ser también flexibles
para acomodarse a una gran variedad de caracteristicas de los insumos y a la gran
diversidad de rutas que pueden requerir estos. La Produccion Intermitente serd
inevitable, cuando la demanda de un producto no es lo bastante grande para
utilizar el tiempo total de la fabricacion continua. En este tipo de sistema la

empresa generalmente fabrica una gran variedad de productos, para la mayoria de
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ellos, los volimenes de venta y consecuentemente los lotes de fabricacion son

pequerfios en relacion a la produccidn total.

El costo total de mano de obra especializado es relativamente alto; en
consecuencia los costos de produccion son mas altos a los de un sistema continuo.

http://www.google.com.ec (Produccion Intermitentes)

> Produccion de Procesos

La produccién en procesos es cuando se fabrican productos en forma continua
para un mercado cautivo, del cual se estiman las ventas posibles y sobre esa base

se realiza la produccion.

La produccion fija, también se le conoce como produccion por 6rdenes, es cuando
los productos que se fabrican son especificamente realizados para quien los

requiere (es decir, sobre pedido), por lo que sélo se producen si son solicitados.

Todo proceso de produccion es un sistema de acciones dindamicamente
interrelacionadas orientado a la transformacion de ciertos elementos “entrados”,
denominados factores, en ciertos elementos “salidos”, denominados productos,
con el objetivo primario de incrementar su valor, concepto éste referido a la

“capacidad para satisfacer necesidades”.

Los elementos esenciales de todo proceso productivo son:

* Los factores o recursos: en general, toda clase de bienes o servicios economicos
empleados con fines productivos;
* Las acciones: ambito en el que se combinan los factores en el marco de
determinadas pautas operativas, y
* Los resultados o productos: en general, todo bien o servicio obtenido de un

proceso productivo.
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La teoria de la produccion estudia estos sistemas, asumiendo que esa nocién de
transformacion no se limita exclusivamente a las mutaciones técnicas inducidas
sobre determinados recursos materiales, propia de la actividad industrial. El
concepto también abarca a los cambios “de modo”, “de tiempo”, “de lugar” o de
cualquier otra indole, provocados en los factores con similar intencionalidad de

agregar valor.

Consiste en todos los articulos 0 elementos que se utilizan en el actual proceso de
produccion. Es decir, son productos parcialmente terminados que se encuentran en
un grado intermedio de produccién y a los cuales se les aplico la labor directa y

gastos indirectos inherentes al proceso de produccién en un momento dado.

Una de las caracteristicas del inventarios de producto en proceso es que va
aumentando el valor a medida que se es transformado de materia prima en le
producto terminado como consecuencia del proceso de produccion.

http://www.mitecnologico.com/Main/DefinicionTiposDelnventarios

» Capacidad en Unidades/Tiempo

En este caso, la capacidad se mide en unidades de produccion; pero qué pasa con
organizaciones con lineas de productos mas diversificados, por ejemplo: ¢como
puede medirse la capacidad de un despacho de abogados o de una clinica
veterinaria?, en parte, las respuestas dependen de el problema de la combinacién
de productos, es dificil de encontrar una unidad de produccion comdn que tenga
sentido. En caso de sustitucion, la capacidad puede ser medida en términos de
medidas de insumos. Un despacho de abogados puede expresar su capacidad en

términos del nimero de abogados empleados.

Cuando las unidades producidas son mas diversas, es comun utilizar una medida
de la disponibilidad del recurso limitante como medida de la capacidad. Entonces,
una estimacion de la capacidad puede ser medida en términos de los insumos o los

productos del proceso de conversion.
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A menudo resulta dificil obtener una medida real de la capacidad a causa de las
variaciones cotidianas. Los empleados se ausentan o llegan con retraso algunas
veces, la ocurrencia de fallas de equipos, la necesidad de tiempos muertos para
realizar mantenimiento y reparaciones o para realizar ajustes en la maquinaria y
hacer cambios en los productos, también se necesita programar las vacaciones.
Como todas estas variaciones ocurren con frecuencia, es posible observar que la
capacidad de una instalacion rara vez puede ser medida en términos precisos y las

medidas a ser usadas deben ser interpretadas cuidadosamente.

Por ejemplo, un taller de maquinas cuenta con diferentes tipos de equipo para
llevar a cabo una extensa variedad de operaciones de maquinado y los productos
pueden ser partes Unicas. El valor de la mano de obra y los materiales en los
productos pueden variar extensamente. Por lo tanto, la capacidad del taller se
establece generalmente como la capacidad del recurso limitante, la disponibilidad
de mano de obra-horas. Se utiliza mano de obra-horas en lugar de horas-maquina
puesto que generalmente se tienen dos o tres veces mas horas maquinas
disponibles que horas de mano de obra; esto es, el operario calificado es el recurso

limitante.

En resumen, la medicién de la capacidad requerira de la solucion de los siguientes

asuntos:

1, Una medida agregada.

2. Efectos de la mezcla de productos.

3. Politicas de operacion (por ejemplo, horas por semana).

4. Capacidad constante y capacidad pico. (SCHROEDER: 2005. Administracion
de operaciones. ED. MCGRAW-HILL)

42



> Nivel de Especializacion

Vivimos en un mundo donde se valora la experiencia que tenemos haciendo
determinada tarea, trabajo o actividad. De ella depende la maestria, agilidad,
calidad, efectividad o facilidad para obtener resultados.

Se supone que el empleado gana mas en funcion de esa dedicacion, de la mejora
progresiva que se haya hecho en nuestra valia profesional, y que se gana con
reconocimiento (ya sea en metalico, en atribuciones, independencia o mediante
ascensos). Obtener ese nivel de especializacion requiere afios de trabajo, pero no

tantos como se dedica en el sistema o esquema de vida actual.

El nivel de especializacion de hoy en dia es tan alto, que de seguir asi, y con la
esperanza de vida en aumento, dificilmente podremos jubilarnos mas tarde. Es
imprescindible balancear la carga del trabajo y bascular a lo largo de nuestra vida
laboral a otras tareas antes de que suframos una importante degradacion en
nuestra capacidad para ejercitar alguna de ellas, que lesione nuestra salud y no nos

permita continuar.

Por eso, ya hace algin tiempo que el modelo capitalista de maximizacion
constante de los beneficios, es una cadena auto-impuesta que nos responde a
nuestras verdaderas necesidades como personas.

(http://equipro.blogspot.com/2009/05/el-concepto-de-especializacion.html)

» Especificaciones Técnicas

Son documentos en los cuales se definen las normas, exigencias y procedimientos
a ser empleados y aplicados en todos los trabajos de construccion de obras,

elaboracion de estudios, fabricacion de equipos, etc. (Wikipedia)
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» Tiempos y Movimientos

- Estudio de Tiempos.

La parte de Estudio de Tiempos consta de una amplia variedad de procedimientos
para determinar la cantidad de Tiempo requerido, bajo ciertas condiciones
estandar de medicion, para tareas que implican alguna actividad humana. (El
termino medicion del trabajo es también por lo general usado). Tomando los
Tiempos: hay dos métodos basicos para realizar el estudio de Tiempos, el
continuo y el de regresos a cero. En el método continuo se deja correr el

crondmetro mientras dura el estudio.

En esta técnica, el crondmetro se lee en el punto terminal de cada elemento,
mientras las manecillas estan en movimiento. En caso de tener un cronometro
electronico, se puede proporcionar un valor numerico inmovil. En el método de
regresos a cero el cronémetro se lee a la terminacion de cada elemento, y luego se

regresa a cero de inmediato.

Al iniciarse el siguiente elemento el cronémetro parte de cero. El tiempo
transcurrido se lee directamente en el cronémetro al finalizar este elemento y se
regresa a cero otra vez, y asi sucesivamente durante todo el estudio. Segun
MUNDEL, M. (2000, p. 22).

- Estudio de Movimientos.

La parte del Estudio de Movimientos, consta de una amplia variedad de
procedimientos para la descripcion y el anélisis cientifico de métodos de trabajo,
que considera-(I) la materia prima, (2) el disefio de las capacidades (productos o
servicios), (3) el proceso u orden del trabajo, (4) las herramientas, lugar de trabajo
y equipo, para cada paso individual en el proceso, y (5) la actividad humana usada

en cada paso. El objetivo es determinar (o disefiar) un método preferente de
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trabajo. El criterio de preferencia es, por lo general, la economia monetaria,
aunque frecuentemente pueden tener mas importancia, el rendimiento de la
actividad, la facilidad o economia del esfuerzo humano, la economia de tiempo o
la economia de materiales, asi como otros criterios, estudiados en capitulos
posteriores. Segin MUNDEL, M. (2000, p. 23).

> Reingenieria

El término “Reingenieria”, es de reciente aparicion en el ambito administrativo, es

conocido también con el nombre de “recomienzo “o “reinicio”.

Maés especificamente, Koontz y Weihrich (1998), la definen como: “Un
replanteamiento fundamental y redisefio radical de los procesos empresariales
para obtener drasticas mejoras en la medidas criticas y contemporaneas del

desempeio como costos, calidad, servicio y rapidez”.

El recorte o “adecuacion” del personal no es el proposito basico de la reingenieria,
aungue en muchos casos ésta desemboca en la necesidad de contar con un menor
namero de personas. Desafortunadamente, el uso que los administradores han
hecho de la reingenieria ha sido primordialmente reactivo, con la intencion de
reducir costos sin necesariamente atender a las necesidades y expectativas de los

clientes.

Aunque acompafiado por el recorte de personal, el redisefio radical bien puede
resultar en ahorros de costos a corto plazo, también puede afectar negativamente a

la fuerza de trabajo restante.

Su proposito es lograr mas con menos recursos. Michael Hammer y James
Champu lo consideran “un manifiesto para la revolucion empresarial”.

La Reingenieria ha sido definida como “el replanteamiento fundamental y
redisefio radical de los procesos de las empresas para conseguir mejoras

sustanciales en medidas de desempefio contemporéneas tan decisivas como
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costos, calidad, servicio y rapidez”. Las palabras clave son “fundamental”,

“radical”, “sustanciales” y “procesos”.

El concepto mas importante es el proceso, el cual puede requerir en ocasiones de
un redisefio considerable, aunque no siempre es asi, como lo han sefialado estos

autores tras sus experiencias con la Reingenieria.

Aungue las tares particulares son importantes, lo es mas el interés en el objetivo
general de producir eficaz y eficientemente los bienes y servicios que los clientes

necesitan.

Esto impone la exigencia de organizar las actividades con base en un analisis
sistematico del proceso o procesos empresariales para la obtencion de los
resultados generales. En lugar de concentrarse en las mejoras organizacionales,
Hammer y Champy recomiendan un rediseno radical, equivalente a “volver a

empezar”.

Existen muchas razones de que la gente se resista al cambio. Los siguientes son

algunos ejemplos:

1. Lo desconocido provoca temor e induce resistencia. Una reestructuracion
organizacional puede causar incertidumbre en una persona sobre sus
efectos en su empleo. La gente desea sentirse segura y ejercer cierto
control sobre el cambio.

2. EIl desconocimiento de la razon del cambio también genera resistencias. Es
comun que a los directamente afectados no les resulte clara en primera
instancia la necesidad del cambio.

3. EIl cambio también puede dar como resultado una reduccién de beneficios

0 pérdida de poder.
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» Diagramas de Procesos

Seglin GERMAN ARBOLEDA (1998), los Diagramas y Planes sirven para la
labor de ingenieria detallada necesaria para cuantificar las inversiones en el
proyecto y los costos de operacién. Para poder prepararlos se requiere de la

siguiente informacion:

- El tamafio del mercado.

- El tamafio del proyecto.

- Lainfraestructura de abastecimiento del proyecto.

- Las condiciones imperantes en el emplazamiento de la empresa.
- Latecnologia seleccionada.

- Elequipoy las obras de ingenieria asociados con la tecnologia.

Algunos ejemplos de Diagramas y Planes funcionales son:
- Plan funcional general.
- Diagrama de bloques.
- Diagrama de corriente de materiales.
- Diagrama de corriente cuantitativo.
- Diagrama de lineas de produccion.
- Plan de transporte.
- Plan de consumo de servicios.
- Plan de comunicaciones.
- Plan de necesidades de mano de obra.
- Plan de organizacion.

- Plan gréafico de distribucion fisica.

Plan Funcional General

En él se indica la interrelacion entre el equipo, los edificios y las obras de
ingenieria civil. Es fundamental que en este Plan se prevea la posible expansion

de las instalaciones de produccion, almacenamiento, transporte, etc.

47



Diagrama de Bloques

Es una representacion sencilla del proceso que lleva a la produccion del bien o
prestacion del servicio. Mediante rectangulos se representa cada operacion
unitaria aplicada a la materia prima. Los rectangulos o bloques se unen entre si

mediante flechas que indican la secuencia de las operaciones.

En los rectangulos se registra la operacion unitaria realizada sobre el material y se
puede complementar la operacion con tiempos y temperaturas sobre la operacion

requerida (ver anexo, A3)
Diagrama de Flujo del Proceso

Posee més detalles que el diagrama de bloques. Es una representacion grafica de
los puntos en que los materiales entran en el proceso y de la manera como se
suceden las diferentes acciones. En su elaboracion se utilizan cinco simbolos
internacionalmente aceptados para representar las acciones efectuadas, a saber:
operacion, transporte, inspeccion, espera y almacenaje, ademas de operaciones

combinadas de operacion e inspeccion:

Q OPERACION  Significa que se estd efectuando un cambio o
transformacion en algun componente del producto, aplicando medios mecénicos,

fisicos o quimicos, o0 una combinacion de ellos.
En general se dice que ocurre una operacién cuando:

- A proposito se cambian las caracteristicas fisicas o quimicas de algun
componente del producto en proceso.

- Se aisla o0 une a otro objeto.

- Se le dispone para otra manipulacién, transporte, inspeccion o

almacenaje.
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- Se da o recibe informacion.

- Tiene lugar un célculo o planificacion.

|::>TRANSPORTE Es la accién de desplazar un objeto de un lugar a otro,
excepto cuando tales objetos hacen parte de una operacion o os realiza el operario
en el sitio de trabajo durante una operacion o inspeccion. Generalmente ocurre

cuando se lleva el objeto a una zona de espera o almacenaje.

INSPECCION Es la accién de examinar un objeto para identificarlo o

verificar su calidad, caracteristicas o cantidad.

) ESPERA Ocurre cuando las condiciones no permiten o no exigen la
realizacion inmediata de la accion que se tiene planeada como siguiente.
Generalmente se presenta en los “cuellos de botella”. EIl retrasd se asimila a una

espera.

v ALMACENAJE Puede ser de materia prima, de productos en proceso, de
subproductos, de residuos o de productos terminados.

/~ Y OPERACION COMBINADA Se presenta cuando al mismo tiempo se

rearizan dos 0 mas acciones de las antes mencionadas. Su representacion se hace

mediante la combinacion de simbolos.

Diagrama de Corriente de Materiales

Por lo general se refiere a las corrientes de todos los materiales y los servicios, asi
como de productos finales e intermedios, subproductos y emisiones a través de

todas las secciones de la planta.

Con frecuencia se indican también las principales piezas de equipo y/o las

estructuras y edificios principales.
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Diagrama de Corriente Cuantitativo

Se refiere a las cantidades glue entran o salen de la linea de elaboracion; con
frecuencia, las magnitudes se indican mediante variaciones del grosor de la linea

de la corriente.

Diagrama de Lineas de Produccién

En él se muestra detalladamente el progreso de la produccion a través de cada
seccidn, incluyendo ubicacion, espacio requerido, descripcion y dimensiones del
equipo principal y distancia hasta la proxima seccién, necesidades de mano de

obra y de servicios, y dimensiones de los cimientos y aparatos de montaje.

Plan de Transporte

En él se indican las distancias y los medios de Transporte fuera de la linea de

produccion.

Se utiliza en los casos en que los insumos y los productos deben recorrer grandes
distancias.

Plan de Consumo de Servicios

En él se indican los principales puntos de consumo de energia eléctrica, agua, gas,

aire comprimido, etc.

Se indican también las cantidades y la calidad de los servicios requeridos, y el

consumo diario.
Este plan sirve de base para determinar las dimensiones de las instalaciones de

servicios, para celebrar acuerdos contractuales con los proveedores y para calcular

los costos de inversion y de operacion.
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Plan de Comunicaciones

En él se indican las redes de Comunicaciones entre todas las partes del proyecto

mediante teléfono, telefax, intercomunicadores, correo electrénico, etc.

Plan de Necesidades de Mano de Obra

En él se indican el nimero y las calificaciones de los operarios requeridos.

Plan de Organizacion (Organigramas)

En él se indica la estructura orgénica de todo el proyecto. Estos planes suelen ir
apoyados de de necesidades de organizacion, en los que se indica la ubicacion y

las necesidades del personal de cada departamento y su relacion funcional.

Plan Grafico de Distribucion Fisica

Se prepara ajustando los planes funcionales a las condiciones realmente
imperantes en el emplazamiento. Este plan suele indicar la distribucion y las

dimensiones principales de:

- Principales piezas del equipo.

- Estructuras y edificios, obras de ingenieria civil.

- Caminos, vias férreas y otras instalaciones de transporte hasta el punto de
conexién con la red publica.

- Las diversas conexiones de servicios dentro del recinto de la empresa y
fuera de él hasta los puntos de conexion con las redes publicas o privadas.

- Posibles ampliaciones. (Ver anexo, A 4)
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2.5 Hipdtesis

Hipdtesis Nula (Ho)

La existencia de un Sistema de Control de Calidad no incide en el VVolumen de
Produccion en MAQUINARIAS ESPIN.

Hipdtesis alterna (Ha)

La existencia de un Sistema de Control de Calidad incide en el VVolumen de
Produccion en MAQUINARIAS ESPIN.

2.6 Variables

X;= Control de Calidad: Cualitativa

Y= Volumen de Produccion: Cuantitativa Discreta
2.6.1 Control de Calidad
Conjunto de actividades necesarias para el logro de la Calidad de un producto,
considerando los aspectos previos a la Produccion como la investigacion y
desarrollo del producto o servicio, pasando por la fabricacion e, incluso, hasta que
el producto llega al cliente y es usado por él.

2.6.2 VVolumen de Produccioén

Es la cantidad de producto producido durante un proceso en el que intervienen
elementos para la transformacidn de los bienes que oferta la empresa.
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CAPITULO II1I
MARCO METODOLOGICO

3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Para la presente investigacion se utilizé técnicas cualitativas que permitié conocer
el objeto de estudio y analizar la realidad recolectando informacion que verifique

0 compruebe la hipotesis.

Se orienta hacia una determinacion de los atributos o manifestaciones de
caracterizacion del problema en la cual se aplicd técnicas para fundamentar el
problema identificado, establecer un programa de Mejora Continua para elevar la
Calidad de los Productos, logrando a la vez que la empresa incremente el
Volumen de Produccion maximizando la utilizacion de los recursos y
disminuyendo de manera significativa los errores de proceso que ocurren hoy en

la Empresa en estudio.
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Este enfoque tiene su perspectiva al interno de la Empresa, ya que, permite al
investigador involucrarse en la realidad, formar parte activa de la misma, observar
los hechos, v, con la efectiva participacion del personal involucrado y su enfoque
respecto al problema desde su escenario laboral, obtener la informacion que ayudo
a buscar solucién al problema y determinar la propuesta que se va a presentar.

El enfoque permite plantear la Hipdtesis, utilizando la Técnica de recoleccién de
informacion que lo hace el personal de la Empresa mediante Técnicas Estadisticas

de Calidad, que orientan a descubrir el origen y la solucion del problema.
Este enfoque asume una posicidn dinamica, obliga a que la Gestién de la Empresa

sea flexible al cambio, lo que ayuda a que la investigacion se desarrolle en un

ambiente amplio de posibilidades para encontrar la mejor alternativa de solucion.

3.2. MODALIDAD DE LA INVESTIGACION

Para la ejecucion de la presente investigacion, se han utilizado las siguientes
modalidades:

3.2.1. Investigacion Bibliografica o Documental

Se obtuvo informacién de libros actualizados para conceptualizar las variables y
categorizar el Control de Calidad y el Volumen de Produccién. Se ha tomado
esencialidades mediante la consulta investigativa de: Tesis de Grado, de Internet,

Revistas Técnicas, Articulos Cientificos, otros, en Bibliotecas, Centros

Informaticos y Hemerotecas.

3.2.2. Investigacion de Campo

La aplicacion de las encuestas instrumentadas con antelacion, referentes al tema,

tanto al personal interno como a los consumidores, permitié el planteamiento de la
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solucion al problema empresarial, fue la herramienta de analisis y decision en este

estudio.

Para la utilizacion y ejecucion de estas encuestas, se estructurd un cuestionario
previo, preciso y puntual que aborden los temas concernientes al funcionamiento
integral de esta Empresa en este momento y, de como se quiere que supere en el

futuro (ver anexo A5, A6)

3.3. TIPOS DE INVESTIGACION

Investigacion Exploratoria, que permitié identificar el objeto de estudio, es
decir, identificar el problema, reconocer sus manifestaciones y lograr un
acercamiento de relacion entre las variables planteadas por medio de la
formulacién de las hipétesis, con lo cual se predecir el comportamiento de la
variable independiente (Control de Calidad) sobre la variable dependiente

(Volumen de Produccion).

Investigacion Descriptiva, permitio establecer de manera mas precisa el tipo de
relacion o vinculo hallado entre las dos variables del problema y detallar sus
caracteristicas mas sobresalientes, informacion que sirvié para comprobar la

hipétesis planteada, mediante la estadistica descriptiva.

Investigacion Correlacional, que es la que se aplico para medir la relacion que
existe entre sus variables Control de Calidad y Volumen de Produccién, para
determinar los motivos por los que existen en los productos y adelantar las pautas

para la solucién de los mismos.

Para verificar la hipotesis, se utilizd la herramienta estadistica del Chi Cuadrado

cuya formula es la siguiente:
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) Z (observada — tearica,)’
teorica,

Donde se representan respectivamente las frecuencias observadas "O" vy las

frecuencias tedricas o esperadas “T”.
3.4. POBLACION Y MUESTRA

La poblacion motivo de estudio del presente proyecto esta formada de la siguiente

manera:
Personal Administrativo y Obreros 17
Clientes externos 25

Los mismos que estan registrados en el marco muestral adjunto en los anexos (ver

Anexos A7, A8). El calculo de la muestra de esta poblacion se calculo asi:

n= Tamaifo de la Muestra
m= Tamafio de la Poblacion
e= Error Maximo Admisible 10% = 0.10

m
n=
e (m-1) +1
25
n=
0,102 (25-1)+1
25
n=
1.24
n= 20 Clientes

ANALISIS

La poblacion de clientes externos es de 25, calculada la muestra se obtuvieron un
namero de 20 encuestas, las mismas que fueron aplicadas con el propdsito de

obtener veracidad en el objeto de estudio.
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3.5 MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
Hipdtesis Nula: La existencia de un Sistema de Control de Calidad no incide en el Volumen de Produccion en

MAQUINARIAS ESPIN.

Esquema No. 1

Operacionalizacién Variable Independiente: Control de Calidad

CONCEPTUALIZACION | CATEGORIAS INDICADORES ITEMS TECNICAE
INSTRUMENTO
¢El Control de Calidad es el TECNICA: Encuesta
Control de calidad Inspeccion adecuado? INSTRUMENTO:
Herramienta Inventarios Cuestionario Estructurado

Es una herramienta para asegurar el
Mejoramiento Continuo y
satisfaccion de los Clientes mediante
el desarrollo permanente de la
Calidad del Producto

Mejora continua

Recursos

Satisfaccion del
Cliente

Medidas de Desempefio

Procesos
Personal
Magquinaria

Materiales
Personal
Econdmicos
Tecnoldgicos

Atributos de Calidad de
Productos

¢Se encuentra bien
estructuradas las funciones del
personal en cada una de las
areas?

¢Cree Ud. que se deberian
estimular los Circulos de
Calidad como Politica de
Produccion de empresa?

¢;Considera que la Mejora
Continua dentro de los procesos
incrementard la Produccion?

¢La empresa cuenta con los
recursos necesarios para
implementar un Sistema de
Calidad?

¢Qué atributos de Calidad
prefieren en los productos de
Maquinarias Espin?

(PREGUNTA #1 PERSONAL
OPERATIVO)
(PREGUNTA #2 PERSONAL
OPERATIVO)

(PREGUNTA #3
PERSONAL OPERATIVO Y
CLIENTES)

(PREGUNTA #4 PERSONAL

OPERATIVO Y CLIENTES)

(PREGUNTA #5 PERSONAL
OPERATIVO)

(PREGUNTA #12
CLIENTES)

FUENTE: Investigacion Bibliografica
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero



http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml

Esquema No. 2

Operacionalizacion Variable Dependiente: Volumen de Produccion

CONCEPTUALIZACION | CATEGORIAS INDICADORES ITEMS TECNICAE
INSTRUMENTO
¢Los actuales Controles de TECNICA: Encuesta
INSTRUMENTO:

Volumen de Produccién

Es la cantidad de producto
producido durante

un proceso en el que intervienen
elementos para la transformacion
de los bienes que ofertan la
empresa.

Cantidad de producto

Proceso

Transformacién

Bienes

Numero de unidades
producidas

Actividades secuenciadas

Disefio de la maquina
Cortado

Soldado

Torneado

Prensado y armado
Poner el motor y pintado

Calidad de los bienes y
servicios producidos

Cantidad de los bienes y
servicios producidos

produccion promueven una
mayor cantidad de productos?

¢Se realiza un Control en
cada etapa de produccién?

¢Los actuales controles de
produccion promueven una
mayor cantidad de
productos?

¢El mantener un bajo
volumen de produccién
afecta?

¢Considera necesario
establecer un cambio al
manejo de la produccion?

¢Cual de estos productos
adquiere con frecuencia?

¢Cémo calificaria el volumen
de produccion de la empresa?

Cuestionario Estructurado
(PREGUNTA # 7 PERSONAL
OPERATIVO)

(PREGUNTA# 6
PERSONALOPERATIVO)

(PREGUNTA #11
PERSONAL OPERATIVO)

(PREGUNTA #9 PERSONAL
Y CLIENTES)

(PREGUNTA # 10
PERSONAL OPERATIVO)

(PREGUNTA # 12CLIENTES)

(PREGUNTA # 8 CLIENTES)

FUENTE: Investigacion Bibliografica
ELABORADO POR: Verodnica Lizbeth Pico Guerrero
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3.6 RECOLECCION DE INFORMACION

Para recolectar informacion del problema objeto de estudio se utilizo las

siguientes técnicas de investigacion.

Esquema No. 3

Técnicas de Investigacion

Preguntas basicas Explicacion

1. ¢Paraqué? Investigar la relacion que existe entre el Control de Calidad
de la empresa Maquinarias Espin de la ciudad de Ambato y
el Volumen de Produccion de la misma.

2. ¢De qué personas u De los propietarios y trabajadores de la empresa
objetos? Magquinarias Espin de la ciudad de Ambato.

3. (Sobre qué aspectos? Inspeccion

Inventarios

Medidas de Desempefio

Procesos

Personal

Magquinaria

Materiales

Personal

Econ6micos

Tecnoldgicos

Actividades secuenciadas

Disefio de la maquina

Calidad de los bienes y servicios producidos
Cantidad de los bienes y servicios producidos

4, (Quiénes? Investigadora

5. ¢Cuéndo? Primer Semestre del 2010.

6. ¢Donde? Empresa Maquinarias Espin de la ciudad de Ambato.

7. ¢Cuantas veces? Una sola vez

8. ¢Que técnicas de Encuesta al personal administrativo- financiero y operativo
recoleccion? de la fabrica

9. ¢(Con qué? Cuestionario estructurado

10.. ¢En qué situacion? Visitas estipuladas

FUENTE: Investigacion Bibliografica
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero



Esquema No. 4

Técnicas e Instrumentos de Recoleccién

TECNICAS DE INVESTIGACION INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION

DE INFORMACION

1. INFORMACION _
SECUNDARIA 1.1.1 Libros de Control de
Calidad, Calidad
1.1. Lectura Cientifica Total. Gestion de

Calidad Total y de
Produccién.

1.1.2 Tesis de grado
referentes a Control de
Calidad y Produccién.

1.1.3 Revistas Cientificas:
Gestion y Ekos.
1.1.4 Paginas Web
www.altavista.com
www.google.com.ec

www.geocities.com

2. INFORMACION
PRIMARIA

2 1 OBSERVACION 2.1.1 Flcha_ de o_bservacmn
2.2.1 Cuestionario

2.2 ENCUESTA

FUENTE: Investigacion Bibliografica
ELABORADO POR: Verobnica Lizbeth Pico Guerrero
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3.7 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE INFORMACION

e La revision de la informacion.- Este paso consiste en depurar la informacion
revisando los datos contenidos en los instrumentos de trabajo o de
investigacion de campo, se efectu6 con el propdsito de ajustar los datos

primarios.

¢ Clasificaciéon de la informacion.- Es una etapa basica en el tratamiento de
datos, se efectud con la finalidad de agrupar datos mediante la distribucién de
frecuencias de la variable independiente y dependiente, también se las puede

agrupar en series cronoldgicas.

¢ Codificacion y tabulacidon.- Es una etapa que consiste en formar un cuerpo o

grupo de simbolos o valores de tal forma que los datos pueden ser tabulados.

3.7.1. PLAN DE ANALISIS E INTERPRETACION DE
RESULTADOS

Luego de la tabulacién de datos se procedié a la presentacion grafica en la cual se
elabord un cuadro estadistico el mismo que contiene: Titulo, columna matriz,

encabezado, cuerpo y fuente el mismo que se representd por graficas de pastel.

Para la interpretacion de los resultados se describid los resultados obtenidos, se
analizo la hipdtesis en relacion con los resultados obtenidos para verificarla o
rechazarla, se examind cada uno de los resultados por separado y se elabord una

sintesis de los resultados.

Se empleo la estadistica descriptiva para la verificacion de la hipétesis planteada,
se utilizé el Chi cuadrado, lo cual se conocid si los resultados son los mismos que
se esperaba para la comprobacion de la hipotesis en relacién de las variables

objeto de estudio.

61



CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

La aplicacion de los cuestionarios como instrumentos de recoleccion de datos
permitié obtener abundante informacion acerca de las dos variables estudiadas la
Control de Calidad y Volumen de Produccion, en el estilo que se maneja en la

empresa de fabricacion Magquinarias Espin.

Desde la perspectiva de los clientes internos y externos se pudieron recolectar las
opiniones, estas opiniones se reportan a continuacion por medio de estadistica
grafica, con el uso de diagramas de pastel en los que se pueden apreciar de manera
facil el desarrollo de las tendencias de manera porcentual. EI orden de registro es

el siguiente:

e La pregunta realizada
e El cuadro de registro de porcentajes
e El grafico de pastel

e El andlisis e interpretacion de resultados
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4.1 Resultados de la encuesta a los empleados de Maquinarias
Espin

1. ¢El Control de Calidad que se realiza en la empresa es el adecuado?

CuadroN° 1
EFECTIVIDAD DEL CONTROL DE CALIDAD

VARIABLE FRECUENCIA PORCENTAJE %
Sl 9 52.94
POSIBLEMENTE 6 35.29
NO 2 11.76
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 3
EFECTIVIDAD DEL CONTROL DE CALIDAD

NO
12%

POSIBLEMENTE
35%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 9 de ellas contestan que el Control de Calidad
que se realiza en la empresa, siempre es el adecuado, que representa el 52.94%;
en tanto que 6 manifiestan que el Control de Calidad POSIBLEMENTE es el
adecuado, que constituye el 35.29% y 2 de ellos responden que el Control de Calidad

NO es el adecuado, lo que equivale al 11.76%.
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3. ¢Se encuentran bien estructuradas las funciones del personal en cada
una de las areas?

Cuadro N° 2
ESTRUCTURA DE FUNCIONES
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
Sl 16 94.12
NO 1 5.88
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Gréfico N° 4
ESTRUCTURA DE FUNCIONES

NO
6% 0%

S|
94%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 16 de ellas contestan que Sl se encuentra bien
estructuradas las funciones del personal en cada una de las areas, que representa el
94.12%; y en la opcion de que NO han estado bien estructuradas las funciones del
personal solo lo elige 1 persona, lo que corresponde al 5.88%. Esta es la
perspectiva de los empleados, que puede considerarse veridica en razon de que

ellos enfrentan los problemas directamente en su puesto de trabajo.
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4. ¢Cree Ud. que se deberian estimular los Circulos de Calidad como
politica de produccién de la empresa?

Cuadro N°3
ESTIMULO A CIRCULOS DE CALIDAD
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
Sl 12 70.59
POSIBLEMENTE 5 29.41
NO 0 0
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

GraficoN° 5
ESTIMULO A CIRCULOS DE CALIDAD

NO
0%

POSIBLEMENTE
29%

71%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 12 de ellas contestan que S| se deberian
estimular los Circulos de Calidad como politica de produccion de la empresa, lo
que representa el 70.59%; en tanto que 5 manifiestan POSIBLEMENTE se
deberia estimular los Circulos de Calidad, lo que corresponde al 29.41% y

ninguna persona contesto con la opcion de NO, que equivale a 0.00%.
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5. ¢Considera que la Mejora Continua dentro de los procesos
incrementara la produccion?

Cuadro N° 4
MEJORA DE PROCESOS/INCREMENTO DE PRODUCCION
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
Sl 14 82.35
POSIBLEMENTE 3 17.65
NO 0 0
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 6 )
MEJORA DE PROCESOS/INCREMENTO DE PRODUCCION

POSIBLEMENTE
18%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 14 de ellas contestan que la mejora continua
dentro de los procesos incrementara la produccién Sl, que representa el 82.35%;
en tanto que 3 personas manifiestan que POSIBLEMENTE la mejora continua
incrementara la produccién, lo que corresponde al 17.65% y ningun encuestado
elige la opcion de que la mejora continua NO incrementara la produccion, lo que

equivale al 0.00%.
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5. ¢La empresa cuenta con los recursos necesarios para implementar un

Sistema de Control de Calidad?

CuadroN°5

DISPONIBILIDAD DE RECURSOS

VARIABLE FRECUENCIA PORCENTAJE %
Sl 4 23.53
POSIBLEMENTE 11 64.70
NO 2 11.76
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

GréaficoN° 7

DISPONIBILIDAD DE RECURSOS

NO
12%

S|
23%

POSIBLEMENTE
65%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 4 de ellas contestan que la empresa Sl cuenta con
los recursos necesarios para implementar un Sistema de Calidad, que representa el
23.53%; en igual forma 11 personas manifiestan que la empresa
POSIBLEMENTE cuenta con los recursos necesarios para el Sistema de Calidad,
lo que corresponde al 64.70% y 2 de ellos manifiestan que NO se cuenta con los
recursos necesarios, lo que equivale al 11.76%.
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6. ¢Se realiza un Control en cada etapa de Produccion?

Cuadro N° 6

CONTROL DE PRODUCCION

VARIABLE FRECUENCIA PORCENTAJE %
Sl 6 35.29
POSIBLEMENTE 9 52.94
NO 2 11.76
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

Gréafico N° 8

CONTROL DE PRODUCCION

NO
12%

POSIBLEMENTE
53%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 6 de ellas contestan que Sl se realiza un control
en cada etapa de produccién, que representa el 35.29%; en tanto que 9 personas
manifiestan que POSIBLEMENTE se realiza Control en las etapas de Produccion,
lo que corresponde al 52.94% y 2 de ellos manifiestan que NO se Controla en la

Produccién, lo que representa al 11.76%.
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6. ¢Los actuales controles de produccion promueven una Mejor Calidad
de los productos?

Cuadro N° 7

CONTROL DE PRODUCCION/CALIDAD

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
SI 12 70.59

NO SABE 0 0.00
NO 5 29.41
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

GraficoN° 9

CONTROL DE PRODUCCION/CALIDAD

NO SABE
NO 0%

71%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 12 manifiestan que los actuales controles de
produccion SI promueven una Mejor Calidad de los productos, que representa el
70.59%; mientras que 5 personas manifiestan que los Controles de Produccion
NO promueven una Mejor Calidad de los productos, lo que corresponde al
29.41% y ninguna persona eligio la opcion de NO SABE, lo que corresponde al
0%.
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8. ¢ Como calificaria el Volumen de Produccion en la empresa?

Cuadro N° 8

VOLUMEN DE PRODUCCION

VARIABLE FRECUENCIA PORCENTAJE %
ALTO 5 29.41
MEDIO 12 70.59
BAJO 0 0.00
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 10

VOLUMEN DE PRODUCCION

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

De las 17 personas encuestadas, 5 afirman que el VVolumen de Produccion en la
empresa es ALTO, lo que corresponde al 29.41%; mientras que 12 personas
manifiestan que el Volumen de Produccion de la empresa es MEDIO, que

representa el 70.59% y ninguna persona menciono que el Volumen de Produccion

es BAJO, lo que equivale al 0.00%.
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9. ¢ El mantener un bajo Nivel de Calidad de los productos afecta?

Cuadro N° 9

AFECTACION DE LA BAJA CALIDAD

VARIABLE FRECUENCIA PORCENTAJE %
GESTION ECONOMICA 4 23.53
RENTABILIDAD 11 64.70
PREFERENCIA DE 2 11.76
CLIENTES
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 11

AFECTACION DE LA BAJA CALIDAD

POSICIONAM
12%

GESTION

.

RENTABILIDAD
65%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

Cuatro de los 17 encuestados, es decir el 23.53%, manifiestan que la mala Calidad
de los productos afectan principalmente a la gestion econémica, 11, el 64.70%
piensan que la afectacion recae sobre la rentabilidad, 2, el 11.76% manifiestan que

se afecta la preferencia de los clientes.
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10. ¢ Considera necesario establecer un cambio al manejo de la produccion?

Cuadro N° 10

NECESIDAD DE CAMBIO EN PRODUCCION

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
Sl 6 35.29
NO SABE 2 11.76
NO 9 52.94
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

GraficoN° 12

NECESIDAD DE CAMBIO EN PRODUCCION

NO SABE
12% S|

53%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

Sobre los 17 encuestados, existen diversas opiniones referentes al cambio en el
departamento de produccién de la empresa, el 35.29% piensa que si debe

producirse este cambio, se trata de 6 personas.

9 personas, es decir el 52.94% manifiestan que tal cambio no es pertinente, y 2

personas, el 11.76% no sabe si es 0 no pertinente el cambio en produccion.
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11.- ¢ Los actuales Controles de Produccién promueven una mayor
Cantidad de productos?

Cuadro N° 11

CONTROL/VOLUMEN DE PRODUCTO

VARIABLE FRECUENCIA PORCENTAJE %
Sl 11 64.70
POSIBLEMENTE 4 23.53
NO 2 11.76
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 13

CONTROL/VOLUMEN DE PRODUCTO

NO
12%

POSIBLEMENTE
23%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

Acerca de si los actuales Controles de Produccion promueven una mayor cantidad
de productos, 11 de las 17 personas encuestadas, (64.70%), piensan que Sl ocurre,
a mayor Control, mayor Produccion.

El 23.53%, es decir cuatro personas piensan que esto ocurre POSIBLEMENTE.

El 11.76%, manifiestan que NO ocurre una relacion entre el Control y el Volumen

de produccion.
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12. ¢ Cual de estos atributos prefiere en los productos?

Cuadro N° 12

ATRIBUTOS DE LOS PRODUCTOS

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
ALTA CALIDAD 14 82.35
MEDIANA CALIDAD 3 17.65
REGULAR CALIDAD 0 0.00
TOTAL 17 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 14

ATRIBUTOS DE LOS PRODUCTOS

MEDIANA cAL BAJA CALIDAD
18% 0%

ALTA CALIDAD
82%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

Acerca de los atributos preferidos en los productos elaborados por Carrocerias
Espin, los empleados de la misma manifiestan en un 82.35%, (14 personas), que
el preferido es la ALTA CALIDAD.

Para 3 de los 17 encuestados la Calidad de los productos elaborados es
MEDIANA, se trata del 17.65%.
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4.2 INTERPRETACION DE RESULTADOS DE ENCUESTA A

EMPLEADOS

Mediante la aplicacion de la encuesta se pudieron extraer las siguientes

manifestaciones del fenémeno en estudio:

A

La mitad de las personas encuestadas manifiestan que el Control de
Calidad que se realiza en la empresa, Sl es el adecuado, y el estrato mas

pequerio equivalente al 11.76% piensa lo contrario.

Las funciones del personal en cada una de las areas se encuentran bien
estructuradas segun el 47.06% de las personas, pero para un grupo

igualmente numeroso, eso NO ocurre.

Los Circulos de Calidad deberian estimularse permanentemente segun el
70.59%, para 3 de cada diez personas no es importante considerar esta

politica dentro de la empresa.

Los procesos de Mejora Continua incrementaria la produccién segun la

gran mayoria de las personas investigadas (82.35%), para ello.

La empresa cuenta con los recursos necesarios dentro de la

implementacion de un Sistema de Calidad, segun el 88,23%.

Los Controles de Calidad se realizan siempre segun el 35.29% de los

encuestados y a veces segun el 52.94%.

El 70.59% manifiesta que los actuales Controles de produccion Sl

promueven una Mejor Calidad de los productos.

Para la mayoria de los empleados (70.59%), el volumen de produccion es

mediano.
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Para el 64.70% de empleados, la mala Calidad de los productos afecta

especificamente a la Rentabilidad.

Sobre los 17 encuestados, existen diversas opiniones referentes al cambio
en el departamento de produccion de la empresa, el 35.29% piensa que si
debe producirse este. Para el 52.94% un cambio en el Manejo de la

Produccidn no es pertinente, para el 35.29 tal cambio si deberia darse.

K. Acerca de si los actuales Controles de produccion promueven una mayor

cantidad de productos, 11 de las 17 personas encuestadas, (64.70%),
piensan que ocurre muy frecuentemente, a mayor Control, mayor
produccion. El 23.53%, es decir cuatro personas piensan que esto ocurre
solo a veces. El 11.76%, manifiestan que NO existe una relacion entre el

Control y el Volumen de produccion.

L. Acerca de los atributos preferidos en los productos elaborados por

Carrocerias Espin, los empleados de la misma manifiestan en un 82.35%,
(14 personas), que el preferido es la ALTA CALIDAD. Para 3 de los 17
encuestados la Calidad de los productos elaborados es MEDIANA, se
trata del 17.65%. No existen puntos a favor de una MALA CALIDAD. El
nivel de produccion de la empresa estudiada, es calificado como BUENO
por el 82.35% de los encuestados (14 de las 17 personas). En cambio el
17.65%, manifiesta que se trata de un nivel REGULAR. Para la opcion

NIVEL MALO, no existen opiniones favorables.
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4.3 RESULTADOS DE LA ENCUESTA A LOS CLIENTES DE
MAQUINARIAS ESPIN

1. ¢Ud. Cree que el Control de Calidad que se realiza en Maquinarias Espin
Es el adecuado?

Cuadro N° 13
EFECTIVIDAD DEL CONTROL DE CALIDAD
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
S 17 85.00
POSIBLEMENTE 3 15.00
NO 0 0.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Gréafico N° 15

EFECTIVIDAD DEL CONTROL DE CALIDAD

POSIBLEMENTE NOO
15% /-M

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION: Del 100% de los clientes encuestados, el
85% cree que el Control de Calidad Sl se realiza en Maquinarias Espin; en tanto
que el 15% cree que el Control de Calidad en Maquinarias Espin es realizado a
veces. Lo que se demuestra en esta pregunta, es el alto grado de confianza que
tienen los clientes en la Calidad de los productos fabricados en esta empresa. La
confianza depositada en los productos de Maquinarias Espin, comprometen a los
miembros que trabajan en esta fabrica a seguir trabajando con responsabilidad
para ofrecer al publico productos excelentes.
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2. ¢Le parece que bien estructuradas las funciones del personal de una
empresa se obtienen mejores productos?

Cuadro N° 14
ESTRUCTURA DE FUNCIONES
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
S 10 50.00
POSIBLEMENTE 10 50.00
NO 0 0.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 16
ESTRUCTURA DE FUNCIONES

NO
0%

POSIBLEMENTE
50%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

Al 50.00% de los clientes encuestados, les parece que al estar bien estructuradas
las funciones del personal en una empresa, Sl se obtienen buenos productos; el
otro 50.00% de encuestados manifiestan que esto POSIBLEMENTE si ocurre.

Con respecto a esta pregunta se debe hacer pruebas de rotacion en los puestos de
trabajo para conocer cual puesto le sienta mejor a cada obrero o empleado que

labora en Maquinarias Espin.
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3. ¢Cree Ud. que se deberian estimular los Circulos de Calidad en una
Empresa para mejorar sus productos?

Cuadro N° 15
ESTIMULO A CIRCULOS DE CALIDAD

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
S 8 40.00
POSIBLEMENTE 7 35.00
NO 5 25.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Gréafico N° 17
ESTIMULO A CIRCULOS DE CALIDAD

NO
25%

S|
40%

POSIBLEMENTE
35%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

El 40% de los clientes encuestados cree que Sl se deberian estimular los Circulos
de Calidad de una empresa para mejorar sus productos, otro 35% cree que ES
POSIBLE estimular los Circulos de Calidad, mientras que el 25% restante cree
que NO se puede realizar tal actividad. Un namero considerable de clientes
encuestados estdn de acuerdo en la verificacion constante de los Circulos de
Calidad en la empresa estudiada, los clientes de maquinaria pesada tienen ciertas
bases conceptuales -obligatorias en su trabajo- para responder al cuestionamiento
realizado. Una cantidad importante piensa que los Circulos de Calidad de

produccion no deben ser aplicados estrictamente todos los dias sino que se lo haga

periodicamente cada cierto tiempo.
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4. ¢Considera Ud., que la mejora continua dentro de los procesos

incrementa la produccion?

Cuadro N° 16
MEJORA DE PROCESOS/INCREMENTO DE PRODUCCION
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAIJE %
S 17 85.00
POSIBLEMENTE 3 15.00
NO 0 0.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 18
MEJORA DE PROCESOS/INCREMENTO DE PRODUCCION

POSIBLEMENTE
15% /'O °

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

El 85% de los encuestados considera que la Mejora Continua dentro de los
procesos incrementa la produccion, en tanto que el 15% restante contesta que la
Mejora Continua dentro de los procesos POSIBLEMENTE incrementa la
produccion. Al deducir esta pregunta se nota que una cantidad significativa de
encuestados piensa que con una Mejora Continua dentro de los procesos se
produciria mas. Dicha mejora consistiria en el compromiso de que los obreros
sean responsables y trabajen a conciencia y en que se utilice las herramientas
adecuadas en la fabricacion de los productos, al igual que la materia prima a

utilizarse tiene que ser necesariamente de Excelente Calidad.
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5. ¢Cree que la empresa “Maquinarias Espin” deberia implementar un
Sistema de Calidad?

Cuadro N° 17
DISPONIBILIDAD DE RECURSOS

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
Sl 18 90.00
POSIBLEMENTE 2 10.00
NO 0 0.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 19
DISPONIBILIDAD DE RECURSOS

POSIBLEMENTE NO
10% /-0%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

El 90% de los clientes encuestados creen que la empresa Sl debe implementar un
Sistema de Calidad, el restante 10% de encuestados piensan que NO debe

hacerlo.
Los clientes que participaron de esta encuesta en su gran mayoria opinan que la

empresa si deberia implementar algin Sistema de Calidad, éste sistema

beneficiaria a todos, comenzando por la empresa, el personal y los clientes.
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6. ¢Ud., cree que se deben realizar Controles en cada etapa de la
Produccion para garantizar mejores productos?

Cuadro N° 18

CONTROL DE LA PRODUCCION

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
Sl 16 80.00
POSIBLEMENTE 2 10.00
NO 2 10.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 20

CONTROL DE LA PRODUCCION

10%

POSIBLEMENTE

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

Acerca de los Controles en cada etapa de la produccion, el 80.00% de los clientes

encuestados creen que dichos Controles se deben realizar siempre, un 10.00%

contesta que se deben realizan a veces y para el 10.00% no se realizan.

Al analizar esta pregunta se puede apreciar claramente el convencimiento de los
clientes, de que los Controles se deben realizar en cada etapa productiva de la

empresa objeto de estudio, la meta final estd vinculada con la calidad de los

mismos.
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7. ¢La actual Calidad de los productos de Maquinarias Espin es buena?

Cuadro N° 19

CALIDAD DE LOS PRODUCTOS

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAIJE %
Sl 15 75.00
NO SABE 5 25.00
NO 0 0.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 21

CALIDAD DE LOS PRODUCTOS

NO SABE

—

S|
75%

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

El 75% de encuestados responden que la Calidad de los productos de Maquinarias
Espin Sl es buena, mientras que el 25% restante dicen no saber qué Calidad

poseen los productos.

Un namero considerable de encuestados mencionan que la Calidad actual de los
productos de Maquinarias Espin es buena, lo cual permite apreciar la excelente
aceptacion hacia dichos productos y el compromiso que debe tomar la empresa

para seguir mejorando e innovando la entrega de productos finales de muy buena

calidad, que complazcan las mas estrictas exigencias del cliente.
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8. ¢ Como calificaria el Volumen de produccion en la empresa?

Cuadro N° 20

CONSIDERACION DEL VOLUMEN DE PRODUCCION

VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
ALTA 12 60.00
MEDIO 8 40.00
BAJO 0 0.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 22

CONSIDERACION DEL VOLUMEN DE PRODUCCION

MEDIO
40%

0%

r

&

ALTO
60%

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

El 60.00% de encuestados afirma que el Volumen de Produccion en la empresa es
ALTO, pero para un considerable 40.00% el Volumen de Produccion es MEDIO.

Al analizar esta pregunta se puede apreciar que el Volumen de Produccion se debe
mejorar de tal manera que se pueda entregar puntualmente los pedidos a todos los

clientes y la manera para lograrlo esta en innovar la empresa con maquinaria de

punta, capacitando al personal o contratando elemento humano especializado
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10. ¢ El mantener un bajo Nivel de Calidad de los productos

afecta?
Cuadro N° 21
AFECTACION DEL BAJO NIVEL DE CALIDAD DE LOS
PRODUCTOS
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
LA GESTION ECONOMICA 10 50.00
RENTABILIDAD 8 40.00
PREFERENCIA DE CLIENTES 2 10.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 23
AFECTACION DEL BAJO NIVEL DE CALIDAD DE LOS
PRODUCTOS

POSICION

10% \

G. ECONO.
50%

RENTABILI.
40%

Fuente: Encuesta.

Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION: EI 50% de los encuestados afirma que el
mantener un bajo Nivel de Calidad de los productos afecta la GESTION
ECONOMICA, pero para el 40.00% la afectacion se ve reflejada en la
RENTABILIDAD, y para un 10.00% el bajo Nivel de Calidad obstaculiza las
PREFERENCIAS DE LOS CLIENTES. Considerando las respuestas concedidas
por los encuestados, se observa que la baja Calidad de los productos afecta mas a
la Gestion economica, que perjudica directamente a la empresa, por otra parte la
rentabilidad no complace las expectativas que la entidad desea. Una baja Calidad
de los productos no permite permanecer en el mercado en la actualidad y mas aun
cuando la competencia es muy dura debido a la gran cantidad de empresas con

similares productos disponibles.
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10. ¢ En funcion de los productos adquiridos en Maquinarias Espin, considera
necesario establecer algin cambio al manejo de la produccion?

Cuadro N° 22
CAMBIO NECESARIO EN EL MANEJO DE PRODUCCION
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAJE %
Sl 14 70.00
NO SABE 3 15.00
NO 3 15.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 24
CAMBIO NECESARIO EN EL MANEJO DE PRODUCCION

NO SABE
15%

70%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

El 70.00% de los encuestados contestaron que Sl es necesario establecer un
cambio al Manejo de la Produccion, mientras que para el 15.00% NO es necesario

el cambio en el Manejo de la Produccién, y el restante 15.00% NO SABE.

De esta pregunta se puede apreciar que el Manejo de la Produccion debe tener un
cambio inmediato con el fin de optimizar el tiempo y los recursos empleados en la
empresa. Lo manifestado permitird cumplir puntualmente con los pedidos y
satisfacer los requerimientos de los usuarios de los productos de Maquinarias

Espin.
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11. ¢Los Controles de Produccién en una empresa promueven una mayor
cantidad de productos?

Cuadro N° 23
CONTROLES DE PRODUCCION PARA MAYOR CANTIDAD DE
PRODUCTOS
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAIJE %

S 10 50.00

POSIBLEMENTE 10 50.00

NO 0 0.00

TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 25
CONTROLES DE PRODUCCION PARA MAYOR CANTIDAD DE
PRODUCTOS

NO
0%

POSIBLEMENTE
50%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:

El 50.00% de los encuestados, es decir algo mas de la mitad de personas dicen
que los Controles de Produccion SI promueven una mayor cantidad de productos,
y el otro 50.00% contestan que los Controles de Produccién POSIBLEMENTE

promuevan una mayor cantidad de productos.

Analizando esta pregunta se nota claramente que la cantidad de productos
promovidos es irregular, o sea que a veces se promueve muchos productos y en
otras ocasiones no. Lo mas conveniente para esta empresa es mantener un nivel de
estandar de produccidn de tal forma que se pueda proveer a los clientes con todo
lo que necesiten.
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12. ¢ Cudl de estos atributos prefiere en los productos que usted compra con
frecuencia?

Cuadro N° 24
ATRIBUTOS PREFERIDOS EN LOS PRODUCTOS
VARIABLE FRECUENCIA | PORCENTAIJE %
ALTA CALIDAD 17 85.00
MEDIANA CALIDAD 3 15.00
REGULAR CALIDAD 0 0.00
TOTAL 20 100.00

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Grafico N° 26
ATRIBUTOS PREFERIDOS EN LOS PRODUCTOS

REGU. CAL.
0%

MED. CAL.
15% 'a

ALTA CAL.
85%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION:
Acerca de los atributos preferidos en los productos elaborados por Carrocerias
Espin, los encuestados manifiestan en un 85.00%, que el preferido es la ALTA

CALIDAD, en tanto que para el 15.00% la mediana Calidad esti4 bien y es

aceptable.
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4.4 INTERPRETACION DE RESULTADOS DE ENCUESTA A
CLIENTES

Mediante la aplicacion de la encuesta se pudieron extraer las siguientes

manifestaciones del fenémeno en estudio:

A. La mayoria de clientes cree que el Control de Calidad en Maquinarias
Espin Sl se lo realiza con frecuencia; en tanto que el 15% cree que
POSIBLEMENTE se realicen Controles de Calidad en Maquinarias
Espin, lo que demuestra el alto grado de confianza que tienen los clientes

en la Calidad de los productos fabricados en esta empresa.

B. La mitad de los clientes encuestados opina que al estar bien estructuradas
las funciones del personal en una empresa, SI se obtienen buenos
productos; la otra mitad piensa que esto es solo POSIBLE. La mayoria de
clientes cree que siempre se deberian estimular los Circulos de Calidad
como politica de produccion de una empresa con el proposito de tener

eficiencia por parte del elemento humano y productos reconocidos.

C. El 40% de los clientes encuestados cree que Sl se deberian estimular los
Circulos de Calidad de una empresa para mejorar sus productos, otro 35%
cree que ES POSIBLE estimular los Circulos de Calidad, es decir que la
mayoria estan de acuerdo en la verificacion constante de los Circulos de
Calidad en la empresa estudiada, con el propoésito de tener eficiencia por
parte del elemento humano y productos reconocidos por su durabilidad y

elegancia.

D. La Mejora Continua dentro de los procesos incrementa la produccion,
segun la mayor parte de los encuestados, se deduce por ende que con una
Mejora Continua dentro de los procesos se produciria mas. Dicha mejora
consistiria en el compromiso de que los obreros sean responsables y

trabajen a conciencia y en que se utilice las herramientas adecuadas en la
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fabricaciéon de los productos, al igual que la materia prima a utilizarse

tiene gque ser necesariamente de Excelente Calidad.

Para la mayoria, de la misma manera, SI debe implementar un Sistema de
Calidad, el restante 10% de encuestados piensan que NO debe hacerlo.
Los clientes que participaron de esta encuesta en su gran mayoria opinan
que la empresa si deberia implementar algin Sistema de Calidad, éste
sistema beneficiaria a todos, comenzando por la empresa, el personal y los

clientes.

Los Controles en cada etapa de la produccion, deben realizarse siempre,
segun la mayoria de los clientes, el objeto definitivo de éstos controles esta

vinculado con la calidad de los mismos.

. Para el 75% de encuestados responden que la Calidad de los productos de
Maquinarias Espin Sl es buena, mientras que el 25% manifiestan que
desconocen la Calidad de los productos mencionados, lo cual permite
apreciar la excelente aceptacion hacia dichos productos y el compromiso
que debe tomar la empresa para seguir mejorando e innovando la entrega
de productos finales de muy buena calidad, que complazcan las mas

estrictas exigencias del cliente.

. Para el 60.00% de encuestados el VVolumen de Produccién es ALTO, sin
embargo se debe considerar a quienes piensan lo contrario, que son casi la
mitad, el Volumen de Produccion se debe elevar con un adecuado trabajo
de marketing, y Mejoramiento de los procesos en tiempos y movimientos,
de tal manera que se pueda entregar puntualmente los pedidos a todos los
clientes y la manera para lograrlo esta en innovar la empresa con
maquinaria de punta, capacitando al personal o contratando elemento

humano especializado
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I.  Una baja Calidad de los productos no permite permanecer en el mercado
en la actualidad y mas aun cuando la competencia es muy dura debido a la

gran cantidad de empresas con similares productos disponibles.

J. El Manejo de la Produccion debe tener un cambio inmediato con el fin de
optimizar el tiempo y los recursos empleados en la empresa. Lo
manifestado permitira cumplir puntualmente con los pedidos y satisfacer

los requerimientos de los usuarios de los productos de Maquinarias Espin.

K. La cantidad de productos promovidos es irregular, o sea que a veces se
promueve muchos productos y en otras ocasiones no. Lo mas conveniente
para esta empresa es mantener un nivel de estandar de produccion de tal

forma que se pueda proveer a los clientes con todo lo que necesiten.

L. Acerca de los atributos preferidos en los productos elaborados por
Carrocerias Espin, los encuestados manifiestan en un 85.00%, que el
preferido es la ALTA CALIDAD, en tanto que para el 15.00% la mediana

Calidad esta bien y es aceptable.

4.4 VERIFICACION DE HIPOTESIS

Para la verificacion de la Hipotesis en la presente investigacion se utilizd la
prueba de Chi Cuadrado (Ji cuadrado: x?) para el 99.5% de Confianza, con un
0.5% de error de muestreo y con GL=4 (grados de libertad):

4.4.1 Planteamiento de la Hipdtesis

En este trabajo se presentan la hip6tesis nula y la hipdtesis alterna:

Ho: “La existencia de un Sistema de Control de Calidad no incide en el VVolumen
de Produccion en MAQUINARIAS ESPIN”
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Ha: “La existencia de un Sistema de Control de Calidad incide en el VVolumen de
Produccion en MAQUINARIAS ESPIN”

4.4.2 ldentificacion del Nivel de Significanciay Grados de Libertad
GRADOS DE LIBERTAD= (NC-1) (NF-1)

GL=(3-1) (3-1)

GL= 2x2=4
Valor X2 tabular critico para 4 GL 'y 99.5% de confianza = 14.86
Preguntas seleccionadas

8. ¢Como calificaria el Volumen de Produccién en la empresa?

11. ¢ Los Controles de Produccion promueven una mayor cantidad de productos?

Tabla No. 1
FRECUENCIAS OBSERVADAS

CONTROL DE CALIDAD VOLUMENES DE PRODUCCION
DE LA PRODUCCION

Alto Medio Bajo Total
SI 11 10 0 21
POSIBLEMENTE 4 10 0 14
NO 2 0 0 2
Total 17 20 0 37

FUENTE: Encuesta
ELABORADO POR: Verodnica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION: Acerca de las preguntas seleccionadas,
cabe manifestar que involucran a las variables de la investigacion, y se encuentran
tanto en la encuesta a los empleados, como en la encuesta a los Clientes, la

confrontacién de las opiniones particulares de clientes/obreros respecto a cada
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pregunta, permite obtener la tabla de las frecuencias observadas, arrojando un

total de 37 respuestas correspondientes a todas las personas encuestadas.

Tabla No. 2
FRECUENCIAS OBSERVADAS
CONTROL DE CALIDAD VOLUMENES DE PRODUCCION
DE LA PRODUCCION
Alto Medio Bajo Total
Sl 9.65 11.35 0 21
POSIBLEMENTE 6.43 7.57 0 14
NO 0.92 1.08 0 2
Total 17 20 0 37

FUENTE: Encuesta

ELABORADO POR: Verodnica Lizbeth Pico Guerrero

ANALISIS E INTERPRETACION: Una vez establecidas las frecuencias
observadas, se calculan las frecuencias tedricas en relacion a las sumatorias,
finalmente, se estructura la tabla de contingencia:
Tabla No. 3
TABLA DE CONTINGENCIA

CONTROL DE VOLUMEN DE VENTAS
e ecion. [FRECUENCIA| Alto | Medio | Bajo

fo 11 10 0

Sl fe 965 | 11.35 0

fo 4 10 0

POSIBLEMENTE - T ;
fo 2 0 0

NG fe 092 | 108 0

FUENTE: Encuesta

ELABORADO POR: Verodnica Lizbeth Pico Guerrero
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ANALISIS E INTERPRETACION: Se muestran las frecuencias observadas y
se cotejan con las frecuencias esperadas para obtener el valor de X?, para ello es

atil la siguiente formula:

(> Fo-YFe)?
SFe

X2

Donde:

Y= Sumatoria

Fo= Frecuencias observadas

Fe= Frecuencias esperadas

X?= Chi cuadrado

Cuadro No. 25
CALCULO DE X2

o E (O-E) (O-E)? (O-EYE
11 9.65 1.35 1.8225 0.19
10 11.35 -1.35 1.8225 0.16

0 0.00 0.00 0.00 0.00
4 6.43 -2.43 5.9049 0.92
10 757 2.43 5.9049 0.78
0 0.00 0.00 0.00 0.00
2 0.92 1.08 1.1664 1.27
0 1.08 -1.08 1.1664 1.08
0 0.00 0.00 0.00 0.00
D 4.40

FUENTE: Encuesta
ELABORADO POR: Verodnica Lizbeth Pico Guerrero

X2 CALCULADO=4.40 < X2 TABULAR =14.86
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Se nota que el valor de X2 calculado es menor al valor critico para 99.5% de
confianza, con lo cual se acepta la Hipdtesis Nula (Ho), de que “La existencia de
un Sistema de Control de Calidad no incide en el Volumen de Produccion en
MAQUINARIAS ESPIN” y se rechaza la hip6tesis alterna de que “La existencia
de un Sistema de Control de Calidad incide en el Volumen de Produccion en
MAQUINARIAS ESPIN™.

(1]

14 10 5 0 5 10 14

Z- v v Z++
Zona Critica ZONA ACEPTACION Ho=4.40 Zona Critica
X2 tabular X? tabular
14.86 14.86
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Después de haber realizado la investigacion de campo, y en base de las
prueba de hipdtesis, se concluye que el Control de Calidad no incide en el
Volumen de Produccion en MAQUINARIAS ESPIN

No existe repercusion del Sistema de Control de Calidad en la Gestion
Productiva de la organizacion “Maquinarias Espin”, esta afirmacion se
respalda al analizar las preguntas N. 8 y N. 11 de los cuestionarios

dirigidos a los empleados, obreros y clientes de la empresa.

En la empresa de “Maquinarias Espin”, el CONTROL DE CALIDAD se
considera como una funcién de la empresa, por tanto, la Calidad es
responsabilidad de todos sus integrantes, y el trabajo de Calidad se deberia
efectuar en todos los puestos de trabajo; sin embargo, las respuestas

obtenidas de la consulta con obreros y empleados de esta importante
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institucion manufacturera han permitido vislumbrar la apreciacién que

tienen los mismos acerca del tema:

El Plan de Mejora Continua para la Gestion de Calidad de la empresa de
Magquinarias Espin, estd fundamentado en las conclusiones obtenidas del

trabajo de investigacion, la propuesta consta del siguiente plan operativo:

5.2. Recomendaciones

La palabra clave que involucra al sistema productivo es “CONTROL”, la
propuesta de mejoramiento se refiere a una provision adecuada de la
materia prima de Calidad, de la maquinaria y equipos de punta, y dotando
a cada area de las herramientas necesarias para el trabajo. La Calidad de
los productos también se ve reflejada con la Calidad del trato de los
mandos superiores a los obreros, pero también dependié mucho de la
responsabilidad con la que los obreros cumplan con todas las actividades

encomendadas por la empresa de Maquinarias Espin.

El sistema de Control de Calidad debe ir mejorando continuamente,
tratando de revisar o chequear hasta los mas minimos detalles en cada
proceso diario, con la finalidad de dotar productos nuevos acorde a las
exigencias de los clientes. Es conocido por todos los avances tecnoldgicos
y la creacion de nuevas demandas que obligan a las organizaciones a la

innovacion constante con el fin de mantenerse en el mercado.

Debe mantenerse también un sistema de reconocimientos y recompensas a
la productividad, ya que si el obrero estd motivado sera capaz de rendir
mucho mejor en sus tareas diarias y el producto final serd de excelente
Calidad. El ultimo aspecto importante que debe destacarse, es la inversion
que debe hacer la empresa en sus empleados y obreros en capacitacion

productiva, manejo de maquinaria, utilizacion de materias primas etc.
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El gerente y sus mandos medios deben estar en constante comunicacion,
buscando la Mejora Continua tanto en la direccion de la empresa como en
la produccién. Para la comunicacion eficaz se deberia trabajar con
documentacion interna oportuna y apropiada que pueden ser
memorandums, informes, registros, notas de pedidos, notas de entrega, etc.
Otra manera de comunicarse indispensable, son las reuniones o sesiones

semanales, mensuales y anuales.

El elemento mas importante en la vida de una empresa es el cliente,
porque depende de la aceptacidén que tengan los productos para que una
empresa exista 0 no. El cliente siempre tiene la Gltima palabra y para
satisfacer sus necesidades el producto debe ser elaborado con esmero,

dedicacion y con la mejor materia prima.

La produccion debe ser la necesaria para cumplir con la entrega a todos los

clientes en el tiempo acordado todos los productos requeridos.
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PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS

Titulo:

“PLAN DE MEJORA CONTINUA PARA LA GESTION DE CALIDAD DE LA
EMPRESA DE MAQUINARIAS ESPIN”

Ejecutores:

e Gerente de la Microempresa de Maquinarias Espin

e Departamento de Produccién y Control de Calidad

Investigador: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Tutora de Tesis: MBA. M Sc. Ing. Zoila B. Miranda A.
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Beneficiarios: Departamento de Produccion, Directivos y Clientes.

Ubicacién: Fabrica de Maquinarias Espin esta ubicada en la Parrogquia Huachi

Chico “San Roque” de Ambato.

Tiempo de ejecucion: Los Planes de Mejora Continua deben ser preparados,
revisados y actualizados a intervalos no mayores de un afio, para cada funcion o

grupo de trabajo.

Costo: 16816.50 USD (Dolares americanos)

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

En el transcurso de la investigacién se han podido determinar importantes
hallazgos, los mismos que permiten orientar la propuesta hacia un Plan de

Mejoramiento Continuo en la empresa de Maquinarias Espin;

En la empresa de “Maquinarias Espin”, el Control de Calidad se considera como
una funcion de la empresa, por tanto, la Calidad es responsabilidad de todos sus
integrantes, y el trabajo de Calidad se deberia efectuar en todos los puestos de
trabajo; sin embargo, las respuestas obtenidas de la consulta con obreros y
empleados de esta importante institucion manufacturera han permitido vislumbrar

la apreciacion que tienen los mismos acerca del tema:

El Control de Calidad que se realiza en la empresa, segun el 11.76% de los
empleados no es el adecuado, para este mismo porcentaje, la institucion no cuenta
con los recursos necesarios para implementar un Sistema de Calidad, y, tampoco
se realiza un Control en cada etapa de produccion. Quienes piensan que las
actividades mencionadas ocurren a medias constituyen casi la mitad de los

encuestados.
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No existe repercusion del Sistema de Control de Calidad en la Gestion Productiva
de la organizacion “Maquinarias Espin”, esta afirmacion se respalda al analizar las
preguntas del cuestionario dirigidos a los empleados, obreros y clientes de la

empresa.

En referencia a la hipétesis planteada, el valor de X2 calculado es menor al valor
critico para 99.5% de confianza, con lo cual se acepta la Hipotesis Nula (Ho), de
que “La existencia de un Sistema de Control de Calidad no incide en el Volumen
de Produccion en MAQUINARIAS ESPIN”

El Plan de Mejora Continua para la Gestion de Calidad de la empresa de
Maquinarias Espin, esta fundamentado en las conclusiones obtenidas del trabajo

de investigacion, la propuesta consta del siguiente plan operativo:

6.3 JUSTIFICACION

La propuesta realizada permitira mejorar la Calidad de la produccién de la
empresa de Maquinarias Espin, esta dirigida especificamente al departamento de
produccion, en donde el Control de cada una de las partes del proceso resulta
fundamental para el éxito y la conservacion del mercado, por tratarse de un
producto que va a servir para la manufactura de otros, la Calidad resulta un

aspecto critico dentro de la gestion administrativa.

Por tratarse de un Plan de Mejoramiento Continuo, se puede prever que en
periddicos intervalos de tiempo deberan realizarse correcciones y ajustes a cada
plan anterior, un proceso sin fin que garantiza Calidad hasta los mas elevados

niveles.

Una de las motivaciones de este trabajo es la ausencia de un plan de Calidad, se
piensa que mediante el Mejoramiento Continuo se logrard implementar Sistemas

de Calidad en el futuro.
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Los beneficios que proporcionard esta propuesta estan vinculados con el quehacer
productivo, una mejora importante de las cualidades de los productos
indudablemente que repercutira en el volumen de requerimientos de parte de los
clientes, se mejorara la imagen de la institucion y, sobre todo, se aportara a la
economia con la entrega de Maquinaria de primera Calidad, evitando o al menos
reduciendo la importacion, demostrando que en el pais somos capaces de generar

productos de primera linea.

6.4 OBJETIVOS DE LA PROPUESTA

6.4.1 Objetivo General

Disefar el Plan de Mejora Continua para la empresa “Maquinarias Espin”, de tal
manera que, a futuro, y gracias a su aplicacion, seguimiento y monitoreo, el
programa de produccién alcance los indicadores necesarios para garantizar la
Calidad necesaria para participar con eficiencia en el mercado de Maquinas para

carpinteria y mecanica.

6.4.2 Objetivos Especificos

e Aplicar de manera continua la evaluacién administrativa del &rea de
produccion con el objeto de realizar correcciones frecuentes que aporten a
los indicadores de Calidad.

e Colaborar con el mantenimiento del compromiso institucional hacia el
Mejoramiento Continuo de la calidad del programa productivo que ha sido
evaluado.

e Contar con una base de informacion documentada que permita conocer de
los avances y logros alcanzados del Plan de Mejora Continua del programa

productivo de la empresa de Maquinarias Espin.
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e Evaluar el cumplimiento de las metas, acciones e indicadores conforme a

los compromisos estipulados en el Plan de Mejora Continua.

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

6.5.1 Factibilidad Politica

La gran revolucion del siglo XX se llama Calidad Total; desde los primeros
trabajos de los doctores FEIGENBAUM y SHEWHART, con énfasis en la
utilizacion de los métodos estadisticos para el control de los procesos, pasando
por los aportes fundamentales de los doctores DEMING y JURAN alrededor de la
creacion de procesos integrales de control de la calidad y llegando al enorme
desarrollo que los japoneses dieron al concepto, hasta convertirlo en una forma de
ser y pensar que ha penetrado las entrafias del mundo moderno. Por tanto, hoy es
imprescindible tocar este tema porque la verdad es que llega permanentemente
convertido en mayores exigencias no solo en las especificaciones del producto
que se entrega al mercado, sino, también, en requerimientos de productividad y
competitividad que garanticen nuestra sobrevivencia en un ambiente de negocios

globalizado y entrelazado.

En ocasiones el Mejoramiento de la Calidad requiere de importantes

modificaciones a las politicas en vigor.

6.5.2 Factibilidad Socio-Cultural

Para HARRINGTON, H (2003), la verdadera Calidad surge de un estado mental
que se comparte inconscientemente por todo un pueblo. Dificilmente podemos
lograr los propdsitos de mejorar continuamente si éstos no existen en el interior de

cada uno de los individuos que trabajan diariamente para convertirlos en realidad.
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No es posible encontrar calidad en personas que no la han hecho su forma de vida,
, 'Y mucho menos en las empresas que estan conformadas por éstas personas. Los
instrumentos que acomparian los procesos de calidad total no son mas que eso:
herramientas que deben utilizarse con sentido y de acuerdo con el contexto
especifico para el cual fueron disefiadas. La factibilidad social de una iniciativa de
gestion esta determinada por el incremento o declive de la imagen de una empresa

como resultado de la aplicacion de tal iniciativa.

La calidad garantizada de los productos elaborados por una empresa
manufacturera sin duda que repercute en su aceptacion social, pues son sus
clientes quienes juzgan o aprueban el fruto de toda la gestion; desde esta
consideracion, el proyecto propuesto sin duda que va a tener el apoyo de la
comunidad. La cultura empresarial también sera enriquecida, una nueva estrategia
encuentra en cada lugar donde es aplicada nuevas concepciones, y nueva utilidad,
se espera que en Magquinarias Espin, la sugerencia realizada confirme los

resultados esperados y sea un aporte para la teoria administrativa.

6.5.3 Factibilidad Tecnolégica

Dado que el enfoque de Calidad Total es consustancial al sistema de gestion de la
empresa, resulta 16gico, a la vez necesario, que ésta estrategia se integre y se
beneficie de los nuevos modelos de gestion, entre los que destacan los
relacionados con la informacion, el conocimiento y la “Nueva economia”; se trata

de la “Sociedad del conocimiento” y del “e-Business” (RUIZ y LOPEZ: 2004)

Los equipos de caracter tecnoldgico indispensables para poner en marcha el Plan
de Mejora Continua estan al alcance de la empresa, son los mismos que se han
venido utilizando hasta hoy, lo importante del trabajo cotidiano es que desde hoy

estara enfocado en el logro de objetivos y la evaluacion de este logro.

Corregir las deficiencias e incrementar aciertos, son caracteristicas inalienables

del nuevo sistema.
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6.5.4 Factibilidad Organizacional

Mc GRAW HILL, en la serie Calidad total, manifiesta que el Mejoramiento
Continuo modifica sustancialmente la forma como se enfocan las organizaciones
y la manera como se realizan los negocios. Este cambio significativo requiere
comunicacion clara y directa de la alta gerencia hacia todos los empleados para
explicar el nuevo enfoque hacia los procesos de la empresa. Es necesario que el
personal que trabaja en todas las areas de la organizacion conozca los roles que
desempefia en la depuracion de los procesos y comprenda que el desempefio libre
se errores sOlo se puede lograr centrando los esfuerzos de todos en el

mejoramiento del proceso.

RUIZ y LOPEZ (2004), piensan que junto con el liderazgo de la direccion, otro
elemento relevante en el entorno empresarial es la Cultura organizativa. Las
organizaciones, al igual que los individuos tienen una personalidad, pueden ser
rigidas o flexibles, poco amistosas o serviciales, innovadoras 0 conservadoras.
Estas caracteristicas, entre otras, integran lo que se llama cultura de la

organizacion.

Segun J. CAMPBELL, hay siete caracteristicas que, al ser combinadas Yy
acopladas, revelan la esencia de la cultura de una organizacion, las cuales pueden
combinarse y de esta manera obtener organizaciones altamente diferentes:
Autonomia individual, estructura, apoyo, identidad, recompensa al desempefio,

tolerancia al conflicto y tolerancia al riesgo.
La estructura organizativa no sera afectada, de tal manera que en este componente

del proceso administrativo no habra impactos considerables, pero es posible que

las continuas evaluaciones originen correcciones y cambios de puestos.
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6.5.5 Equidad de Género

Segun SHEIN, la fortaleza o debilidad de una organizacion depende de factores

como:

e Estabilidad de los miembros de la organizacion.

e Homogeneidad del equipo directivo.

e Tiempo que el equipo fundador ha trabajado en conjunto.
e Intensidad de las experiencias compartidas por el grupo.

e Tipos de mecanismos de aprendizaje del grupo.

En todos los factores mencionados anteriormente, interviene un valor agregado, el
esfuerzo humano, que involucra a la vez la igualdad y la equidad, la cultura se
transmite a los trabajadores en diversas formas, siendo las mas potentes las

historias, rituales, simbolos materiales y lenguaje

Se mantendra el equilibrio de respeto y consideracion de los dos sexos con
igualdad de deberes y derechos, sin discriminacion de raza, etnia color, etc. La
propuesta realizada impulsa un cambio productivo interfiere en apreciacion de

géneros.

6.5.6 Factibilidad Ambiental

Seglin RUIZ, José (2004), la gestion tradicional se centra sobre los resultados que
aparecen como justificacion de la accion, que constatan sus consecuencias. La
perspectiva de la Calidad Total ha mostrado la eficacia de una gestion por los
antecedentes, que busca el progreso en la accién sobre las causas, mas que la
correccion de las consecuencias. Con la Calidad Total se buscan las causas de los
problemas, se pretende aplicar la prevencion; ya no se espera a que se produzca

un error para corregirlo.
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El Unico desecho que se generaria en el desarrollo del Plan de Mejoramiento
Continuo, seria una exponencial correccion de los proceso para mejora de la
Calidad, todos estos pormenores deberan ser evaluados al momento de su

aplicacidn, pues al inicio de la nueva gestién son practicamente impredecibles.

6.5.7 Factibilidad Econdmico-Financiera

Segun el mismo HARRINGTON (2003), los grandes paradigmas que regian la
vida del ser humano a comienzos de éste siglo se han modificado sustancialmente,
pasamos de creer en la bondad de producir en grandes volimenes a resaltar la
importancia de la calidad de cada unidad producida; de considerar que el
consumidor deberia someterse al capricho del productor, a la necesidad
permanente de escuchar al cliente; de considerar que los costos se referian a la
utilizacion del menor nimero de recursos, a considerar los costos como un
resultado de identificar los verdaderos valores agregados del producto en relacion
a quien los consume. El impacto econdmico en que incurrird la empresa puede
considerarse moderado en relacion con el beneficio a corto plazo que obtendra
como resultado del incremento de las ventas y una mejora de elevadas

proporciones sobre la Calidad del producto.

6.5.8 Factibilidad Legal

Segin la ley de compafias, en su articulo No. 44, el administrador o
administradores se entenderan autorizados para realiza r todos los actos y

contratos que fueren necesarios para el cumplimiento de los fines sociales.

La propuesta realizada que se enfoca a proveer de un modelo tedrico como aporte
a la Calidad de los productos y de la imagen de la empresa e impulsar su
desarrollo como un ente socio-econdémico, no interfieren ni ignoran las leyes
establecidas para las empresas, dentro de la ley de compafiias, cualquier estrategia
que encuadre en el respeto al derecho y no afecte a las obligaciones contraidas
entre la institucion y sus empleados son constitucionalmente aceptables.
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6.6 FUNDAMENTACION CIENTIFICA

El Mejoramiento Continuo

Concepto

Un Plan de Mejora es un programa de trabajo bien definido y por escrito, para una
funcién o grupo de trabajo especificos (por ejemplo, Economia, Tesoreria,
Secretaria, Membresia, Comité Organizador de Congresos, etc.), el cual debe
aplicarse en un periodo determinado de tiempo y tener como propoésito el mejorar

continuamente el desempefio.

JAMES HARRINGTON (1993), para él mejorar un proceso, significa cambiarlo
para hacerlo méas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y como cambiar

depende del enfoque especifico del empresario y del proceso.

FADI KABBOUL (1994), define el Mejoramiento Continuo como una conversion
en el mecanismo viable y accesible al que las empresas de los paises en vias de
desarrollo cierren la brecha tecnoldgica que mantienen con respecto al mundo

desarrollado.

ABELL, D. (1994), da como concepto de Mejoramiento Continuo una mera
extension historica de uno de los principios de la gerencia cientifica, establecida
por Frederick Taylor, que afirma que todo método de trabajo es susceptible de ser
mejorado (tomado del Curso de Mejoramiento Continuo dictado por Fadi
Kbbaul).

L.P. SULLIVAN (1994), define el Mejoramiento Continuo, como un esfuerzo
para aplicar mejoras en cada area de la organizacién a lo que se entrega a clientes.
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EDUARDO DEMING (1996), segun la optica de este autor, la administracion de
la Calidad total requiere de un proceso constante, que serd llamado Mejoramiento

Continuo, donde la perfeccion nunca se logra pero siempre se busca.

El Mejoramiento Continuo es un proceso que describe muy bien lo que es la
esencia de la Calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser

competitivas a lo largo del tiempo.

Importancia del Mejoramiento Continuo

La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacion se puede

contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion.

A través del Mejoramiento Continuo se logra ser mas productivos y competitivos
en el mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte las organizaciones
deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe algun
inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicacion de
esta técnica puede ser que las organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta
llegar a ser lideres.

Ventajas y Desventajas del Mejoramiento Continuo

Ventajas

1. Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos
puntuales.

2. Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles

3. Si existe reduccién de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias

primas.
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4. Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la
competitividad, lo cual es de vital importancia para las actuales
organizaciones.

5. Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnoldgicos.

6. Permite eliminar procesos repetitivos.

Desventajas

1. Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la
organizacion, se pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre
todos los miembros de la empresa.

2. Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito
es necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacion y a
todo nivel.

3. En vista de que los gerentes en la pequefia y mediana empresa son muy
conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

4. Hay que hacer inversiones importantes.

Razones del Mejoramiento

El Cliente es el Rey

Segin HARRIGTON (1987), "En el mercado de los compradores de hoy el
cliente es el rey", es decir, que los clientes son las personas mas importantes en el
negocio y por lo tanto los empleados deben trabajar en funcion de satisfacer las
necesidades y deseos de éstos. Son parte fundamental del negocio, es decir, es la
razon por la cual éste existe, por lo tanto merecen el mejor trato y toda la atencion

necesaria.

La razdn por la cual los clientes prefieren productos del extranjero, es la actitud de

los dirigentes empresariales ante los reclamos por errores que se comentan: ellos
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aceptan sus errores como algo muy normal y se disculpan ante el cliente, para

ellos el cliente siempre tiene la razon.

Actividades Béasicas de Mejoramiento

De acuerdo a un estudié en los procesos de mejoramiento puestos en practica en
diversas compafias en Estados Unidos, Seguin HARRINGTON (1987), existen

diez actividades de mejoramiento que deberian formar parte de toda empresa, sea

grande o pequefia:

o ok~ w0 N oE

10.

Obtener el compromiso de la alta direccion.

Establecer un consejo directivo de mejoramiento.

Conseguir la participacion total de la administracion.

Asegurar la participacion en equipos de los empleados.

Conseguir la participacion individual.

Establecer equipos de mejoramiento de los sistemas (equipos de control de
los procesos).

Desarrollar actividades con la participacion de los proveedores.

Establecer actividades que aseguren la Calidad de los sistemas.

Desarrollar e implantar planes de mejoramiento a corto plazo y una
estrategia de mejoramiento a largo plazo.

Establecer un sistema de reconocimientos.

Compromiso de la Alta Direccion:

El proceso de mejoramiento debe comenzase desde los principales directivos
y progresa en la medida al grado de compromiso que éstos adquieran, es
decir, en el interés que pongan por superarse y por ser cada dia mejor.

Esta constituido por un grupo de ejecutivos de primer nivel, quienes
estudiaran el proceso de mejoramiento productivo y buscaran adaptarlo a las
necesidades de la compafiia.
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2. Consejo Directivo del Mejoramiento:

El equipo de administracion es un conjunto de responsables de la
implantacion del proceso de mejoramiento. Eso implica la participacion
activa de todos los ejecutivos y supervisores de la organizacion. Cada
ejecutivo debe participar en un curso de capacitacion que le permita conocer
nuevos estandares de la compafiia y las técnicas de mejoramiento

respectivas.

3. Participacion Total de la Administracion:

Una vez que el equipo de administradores esté capacitado en el proceso, se
daran las condiciones para involucrar a los empleados. Esto lo lleva a cabo el
gerente o supervisor de primera linea de cada departamento, quien es
responsable de adiestrar a sus subordinados, empleando las técnicas que €l

aprendio.

4. Participacion de los Empleados:

Es importante desarrollar sistemas que brinden a todos los individuos los
medios para que contribuyan, sean medidos y se les reconozcan sus

aportaciones personales en beneficio del mejoramiento.

5. Participacion Individual:

Toda actividad que se repite es un proceso que puede controlarse. Para ello
se elaboran diagramas de flujo de los procesos, después se le incluyen
mediciones, controles y bucles de retroalimentacion. Para la aplicacion de
este proceso se debe contar con un solo individuo responsable del

funcionamiento completo de dicho proceso.
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6. Equipos de Mejoramiento de los Sistemas (equipos de control

de los procesos):

Todo proceso exitoso de mejoramiento debe tomar en cuenta a las

contribuciones de los proveedores.

7. Actividades con Participacion de los Proveedores:

Los recursos para el aseguramiento de la Calidad, que se dedican a la
solucion de problemas relacionados con los productos, deben reorientarse
hacia el Control de los sistemas que ayudan a mejorar las operaciones y asi

evitar que se presenten problemas.

8. Aseguramiento de la Calidad:

Cada compafiia debe desarrollar una estrategia de Calidad a largo plazo.
Después debe asegurarse de que todo el grupo administrativo comprenda la
estrategia de manera que sus integrantes puedan elaborar planes a corto
plazo detallados, que aseguren que las actividades de los grupos coincidan y

respalden la estrategia a largo plazo.

9. Planes de Calidad a Corto Plazo y Estrategias de Calidad a

Largo Plazo:

10.Sistema de Reconocimientos:

El proceso de mejoramiento pretende cambiar la forma de pensar de las
personas acerca de los errores. Para ello existen dos maneras de reforzar la
aplicacion de los cambios deseados: castigar a todos los que no logren hacer

bien su trabajo todo el tiempo, o premiar a todos los individuos y grupos
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cuando alcancen una meta con realicen una importante aportacion al

proceso de mejoramiento.

Necesidades de Mejoramiento

Los presidentes de las empresas son los principales responsables de un avanzado
éxito en la organizacion o por el contrario del fracaso de la misma, es por ello que
los socios dirigen toda responsabilidad y confianza al presidente, teniendo en
cuenta su capacidad y un buen desempefio como administrador, capaz de resolver
cualquier tipo de inconveniente que se pueda presentar y lograr satisfactoriamente
el éxito de la compafia. Hoy en dia, para muchas empresas la palabra Calidad
representa un factor muy importante para el logro de los objetivos trazados. Es
necesario llevar a cabo un andlisis global y detallado de la organizacién, para
tomar la decision de implantar un estudio de necesidades, si asi la empresa lo

requiere.

Resulta importante mencionar, que para el éxito del proceso de mejoramiento, va
a depender directamente del alto grado de respaldo aportado por el equipo que
conforma la direccion de la empresa, por ello el presidente esta en el deber de
solicitar las opiniones de cada uno de sus miembros del equipo de administracion

y de los jefes de departamento que conforman la organizacion.

Los ejecutivos deben comprender que el presidente tiene pensado llevar a cabo la
implantacion de un proceso que beneficie a toda la empresa y ademas, pueda
proporcionar a los empleados con mejores elementos para el buen desempefio de
sus trabajos. Se debe estar claro, que cualesquiera sea el caso, la Calidad es
responsabilidad de la directiva.

Antes de la decision final de implantar un proceso de mejoramiento, es necesario
calcular un estimado de los ahorros potenciales. Se inician realizando un examen
detallado de las cifras correspondientes a costos de mala Calidad, ademas, de los

ahorros en costos; el proceso de mejoramiento implica un incremento en la
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productividad, reduccion de ausentismo y mejoramiento de la moral. Es
importante destacar que una produccién de mejor Calidad va a reflejar la captura

de una mayor proporcion del mercado.

Para el logro de estos ahorros, durante los primeros afios, la empresa tendra que
invertir un minimo porcentaje del costo del producto, para desarrollar el proceso
de mejoramiento; luego de esta inversion, el costo de mantenimiento del programa

resultard insignificante.

Por otro lado, para percibir el funcionamiento eficaz del proceso de mejoramiento
no sélo es necesario contar con el respaldo de la presidencia, sino con la
participacion activa de ella. El presidente debe medir personalmente el grado de
avance y premiar a todas aquellas personas que de una u otra forma contribuyan
notablemente y realizar observaciones a quienes no contribuyan con el éxito del

proceso.

Una manera muy eficaz de determinar si el equipo en general de administradores
considera la necesidad de mejorar, consiste en llevar a cabo un sondeo de

opiniones entre ellos.

La elaboracion del sondeo va a ayudar a detectar como el grupo gerencial
considera a la empresa y cuanto piensan que debe mejorar. Se pueden realizar

interrogantes:

¢Qué tan buena es la cooperacion de las personas?
¢Qué tan buena es la cooperacion de los departamentos?
¢Qué tanto preocupa a la direccion la Calidad de trabajo?, entre otras.

Sin embargo, pueden incluirse temas como: la comunicacion, la organizacion y la

productividad; tomando en consideracion que el valor del sondeo va a depender

exclusivamente de la honestidad de las respuestas por parte de los miembros.
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Procedimiento para Identificar las Oportunidades de

Mejoramiento

El primer paso consiste en seleccionar caracteristicas de efectividad mas
importantes. Las caracteristicas de efectividad son indicadores del modo tan
eficiente como esté funcionando el proceso. La meta es tener la seguridad de que

el output satisface requerimientos del cliente.

« Los indicadores tipicos de falta de efectividad son:
» Producto y/o servicio inaceptables

o Quejas de los clientes

e Altos costos de garantia

e Disminucion de la participacion en el mercado

o Acumulaciones de trabajo

« Repeticion del trabajo terminado

e Rechazo del output

o Output retrasado

o Output incompleto

Posteriormente, debemos reunir informacion sobre estas caracteristicas de
efectividad. El propdsito de estos datos es revisar metdédicamente la Calidad de
aquellas actividades fundamentales involucradas en el proceso y tratar de
descubrir los asi como las posibles causas (input, métodos, entrenamiento).
Asegurese de incluir preguntas sobre efectividad como parte de su cuestionario de

revision del proceso.

Participacion de los Proveedores en el Proceso de Mejoramiento

Continuo

La participacion de los proveedores en el desarrollo de las actividades de la

empresa, es de gran importancia y en los casos en que una empresa desee que sus
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lineas de produccion funcionen sin tropiezos y con inventarios reducidos, primero
debe encontrar formas que le garanticen que las compras y embarques de partes y
materiales que le lleguen sean funcionalmente aceptables uno tras otro, lo cual se

puede lograr con una serie de técnicas que ayudan a realizar esa dificil tarea.

Cantidad de Proveedores

La sabiduria convencional sostiene, desde hace mucho, que entre mayor es el
ndimero de proveedores, apenas en el limite de lo manejable, mejor le ira a la
empresa. Las ventajas de esta filosofia son obvias. Un gran nimero de
proveedores permite ejercer fuertes presiones durante las negociaciones de
precios, de entregas o de los demas términos del contrato. La multiplicidad de
proveedores de una misma parte 0 materia prima brinda buenas opciones de
recuperacion si uno de ellos tiene problemas de Calidad, de distribucion, de
financiamiento o de cualquier otro tipo. Un gran nimero de proveedores de gran

flexibilidad ante un subito incremento en los programas de produccion.

Sin embargo, estas ventajas se logran a un precio muy alto. La carga del trabajo
administrativo, el tamafio de la fuerza de trabajo que se requiere para colocar y
dar seguimiento a los pedidos, las oportunidades de error son aspectos

directamente proporcionales al nimero de proveedores en activo.

Pero existe un motivo mucho mas importante para que las compafiias reduzcan el
nimero de sus proveedores. Cuando una empresa se pone a trabajar con sus
proveedores, busca que éste forme parte del proceso de produccion, esto siempre
y cuando nos haya demostrado su capacidad para producir las partes que requiere
la empresa con una Calidad aceptable, situacién que no se da en todas las
empresas, ya que no siempre los proveedores se pueden adaptar a los
requerimientos de las empresas, es por esta razon que se tienen sélo los
proveedores que trabajan directamente con los requerimientos especificos que le

suministra la empresa, que lo tiene como uno de sus proveedores.
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Contratos a Largo Plazo

En un entorno en el que se requiere una alta Calidad constante y durante largos
periodos, tanto el proveedor como el comprador tienen sobrados motivos para
firmar contratos a largo plazo.

Los contratos a largo plazo evitan que los clientes tengan que hacer una serie de
desembolsos en labores de renegociacién, en una nueva capacitacion, etc. los
contratos a largo plazo también estan abiertos a la posibilidad de que los clientes
se pongan en contacto con determinados proveedores escogidos e inicien el
desarrollo de nuevos contratos durante las fases del disefio inicial de un nuevo

producto.

Estos arreglos permiten al cliente aprovechar la experiencia de sus proveedores
clave para modificar el disefio, mientras ain es costeable al proveedor le permiten
observar con bastante anticipacion cuéles van a ser los requerimientos finales del
proceso, y le permiten empezar a trabajar en los articulos que mas tiempo de
preparacion se van a llevar antes de poder empezar su produccion en serie, con lo
cual se acortara el tiempo entre el disefio final y la primera entrega del producto

terminado.

En resumen, los contratos, a largo plazo consolidan la asociacion que es esencial

para lograr niveles de calidad sumamente altos.

Revisiéon del Disefio

Cuando se establece un convenio entre un empresario y un proveedor para la
fabricacion de un insumo en particular, se integra al proceso de produccion del
producto el proveedor. En estos casos vale la pena firmar un contrato de
desarrollo del producto entre ambas partes. Muchos proveedores participan en las
labores de desarrollo y revision del disefio del producto sin cobrarle al cliente, con

tal de llevarse el contrato final de produccién en masa.
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Seminarios para Proveedores

Dado que no es posible esperar que alguien "satisfaga los sentimientos™ si no los
conoce a fondo, este es quizas el principal motivo de una tendencia de las
comunicaciones entre clientes y proveedores; los seminarios para proveedores.
Los seminarios para proveedores complementan la informacion que se brinda al
proveedor por medio de dos fuentes impresas principales: toda la informacion
técnica contenida en los planos y especificaciones de ingenieria, y todos los
requerimientos comerciales contenidos en los contratos y en las érdenes de
pedido, lo cual facilita mucho la interrelacion entre los empresarios y los
proveedores.

Controles del Proceso

La expresion control de proceso abarca las disciplinas, los controles, los aspectos
de mecanizacion, la integracién y todos los deméas elementos necesarios para
asegurar que un proceso produzca resultados virtualmente libres de error, sin que
tenga que dependerse demasiado de la inspeccion. El control del proceso implica
la integracion de un programa de produccion con personal adecuadamente habil,
apto y capacitado; también incluye los planes de capacitacion y de cursos

periddicos de actualizacion para los operadores de produccion y los inspectores.

El control del proceso abarca todo el elemental de produccion y de inspeccién que
necesita el proceso, incluidos los planes para comprobar y garantizar en forma
regular la capacidad de la maquinaria de produccion, asi como la precision y

persistencia del instrumental de inspeccion.

La seleccion de los parametros que han de controlarse deben realizarla

conjuntamente el cliente y el operador.
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Programas de Incentivos

Existen dos tipos de programas de incentivos: los positivos (premios) y los

negativos (castigos).

Premios: algunos clientes tratan de establecer un ambiente positivo pagando el
precio completo cuando la Calidad es menor, pero muy cercano al 100% y
pagando sobreprecios a medida que la Calidad se va acercando a 100%.

Castigos: los programas de castigo por lo general establecen una escala deslizante
de descuentos sobre el precio unitario, cuando la Calidad recibida por el cliente
cae por debajo de un limite predeterminado. La mayor parte de los modernos
contratos con castigos estdn claramente enfocados a una filosofia de "cero
defectos™ y por ello determinan que sélo se paga el precio completo si los

embarques llegan libres de defectos.

Auditores de las Fuentes

Los auditores de las fuentes son representantes del cliente que llevan a cabo
inspecciones de partes y actividades de vigilancia de los procesos en las
instalaciones de los proveedores y que por lo general disminuyen o eliminan las
inspecciones de llegada. Estos auditores de las fuentes también estan

desempefiando un papel cada vez mayor en las labores comerciales.

El sistema de control del proveedor debe detectar virtualmente todos los defectos,

ya sean los de controles del proceso o de las partes.

Encuesta de los Proveedores

La encuesta a un proveedor es la revision sistematica de su capacidad comercial y
técnica realizada por el cliente. Un tipico equipo encuestador debe estar formado
por un comprador, un ingeniero de produccion y un ingeniero de Calidad del

cliente.
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La mayor parte de las preguntas solo da lugar a que se contesten con respuestas
correctas, y la mayoria de los proveedores ya han aprendido a decir al encuestador
precisamente lo que desea escuchar. El problema mas comun que se presenta con
estas encuestas de los proveedores, es que pueden resultar sumamente tardadas y

No Servir para gran cosa.

Cdomo Mejorar las Encuestas de los Proveedores

Este proceso puede mejorarse de varios modos, uno de ellos es formulando listas
de candidatos a proveedores por medio de investigaciones de los registros
industriales normales, de las listas de las camaras y demdas asociaciones
industriales, por medio de los servicios de investigacion financiera o de crédito y

otras similares.

Estas mejoras se pueden hacer también dedicAndose a examinar a fondo la
evidencia fisica de los elementos criticos de la encuesta, mediante entrevistas
personales con el grupo técnico soporte del proveedor, el examen de las graficas
de control de proceso en la planta misma, y la comprobacion de que los

operadores de produccion actualizan e interpretan correctamente las gréficas.

También es muy importante lograr una clara comprension del compromiso del
proveedor por la Calidad y su disposicion a formar una asociacion comercial y

técnica con el cliente.

Encuesta a los Proveedores Actuales

Un elemento clave de las encuestas a los proveedores actuales, es el historial de
cada uno, el equipo encuestador debe conocer a fondo el desempefio del
proveedor durante, cuando menos, el Ultimo afio, incluyendo todas las acciones

correctivas provocadas por materiales defectuosos.
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Con frecuencia las empresas dejan de actualizar los registros de sus proveedores
por medio de estas encuestas. Cuando se tienen relaciones muy frecuentes con un

proveedor es facil olvidar que hace tiempo que no se le hace una encuesta formal.

Una buena regla empirica consiste en realizar cuando menos una encuesta anual

por proveedor.

Calificacién Inicial del Proveedor

Una vez seleccionado un proveedor, pero antes de que se le autoricen embarques
voluminosos en forma regular, debe satisfacer una serie de criterios de

calificacion del producto.

Estos pueden variar muchisimo, y la complejidad del proceso de calificacion
depende de la complejidad del producto, de la novedad de la tecnologia empleada,
de la importancia que el empleo del producto tiene para el cliente y de varios

factores similares mas.

Informes sobre la Calidad de los Proveedores

Estos informes involucran a los clientes a hacer todo lo posible por asegurarse de
que sus proveedores reciban un flujo continuo de informacion oportuna, clara y

coherente acerca de su desempefio.

Los informes deben ser lo més claro posible, sobre todo cuando informan de algin

defecto.
Para ayudar al proveedor a emprender una accion es indispensable informarle los

nameros de los embarques, las cantidades exactas implicadas, las fechas y la

descripcion precisa de los defectos.
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También es importante que el cliente establezca un vinculo muy claro entre los
informes y los registros internos que contienen datos como el nombre del
instructor que descubrio el problema o hizo las primeras mediciones, el
instrumental o métodos de inspeccién que se emplearon y la disposicion final de

las partes.

Esta informacion detallada puede ser muy Gtil para resolver problemas
recurrentes, vigilar el desempefio de un proveedor a largo plazo e investigar

problemas de rendimiento de los problemas en el campo.

Calificaciéon de los Proveedores

La Calidad es s6lo uno de los tres criterios del desempefio de los proveedores. Los
otros dos son entregas y costos. Un sistema para calificar a los proveedores debe
por ldgica, incluidos los tres.

Existen muchos métodos para calcular un indice general de desempefio de los
proveedores, se asignan pesos diferentes a los tres elementos del desempefio por
medio de algoritmos que difieren en su complejidad.

En el pasado los indices de calidad se basaban a menudo en simples indices de

aceptacion de los lotes.

Es muy importante que el indice de Calidad del proveedor refleje cualquier
problema que surja con las partes después de su aceptacion: problemas que se

detectaron en la linea de produccidn o en el campo.

Un sistema de calificacion para los proveedores mas simple podria no ir mas alla,

y simplemente calificando las entregas a tiempo o a destiempo.

Entre los problemas més frecuentes que se encuentran al desarrollar un sistema de

calificacion radica en que los datos que requiere, por lo general se encuentran
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regados en varios departamentos y hasta en varias organizaciones, situacién que
debe corregirse hasta que se tenga el sistema de calificacion para los proveedores

mas eficaz y proporcione el valor justo de la actuacion del proveedor.

El Proceso de Mejoramiento

La busqueda de la excelencia comprende un proceso que consiste en aceptar un
nuevo reto cada dia. Dicho proceso debe ser progresivo y continuo. Debe

incorporar todas las actividades que se realicen en la empresa a todos los niveles.

El Proceso de Mejoramiento es un medio eficaz para desarrollar cambios
positivos que van a permitir ahorrar dinero tanto para la empresa como para los

clientes, ya que las fallas de Calidad cuestan dinero.

Asimismo este proceso implica la inversion en nuevas maquinaria y equipos de
alta tecnologia mas eficientes, el mejoramiento de la Calidad del servicio a los
clientes, el aumento en los niveles de desempefio del recurso humano a través de
la capacitacion continua, y la inversion en investigacion y desarrollo que permita

a la empresa estar al dia con las nuevas tecnologias.

Niveles de MPE (Mejoramiento del Proceso de la Empresa)

Un proceso de calificacion de seis niveles puede proporcionar una estructura y
una guia efectivas para las actividades de MPE. Estos niveles llevan al EMP de un
estatus de desconocimiento del proceso al de mejor clasificacion o de clase

mundial.

Se considera que todos los procesos de la empresa se encuentran en el nivel 6. A

medida que mejor a el proceso, éste progresa en forma l6gica hasta el nivel 1.
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Es posible que no todos los procesos en todas las organizaciones tengan que pasar
por estos seis niveles. Con frecuencia, al convertirse en el mejor, se incurre en

costos considerables.

En la mayor parte de los casos, las organizaciones tienen muchos procesos de la

empresa que necesitan mejoramiento.

Diferencias entre los Niveles del Proceso de la Empresa

Para determinar si el proceso ha evolucionado hasta el nivel siguiente, deben

abordarse ocho areas principales de cambio:

« Mediciones relacionadas con el cliente final
o Mediciones y/o desempefio del proceso

o Alianzas con proveedores

e Documentacién

« Entrenamiento

e Benchmarking

o Adaptabilidad del proceso

e Mejoramiento continuo

Las definiciones siguientes le ayudaran a comprender las expectativas cambiantes

que deben satisfacerse para modificar los niveles de calificacion:

Reguerimientos. Aquello que el cliente desea que se le suministre

Expectativas. Aquello que el cliente desearia tener para realizar un trabajo
dptimo; lo que el cliente considera que razonablemente se le podria suministrar o

que puede obtener de un competidor.

Deseos. La lista de deseos del cliente; lo que le gustaria tener pero que no es
esencial
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REQUISITOS PARA CALIFICAR AL NIVEL 5

Todos los procesos se clasifican al nivel 6, hasta tanto se retnan los datos
suficientes para determinar su verdadero estatus. Normalmente, los procesos se

desplazan del nivel de calificacion 6 al nivel 5.

Para calificar en cualquier nivel, deben satisfacerse o sobrepasarse todos los

criterios en cada una de las ocho areas, principales de cambio.

REQUISITOS PARA CALIFICAR AL NIVEL 4

Cuando un proceso evoluciona para calificar al nivel 4, se le denomina proceso

efectivo.
Los procesos que califican hacia el nivel 4 han incorporado un sistema de
medicion sistematico que garantiza la satisfaccion de las expectativas del cliente

final. El proceso ha comenzado a modernizarse.

Para calificar hacia el nivel 4, el proceso debe ser capaz de cumplir todos los

requisitos de calificacion del nivel 5.

REQUISITOS PARA CALIFICAR AL NIVEL 3

Cuando un proceso evoluciona para calificar al nivel 3, se le denomina proceso

eficiente.

Los procesos que califican hacia el nivel 3 han completado las actividades de
modernizacién y se ha registrado un mejoramiento significativo en la eficiencia

del proceso.

Para calificar al nivel 3, el proceso debe satisfacer todos los requisitos de
calificacion de los niveles 5y 4.
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REQUISITOS PARA CALIFICAR AL NIVEL 2

Cuando wun proceso ha evolucionado para calificar al nivel 2, se

denomina proceso: libre de errores.

Los procesos que califican hacia el nivel 2 son altamente efectivos y eficientes. Se
miden y se satisfacen las expectativas tanto de los clientes externos como
internos. Rara vez se presenta un problema dentro del proceso. Los programas
siempre se cumplen y los indices de estrés son bajos.

Para calificar hacia el nivel 2, el proceso debe ser capaz de satisfacer todos los

requisitos correspondientes a los anteriores niveles de calificacion.

REQUISITOS PARA CALIFICAR AL NIVEL 1

El nivel mas alto de calificacion es el 1; indica que el proceso es uno de los diez
mejores del mundo en su clase o que se encuentra entre el 10% de los mejores

procesos de su clase, cualquiera sea el que tenga la poblacion méas pequefia.

Los procesos que llegan al nivel de calificacion 1 se denominan proceso de
categoria mundial. Los procesos que califican para el nivel 1 han demostrado que

se encuentran entre los mejores del mundo.
Con frecuencia, éstos son los procesos objetivos de benchmark para otras
organizaciones. Como norma, son pocos los procesos que alguna vez llegan a este

nivel alto en una organizacion.

Los procesos que alcanzan el nivel 1 son realmente de categoria mundial y

contintan mejorando para conserva su estatus como tal.

Para calificar hacia el nivel 1, el proceso debe ser capaz de cumplir todos los

requisitos correspondientes a los anteriores niveles de calificacion.
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Asignacion de Niveles de Calificacion

Cuando recibe una solicitud para cambiar el nivel de calificacion de un proceso,
debe reunirse con el responsable de éste para revisar los datos referentes al

proceso Yy verificar que éstos estén completos.

Antes de la reunion, el EMP debera presentar un informe explicito sobre el estatus

del proceso, que contenga lo siguiente:

Datos de soporte del proceso (es decir, nombre del proceso, mision del EMP,

miembros del EMP, alcance del proceso)

o Estatus de todas las evaluaciones

o Diagrama de flujo del proceso

o Estatus actual documentado y comparado con los requisitos para pasar al nivel
siguiente

e Mejoramientos realizados a partir del Gltimo cambio de nivel

e Problemas o riesgos solucionados

e Problemas o riesgos no solucionados

« Plan para mejorar el proceso hacia el siguiente nivel de calificacion

Proceso de Reconocimiento y de Recompensa

Se sugiere insistentemente que el EEM establezca un proceso de reconocimiento y
de recompensa para premiar al EMP cada vez que su proceso de la empresa se

califique en un nivel superior.
La naturaleza de la recompensa debe incrementarse a medida que sea mas dificil

de obtener el nivel de calificacion. La siguiente es una estructura tipica de

recompensa.
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Esquema No. 5
ESTRUCTURA TIPICA DE LAS RECOMPENSAS

Nivel

De A Recompensa

6 5 Articulo en el boletin interno de la organizacion

5 4 Almuerzo para el EMP con asistencia del EEM. Regale un obsequio especial
como reconocimiento

4 3 Comida para cada uno de los miembros del EMP y un invitado. Igualmente, un
cheque equivalente al 10% de la, participacion del individuo en el ahorro
documentado a partir de la integracién del EMP

3 2 Comida formal con el EEM. Haga entrega de un obsequio especial a cada
miembro del EMP

2 1 Evento anual de reconocimiento en un sitio vacacional para el EMP y sus
invitados. El primer afio durante el cual el proceso de la empresa se reconoce
como de clase mundial, entregue a todos los miembros del EMP una
contribucion especial de US $10,000 en efectivo o un 50% de los ahorros
documentados en un afio o cualquier cantidad de dinero que sea menor

FUENTE: Consulta Bibliografica
ELABORADO POR: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero
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Esquema No. 6

Pasos para el Mejoramiento Continuo

1
Seleccldn de
oportunidades
T 2
Acclones Cuantificacién
de garantia y subdlvisdn
Ciclo de
mejeramiento

3
Andlisis
de causas
raices

&
Implantaclén
y evaluacidn
de soluciones

5 4
Definlcién y ‘ Nivel de
programacion dasempeiio
e soluciones requatido

FUENTE: Consulta Bibliogréfica
ELABORADO POR: Verénica Lizbeth Pico Guerrero

Con la informacion y documentacién de los indicadores de seguimiento se

recomienda elaborar un informe semestral y/o anual del avance del Plan de

Mejora.( ver anexo,A9)

130



Proceso de los Planes de Mejoramiento Continuo

Los Planes de Mejora Continua deben incluir por lo menos los siguientes siete
pasos:

1° Paso: Seleccion de los problemas (oportunidades de mejora)

2° Paso: Cuantificacion y subdivision del problema

3° Paso: Analisis de las causas, raices especificas.

4° Paso: Establecimiento de los niveles de desempefio exigidos (metas de
mejoramiento).

5° Paso: Definicion y programacion de soluciones

6° Paso: Implantacion de soluciones

7° Paso: Acciones de Garantia

PRIMER PASO: Seleccién de los Problemas (Oportunidades de Mejora)

Este paso 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

definicion y escogencia de los problemas de Calidad y productividad.
Actividades:
Este primer paso consiste en las siguientes actividades:
a. Aclarar los conceptos de Calidad y Productividad en el grupo.
b. Elaborar el diagrama de caracterizacion de la Unidad, en términos generales:
clientes, productos y servicios, atributos de los mismos, principales procesos

e insumos utilizados.
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Definir en qué consiste un problema de Calidad y Productividad como
desviacién de una norma: deber ser, estado deseado, requerido o exigido.
Listar en el grupo los problemas de Calidad y Productividad en la unidad de
analisis (aplicar tormenta de ideas).

Preseleccionar las oportunidades de mejora, priorizando gruesamente,
aplicando técnica de grupo nominal o multi votacion.

Seleccionar de la lista anterior las oportunidades de mejora a abordar a
través de la aplicacion de una matriz de criterios multiples, de acuerdo con la

opinion del grupo o su superior.

Las tres primeras actividades (a, b y ¢), permiten lo siguiente:

Concentrar la atencion del grupo en problemas de Calidad y Productividad, y:
Obtener mayor coherencia del grupo al momento de la tormenta de ideas para
listar los problemas.

Evitar incluir en la definicion de los problemas su solucion, disfrazando la
misma con frases como: falta de..., carencia de..., insuficiencia, etc. lo cual
tiende a ser usual en los grupos poco experimentados. La preseleccion
(actividad "e") se hace a través de una técnica de consenso rapido en grupo,
que facilita la identificacion en corto tiempo de los problemas, para luego,
sobre todo los 3 0 4 fundamentales, hacen la seleccion final (actividad "f") con
criterios mas analiticos y cuantitativos, esto evita la realizacion de esfuerzos y
calculos comparativos entre problemas que obviamente tienen diferentes

impactos e importancia.

Observaciones y recomendaciones generales

Este es un paso clave dentro del proceso, por lo que debe dedicarse el tiempo
necesario evitando quemar actividades o pasarlas por alto, sin que el equipo de
trabajo haya asimilado suficientemente el objetivo de las mismas.

Conviene desarrollar este paso en tres sesiones y cuando minimo dos (nunca en

una sola sesion) y cada una de 1 1/2 horas de duracion. En la primera pueden
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cubrirse las tres primeras actividades, en la segunda las actividades «d» y «e» y
en la Gltima la «f»; esta actividad debe ser apoyada con datos segin los
criterios de la matriz, por tanto, esta actividad debe hacerse en una sesion
aparte.

o La caracterizacion de la unidad debe hacerse gruesamente evitando detalles
innecesarios. Debe considerarse que luego de cubiertos los siete pasos, (el
primer ciclo), en los ciclos de mejoramiento posteriores se profundizara con
mayor conocimiento, por la experiencia vivida. Esta recomendacion es valida
para todas las actividades y pasos, la exagerada rigurosidad no es
recomendable en los primeros proyectos y debe dosificarse, teniendo presente
que el equipo de mejora es como una persona que primero debe gatear luego
caminar, luego trotar, para finalmente correr a alta velocidad la carrera del

Mejoramiento ContinGo.

Técnicas a utilizar: Diagrama de caracterizacion del sistema, tormenta de ideas,

técnicas de grupo nominal, matriz de seleccién de problemas.

SEGUNDO PASO: Cuantificacion y Subdivision del Problema u

Oportunidad de Mejora Seleccionada

El objetivo de este paso es precisar mejor la definicion del problema, su

cuantificacion y la posible subdivisién en sub-problemas o causas sintomas.

Es usual que la gente avida de resultados o que estd acostumbrada a los yo
creo y yo pienso no se detenga mucho a la precision del problema, pasando de la
definicion gruesa resultante de leer. Paso a las causas raices, en tales
circunstancias los diagramas causales pierden especificidad y no facilitan el
camino para identificar soluciones, con potencia suficiente para enfrentar el
problema. Por ejemplo, los defectos en un producto se pueden asociar a la falta de
equipos adecuados en general, pero al defecto especifico, raya en la superficie, se

asociara una deficiencia de un equipo en particular.
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Debido a que tales desviaciones se han producido en varias aplicaciones de la
metodologia, hemos decidido crear este paso para profundizar el andlisis del
problema antes de entrar en las causas raices.

Actividades:

Se trata de afinar el analisis del problema realizando las siguientes actividades:
a. 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.

b. Estratificar y/o subdividir el problema en sus causas-sintomas. Por ejemplo:

« El retraso en la colocacion de solicitudes de compra, puede ser diferente
segun el tipo de solicitud.

e 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.

e Las demoras por fallas pueden provenir de secciones diferentes del
proceso o de los equipos.

c. Cuantificar el impacto de cada subdivision y darle prioridad utilizando la
matriz de seleccion de causas y el grafico de Pareto, para seleccionar el (los)

estrato(s) o sub-problema(s) a analizar.

Observaciones y recomendaciones generales

o Debe hacerse énfasis en la cuantificacion y solo en casos extremos (o en los
primeros proyectos) a falta de datos o medios &giles para recogerlos se podré

utilizar, para avanzar, una técnica de jerarquizacion cualitativa como la técnica
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de grupo nominal, con un grupo conocedor del problema. Sin embargo, se
deberé planificar y ordenar la recoleccion de datos durante el proceso.

o Este paso conviene desarrollarlo en tres o, al menos, dos sesiones, dependiendo
de la facilidad de recoleccién de datos y del tipo de problema. En la primera
sesion realizar las actividades «a» y «b», en la segunda analizar los datos
recogidos (actividad «c») y hacer los reajustes requeridos y en la tercera sesion
la actividad «d» priorizacién y seleccion de causas sintomas.

o Técnicas a utilizar: 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: Andlisis de Causas Raices Especificas

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 seré superado al erradicar la misma.

Actividades

a. Para cada subdivision del problema seleccionado, listar las causas de su
ocurrencia aplicando la tormenta de ideas.

b. Agrupar las causas listadas segun su afinidad (dibujar diagrama causa-
efecto). Si el problema ha sido suficientemente subdividido puede utilizarse
la subagrupacion en base de las 4M o 6M (material, machine, man, method,
moral, management), ya que estas Ultimas seran lo suficientemente
especificas. En caso contrario se pueden subagrupar segin las etapas u

operaciones del proceso al cual se refieren (en tal caso conviene construir el
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diagrama de proceso), definiéndose de esta manera una nueva subdivision
del subproblema bajo analisis.

c. Cuantificar las causas (0 nueva subdivision) para verificar su impacto y
relacion con el problema y jerarquizar y seleccionar las causas raices mas
relevantes. En esta actividad pueden ser utilizados los diagramas de
dispersion, graficos de Pareto, matriz de seleccién de causas.

d. Repetir by c hasta que se considere suficientemente analizado el problema.

Observaciones y recomendaciones generales

Durante el andlisis surgiran los llamados problemas de solucién obvia que no
requieren mayor verificacion y analisis para su solucion, por lo que los mismos
deben ser enfrentados sobre la marcha. Esto ocurrird con mayor frecuencia en
los primeros ciclos, cuando usualmente la mayoria de los procesos esta fuera
de control.

Este paso, dependiendo de la complejidad del problema, puede ser desarrollado
en 3 0 4 sesiones de dos horas cada una. En la primera sesion se realizaran las
actividades a y b, dejando la actividad ¢ para la segunda sesion, luego de
recopilar y procesar la informacién requerida. En las situaciones donde la
informacion esté disponible se requerird al menos una nueva sesion de trabajo
(tercera), luego de jerarquizar las causas, para profundizar el anélisis. En caso
contrario se necesita mas tiempo para la recoleccion de datos y su analisis
(sesiones cuarta y quinta).

Técnicas a utilizar: tormenta de ideas, diagrama causa-efecto, diagrama de

dispersion, diagrama de Pareto, matriz de seleccion de causas.

CUARTO PASO: Establecimiento del Nivel de Desempefio Exigido (Metas de

Mejoramiento)

El objetivo de este paso es establecer el nivel de desempefio exigido al sistema o

unidad y las metas a alcanzar sucesivamente.

136



Este es un paso poco comprendido y ha tenido las siguientes objeciones:

El establecimiento de metas se contradice con la filosofia de calidad total y con
las criticas de W.E. Deming a la gerencia por objetivos.

No es posible definir una meta sin conocer la solucion.

La idea es mejorar, no importa cuanto.

La meta es poner bajo control al proceso por tanto estd predeterminada e

implicita.

A tales criticas, hacemos las siguientes observaciones:

Cuando estamos fijando una meta estamos estableciendo el nivel de exigencia
al proceso o sistema en cuestion, respecto a la variable analizada, en funcién o
bien de las expectativas del cliente, cuando se trata de problemas de calidad o
del nivel de desperdicio que es posible aceptar dentro del estado del arte
tecnologico, lo cual se traduce en un costo competitivo. En ambas vertientes la
meta fija indirectamente el error no en que operamos; es decir, el no importa
cuanto, la idea es mejorar, o que la meta consiste solo en poner bajo control el
proceso, son frases publicitarias muy buenas para vender cursos, asesorias y
hasta pescar incautos, pero no para ayudar a un gerente a enfrentar los
problemas de fondo: los de la falta de competitividad.

La solucion que debemos dar a nuestro problema tiene que estar condicionada
por el nivel de desempefio en calidad y productividad que le es exigido al
sistema. Bajar los defectuosos a menos de 1% tiene normalmente soluciones
muy diferentes en costo y tiempo de ejecucion a bajarlo a menos de 1 parte por
mil o por 1 millon. El ritmo del mejoramiento lo fijan, por un lado, las
exigencias del entorno, y por el otro, nuestra capacidad de respuesta, privando
la primera. El enfrentamiento de las causas, el disefio de soluciones y su

implantacion debe seguir a ritmo que la meta exige.

En tal sentido, el establecimiento del nivel de desempefio exigido al sistema

(meta) condicionara las soluciones y el ritmo de su implantacion.
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Actividades

Las actividades a seguir en este paso son:

a. Establecer los niveles de desempefio exigidos al sistema a partir de, segun el
caso, las expectativas del cliente, los requerimientos de orden superior
(valores, politicas, objetivos de la empresa. ( ver anexo .A10))fijados por la
alta gerencia y la situacion de los competidores.

b. Graduar el logro del nivel de desempefio exigido bajo el supuesto de
eliminar las causas raices identificadas, esta actividad tendrd mayor
precision en la medida que los dos pasos anteriores hayan tenido mayor

rigurosidad en el analisis.

Algunos autores Ilaman a esta actividad «visualizacion del comportamiento, si las
cosas ocurriesen sin contratiempos y deficiencias», es decir, la visualizacion de la

situacion deseada.

Observaciones y recomendaciones generales

e En los primeros ciclos de mejoramiento es preferible no establecer metas o
niveles de desempefio demasiado ambiciosos para evitar desmotivacion o
frustracion del equipo; mas bien con niveles alcanzables, pero retadores, se
fortalece la credibilidad y el aprendizaje.

e Este paso puede ser realizado en una o dos sesiones de trabajo. Debido al
proceso de consulta que media en las dos actividades, normalmente se
requieren de dos sesiones.

o Cuando se carece de un buen analisis en los pasos 2 y 3, por falta de
informacion, conviene no fijar metas al boleoy sélo cubrir la actividad "a"
para luego fijar metas parciales, segin el disefio de soluciones (paso 5) y la
busqueda de mayor informacion, lo cual puede ser, en la primera fase, parte de

la solucién.
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QUINTO PASO: Disefio y Programacion de Soluciones

El objetivo de este paso es identificar y programar las soluciones que incidiran

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. En todo caso, cuando la

identificaciéon de causas ha sido bien desarrollada, las soluciones hasta para los

problemas inicialmente complejos aparecen como obvias.

Actividades

a.

b.

Para cada causa/raiz seleccionada deben listarse las posibles soluciones
excluyentes (tormenta de ideas). En caso de surgir muchas alternativas
excluyentes antes de realizar comparaciones mas rigurosas sobre la base de
factibilidad, impacto, costo, etc., lo cual implica cierto nivel de estudio y
disefio bésico, la lista puede ser jerarquizada (para descartar algunas
alternativas), a través de una técnica de consenso y votacion como la
Técnica de Grupo Nominal (TGN).

Analizar, comparar y seleccionar las soluciones alternativas resultantes de la
TGN, para ello conviene utilizar multiples criterios como los sefialados
arriba: factibilidad, costo, impacto, responsabilidad, facilidad, etc.
Programar la implantacion de la solucién, definiendo con detalle las 5W-
H del plan, es decir, el qué (what), por qué (why), cudndo (when), donde
(where), quién (who) y como (how), elaborando el cronograma respectivo.

Observaciones y recomendaciones generales
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No debe descartarse a priori ninguna solucion por descabellada o ingenua que
parezca, a veces detras de estas ideas se esconde una solucién brillante o parte
de la solucién.

Para que el proceso de implantacién sea fluido es recomendable evitar
implantarlo todo a la vez (a menos que sea obvia e inmediata la solucion) y
hacer énfasis en la programacion, en el quién y cuando.

A veces, durante el disefio de soluciones, se encuentran nuevas causas 0 Se
verifica lo erratico de algunos analisis. Esto no debe preocupar, ya que es parte
del proceso aprender a conocer a fondo el sistema sobre o en el cual se trabaja.
En estos casos se debe regresar al 3er. paso para realizar los ajustes
correspondientes:

Técnicas a utilizar: tormenta de ideas, técnica de grupo nominal, matriz de

seleccion de soluciones, 5W-H, diagramas de Gantt o Pert.

Esquema No. 7

ESTRUCTURA DE UN PLAN DE MEJORA

Objetivos Metas Acciones Tiempo Recursos Responsable | Recomendacién | Indicador de

de mejora directiva seguimiento

FUENTE: Consulta bibliografica
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

a. Areas de Mejoray Posibles Causas.

En la elaboracion del Plan de Mejora y su Seguimiento es indispensable incluir
la identificacion de las areas de mejoramiento del programa educativo las
cuales surgen de las observaciones, recomendaciones (fortalezas y debilidades)
emitidas en el dictamen de acreditacion por COMACE, asi como las detectadas
por el Equipo de Acreditacion de la institucién educativa. Es importante que la
identificacion de las areas de mejoramiento incluya el analisis de las posibles

causas y el pensamiento analitico y estratégico de que para superar las
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debilidades es necesario apoyarse en las principales fortalezas del programa.
Cuando se han definido estas areas de mejora el Equipo 0 Comité de Mejora de
la Calidad establece en conjunto con la Direccion o Coordinacion del Programa
Educativo las prioridades haciendo un andlisis del entorno, de los recursos y
del alcance de estas. Con esta informacién debidamente analizada y discutida
se procede a elaborar objetivos, metas, acciones, estrategias, tiempo, recursos,
responsables de las acciones y los indicadores de seguimiento del Plan de

Mejora.

b. Objetivos.

Después de que se han definido las posibles areas de mejora, se conocen las
posibles causas y se ha priorizado se procede a la elaboracién de los objetivos
los cuales deben expresarse en funcion de los resultados que se pretende
alcanzar, deben ser viables, concretos, claros y factibles de cumplirse. La
determinacion de los objetivos implica que existe la voluntad de los actores
del programa para alcanzarlos y que tendran el compromiso de su ejecucion.
Debe de tenerse en cuenta que el Plan puede ser susceptible de modificarse
frente a contingencias e imprevistos sin embargo se cuidara en todo momento
atender las areas de mejora con el enfoque inicialmente establecido (Arter &
Russell, 2000; CONACYT, 2007; Martinez, 2007).

c. Metas.

Las metas se establecerdn en términos cuantitativos y cualitativos
dependiendo del objetivo a lograr, varias metas pueden ser desarrolladas para
alcanzar el objetivo. Las metas son concretas y necesariamente implican

tiempo y recursos.

d. Acciones de Mejora.

Esta parte del Plan de Mejora es clave para el logro de los objetivos y cumplir
las metas de tal forma que se piense en una serie de posibles alternativas de
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mejora que pueden operarse Y se seleccionaran aquellas que se consideren mas
estratégicas es decir que coadyuven a el logro de los objetivos, factibles de
llevar a cabo en el tiempo establecido es decir considera aquellas acciones que
son de corto y largo plazo. El impacto es otro aspecto a analizar en otras
palabras pensar en el resultado de la accion que se implante, es decir que
grado de mejora se ha conseguido, lo anterior sera util considerarlo cuando se

desplieguen las acciones de mejora.

e. Tiempo.

Definir con anticipacién el tiempo que se requiere para el cumplimiento de
metas, logro de objetivos y de acciones es también un factor clave que debera
considerarse en el Plan de Mejora. Es importante sefialar que algunas acciones
de mejoramiento requieren de acciones previas y otras seran de largo plazo.
Esto es importante tomarlo en cuenta para evitar esfuerzo excesivo de los
participantes y la desmotivacién que ocasiona no lograr los resultados

previstos.

f. Recursos.

En este aspecto se debe prever los recursos necesarios y suficientes para el
logro de los objetivos, metas y operacion de las acciones de mejora. Es
necesario tener claridad de las fuentes de financiamiento, de los diferentes
tipos de recursos y de los costos que implica el desarrollo del Plan a fin de que
los responsables del programa realicen las gestiones necesarias para su
consecucion. En este apartado se debera dejar establecido aquellos costos que
son parte de las acciones de Proyectos de la Institucion como Programas de
Fortalecimiento Institucional, apoyos de becas de PROMEP, apoyos a la

investigacion por organismos y fundaciones entre otros.
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g. Responsables de las Acciones.

Dentro del Plan de Mejora deberan establecerse los compromisos y
responsabilidades de cada uno de los actores involucrados en el programa
educativo, de la estructura organica de la institucion y de aquellas instancias

universitarias que en conjunto coadyuvan al logro del Plan de Mejora.

h. Indicador de Seguimiento.

El indicador de seguimiento dara cuenta del avance en los objetivos, metas y
acciones de mejora. Permitira saber el grado de cumplimiento de estos en el
tiempo establecido asi como de los resultados obtenidos y el impacto en la
atenciéon de las areas de mejora inicialmente definidas. Ademas se tendra
informacion relevante respecto a la puesta en marcha de las acciones, las
dificultades y las oportunidades. Se debera indicar en cada una de las acciones
de mejora realizada si esta fue finalizada, iniciada pero no finalizada
sefialando en porcentaje el grado de avance, si esta fue eliminada indicando

las razones y si se incorporaron nuevas acciones indicar también las razones.

SEXTO PASO: Implantacion de Soluciones

Este paso tiene dos objetivos:

e Probar la efectividad de la(s) solucidn(es) y hacer los ajustes necesarios para
llegar a una definitiva.

e Asegurarse que las soluciones sean asimiladas e implementadas
adecuadamente por la organizacién en el trabajo diario.

Actividades

a. Las actividades a realizar en esta etapa estaran determinadas por el programa

de acciones, sin embargo, ademas de la implantacién en si misma, es clave
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b.

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 gréaficas de corrida,
histogramas y graficas de Pareto.

Observaciones y recomendaciones generales:

Una vez establecido el programa de acciones de mejora con la identificacion
de responsabilidades y tiempos de ejecucién, es recomendable presentar el
mismo al nivel jerarquico superior de la unidad o grupo de mejora, a objeto de
lograr su aprobacion, colaboracion e involucramiento.

A veces es conveniente iniciar la implementacion con una experiencia piloto
que sirva como prueba de campo de la solucién propuesta, ello nos permitira
hacer una evaluacion inicial de la solucién tanto a nivel de proceso (métodos,
secuencias, participantes) como de resultados. En esta experiencia sera posible
identificar resultados no esperados, factores no tomados en cuenta, efectos
colaterales no deseados-

A este nivel, el proceso de mejoramiento ya implementado comienza a recibir
los beneficios de la retroalimentacion de la informacion, la cual va a generar

ajustes y replanteamientos de las primeras etapas del proceso de mejoramiento.

SEPTIMO PASQO: Establecimiento de Acciones de Garantia

El objetivo de este paso es asegurar el mantenimiento del nuevo nivel de

desempefio alcanzado.

Es este un paso fundamental al cual pocas veces se le presta la debida atencion.

De €l dependeré la estabilidad en los resultados y la acumulacion de aprendizaje

para profundizar el proceso.
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Actividades

En este paso deben quedar asignadas las responsabilidades de seguimiento
permanente y determinarse la frecuencia y distribucién de los reportes de
desempefio. Es necesario disefiar acciones de garantia contra el retroceso, en los
resultados, las cuales serdn Utiles para llevar adelante las acciones de

mantenimiento. En términos generales éstas son:

a. Normalizacion de procedimientos, métodos o practicas operativas.

b. Entrenamiento y desarrollo del personal en las normas y préacticas
implantadas.

c. Incorporacidén de los nuevos niveles de desempefio, al proceso de control de
gestion de la unidad.

d. Documentacion y difusion de la historia del proceso de mejoramiento.

Esta dltima actividad es de gran importancia para reforzar y reconocer los

esfuerzos y logros alcanzados e iniciar un nuevo ciclo de mejoramiento.

Observaciones y recomendaciones generales

e Puede ocurrir que el esfuerzo realizado para mejorar el nivel de desempefio en
un aspecto parcial de la Calidad y Productividad afecte las causas raices que
también impactan en otros aspectos y se producen asi efectos colaterales de
mejora en los mismos, debido a una sinergia de causas y efectos que
multiplican entonces los resultados del mejoramiento.

o Es en este paso donde se ve con mas claridad la importancia en el uso de las
graficas de control, las nociones de variacion y desviacion y de proceso
estable, ya que, para garantizar el desempefio, dichos conceptos y herramientas

son de gran utilidad.
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6.7 METODOLOGIA. Modelo Operativo

El proceso metodoldgico para la elaboracién de la propuesta del presente estudio

consta de las siguientes actividades:

6.7.1 Estructura de la Propuesta

Proceso de los Planes de Mejoramiento Continuo

Los Planes de Mejora Continua deben incluir por lo menos los siguientes siete

pasos:

1° Paso: Seleccion de los Problemas (Oportunidades de Mejora)

Los problemas seleccionados en cada una de las areas que se vinculan

directamente con la produccion son los siguientes:

e Clientes
Los principales clientes de la empresa fabricante de Maquinarias Espin, ubicada
en Huachi Chico-Ambato son los propietarios de aserraderos, carpinterias,
ebanisterias y mueblerias dentro de la provincia y la zona central del pais.

e Productos
Materiales, equipos y herramientas para procesamiento de madera y afines.

e Servicios

La fabricacion y reparacion de equipamiento para procesar madera y afines.
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e Atributos de los mismos

Mecanismos de Precision
Calidad Garantizada
Gran tamafio

Alto consumo de energia

Rendimiento intermedio y elevado

Alta durabilidad
Adaptabilidad

¢ Implementos de corte
e Escuadras

e Bases estaticas

e Rodajes

e Platinas

e Ejes de transmision
e Angulos

e Perfiles

e Electrodos

e Pernos

e Rodamientos

e Tuberia de hierro

Principales insumos utilizados.

Planchas de acero de diferentes densidades
Planchas de hierro de diferentes
densidades

Material de sujecion

Motores eléctricos

Circuitos eléctricos

Valvulas

Switch

Pintura

Bandas elasticas

Pifioneria

Cadenas

Hierro fundido

Identificacion Teodrica de los Problemas de Calidad

El Siguiente paso consiste en enlistar los problemas identificados en la encuesta

acerca de la calidad, realizada tanto a empleados como a clientes de la empresa de

maquinarias Espin
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Listado de Problemas identificados en la encuesta de Calidad:

e Control de Calidad inadecuado o no se realiza.
e Las funciones no estan bien estructuradas.
¢ No hay disponibilidad de recursos para un Sistema de Calidad.

e Mediano volumen de produccion

En la segunda parte de ésta misma actividad se obtuvieron los inconvenientes
dentro de la gestion de produccion y especificamente del sistema productivo, la
extraccion de estos factores negativos se realizd utilizando la técnica de lluvia de

ideas (Brain Storming)

Lluvia de ideas del problema dentro del Sistema Productivo:

e Personal calificado insuficiente

e Lentitud del sistema de produccién

e El sistema de produccion no esta estandarizado (serie o lotes)

e Equipos de corte inadecuados a las necesidades

e Atrasos en las entregas de equipos

e La planta de produccion no esta distribuida en las secciones necesarias.
e Espacio fisico limitado

e Contaminacion del Medio Ambiente por chatarra
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Esquema No. 8

PROBLEMAS DE CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD EN MAQUINARIAS

ESPIN
No. DESVIACION DE CORRECCION SITUACION IDEAL
LA NORMA (Debe ser) (Estado deseado o
requerido)
1 | Control de Calidad Existe Control de Control de Calidad
Ausente Calidad frecuente y pertinente.
2 | Funciones del personal Funciones del personal | Adecuada seleccién,
mal estructuradas bien estructuradas entrenamiento y colocacion
del personal
3 | Recursos econémicos Recursos econémicos Suficientes recursos
€scasos suficientes econdmicos para inversion
en Sistemas de Calidad
4 | Insuficiente personal Suficiente personal Mercado laboral amplio y
calificado calificado calificado
5 | Sistema de produccion Sistema de produccion | Sistema de produccion
lento normal dindmico
6 | Sistema de produccion no | Sistema de produccion | Todos los procesos
estandarizado estandarizado productivos estan
estandarizados
7 | Equipos de corte Equipos de corte Existencia de equipos de
inadecuados a las ajustados a las corte precisos para cada
necesidades necesidades requerimiento
8 | Atrasos en entregas Entregas a tiempo Entrega de pedidos justo a
tiempo
9 | Insuficiente distribucion Secciones Distribucién éptima del
de secciones suficientemente Lay-Out
distribuidas
10 | Espacio fisico limitado Suficiente espacio Espacio fisico 6ptimo e
fisico infraestructura de
expansién suficiente
11 | Contaminacién del medio | Preservacion y cuidado | Reciclaje y venta de

con chatarra

del medio ambiente

desechos

FUENTE: Encuesta

ELABORADO POR: Verénica Lizbeth Pico Guerrero
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2° Paso: Cuantificacion y subdivision del problema

Esquema No. 9

PROBLEMAS DE CALIDAD, CAUSAS E INDICADORES

No. Problema de calidad o Causas Indicadores
productividad
Ausencia de Planes de NUmero de maquinas
Mejoramiento Continuo devueltas
Control de Calidad incorrecto | Desconocimiento de Frecuencia de reparaciones
1 Sistemas de Calidad
propios para la Industria
metal-mecénica
Despreocupacién de los
directivos
Escases de personal que Frecuencia de relevos
obliga a improvisar
funciones Numero de accidentes
personales y enfermedades
2 Funciones del personal mal | No se estructura un industriales
estructuradas manual de competencias
Improvisacién de puestos
Personal ambulante
Personal descontento
Niveles de desempefio
No se cuenta con un Unico | Frecuencia de quejas y
sistema de produccion reclamos
3 Sistema de produccion lento | Escases de personal Atraso en entregas
Requerimientos de Demandas judiciales por
maquinaria costosa incumplimiento de contrato
Despacho de pedidos Productos defectuosos
urgentes
Devoluciones
Ausentismo del personal
4 Sistema de produccion no Reparaciones
estandarizado Deficiente distribucidn de
secciones de Demoras y Atrasos
procesamiento
Descontentos y reclamaciones
Decisiones centralizadas
Falta de presupuesto Enfermedades industriales
Elevado porcentaje de trabajo Ausentismo
Equipos de corte inadecuados a las manual
necesidades Demoras
5

Numero de Piezas defectuosas

Cantidad de desperdicios
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No. Problema de calidad o Causas Indicadores
productividad

Sistema de produccion Quejas y reclamos
lento
Registros de produccién
6 Atrasos en entregas Ausentismo de personal
Numero de contratos
Descoordinacion durante mensuales

el proceso productivo

Falta de espacio fisico Demora en produccion

Indeterminado un estudio | Superficie utilizada

técnico
7 Insuficiente distribucion de Coeficiente de capacidad de
secciones Falta de presupuesto produccion
Superficie de transito de
materiales
No existen planes de Superficie utilizada
8 Espacio fisico limitado proyeccion fisica
Superficie de transito de
Falta de presupuesto materiales

Apilamiento de desechos Pérdida de flora y fauna

9 | Contaminacion del medio con | No existen planes de Incidencia de enfermedades
chatarra manejo de desechos respiratorias

Ausencia de zona de
pintura

FUENTE: Encuesta
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

Preseleccion de Oportunidades de Mejora

Sobre cada uno de los problemas detectados, conviene, determinar de antemano,
utilizando conjeturas lo méas aproximadas a la realidad, sobre los posibles
beneficios que aportara el andlisis realizado, una vez que se haya operativizado
convenientemente, y se haya gestionado en funcion de obtener los mayores
beneficios posibles, siempre vinculando las soluciones orientadas al

Mejoramiento Continuo.
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Esquema No. 10

OPORTUNIDADES DE MEJORA

No. Estado deseado o requerido

1 | Control de Calidad frecuente y pertinente.

2 | Adecuada seleccion, entrenamiento y colocacion del personal

3 | Sistema de produccion dinamico

4 | Todos los procesos productivos estan estandarizados

5 | Existencia de equipos de corte precisos para cada requerimiento

6 | Entrega de pedidos justo a tiempo

7 | Distribucion dptima del Lay-Out (distribucién de areas de trabajo)

8 | Espacio fisico 6ptimo e infraestructura de expansion suficiente

9 | Reciclaje y venta de desechos

FUENTE: Encuesta
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

3° Paso: Andlisis de las Causas, Raices Especificas.

Dentro de la agrupacion de causas por cada problema segun el andlisis anterior, se
pueden resumir en el siguiente esquema de analisis previo a su pronostico de

solucioén:
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Esquema No. 11
PROBLEMAS DE CALIDAD, CAUSAS E INDICADORES

No. Agrupaciones Causas
Especificas

e Falta de espacio fisico
1 MATERIAL e Apilamiento de desechos
¢ Ausencia de zona de pintura

2 MAQUINARIA e Requerimientos de maquinaria costosa

e Escases de personal que obliga a improvisar
3 funciones
RECURSO HUMANO | ¢ Escases de personal

¢ Ausentismo del personal

¢ No se cuenta con un Gnico sistema de
produccion

e Despacho de pedidos urgentes

4 e Deficiente distribucion de secciones de

METODO procesamiento

e Elevado porcentaje de trabajo manual

e Sistema de produccidn lento

e Indeterminado un estudio técnico en procesos

5 MORAL e Cultura Organizacional

¢ Ausencia de Planes de Mejoramiento Continuo

e Desconocimiento de Sistemas de Calidad
propios para la Industria metal-mecéanica

e Despreocupacion de los directivos

6 GERENCIA e No se estructura un manual de competencias

e Falta de presupuesto

¢ Descoordinacion durante el proceso productivo

e No existen planes de proyeccion fisica

e No existen planes de manejo de desechos

FUENTE: Encuesta
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero
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4° Paso: Establecimiento de los Niveles de Desempefio Exigidos

Esquema No. 12
METAS DE MEJORAMIENTO

CAUSAS

METAS DE MEJORAMIENTO

o Falta de espacio fisico

o Apilamiento de desechos

e Ausencia de zona de pintura

o Implementar superficie fisica mediante la expansion
de la planta de produccion, bodega de materias
primas y zona de pintura.

¢ Desalojo de desechos metélicos por venta a la
industria de chatarra

e Determinacion de un area especifica de pintura en
zona aislada de la planta de produccién

* Requerimientos de maquinaria costosa

o Adquisicion de Guillotina para corte de planchas
superior a 12mm

e Escases de personal que obliga a improvisar funciones

o Escases de personal

o Ausentismo del personal

Calificacion, Seleccion y Entrenamiento de personal
calificado en los institutos técnicos del ramo
Contacto con autoridades de colegios técnicos para
el aprovisionamiento permanente de personal
Programa de incentivos para fomentar el desempefio
personal

* No se cuenta con un Unico sistema de produccion

o Deficiente distribucion de secciones de procesamiento

Elevado porcentaje de trabajo manual
o Sistema de produccién lento

o Indeterminado un estudio técnico en procesos

Estandarizacion del sistema de produccion
respetando los turnos de trabajo y la cronologia de
Ordenes de fabricacion

Optimizacion técnica de Lay-Out

Implantacion del sistema de produccion en linea
Mejoramiento de la tecnologia de produccion
Optimizacion de tiempos y movimientos en la
fabricacién de cada pedido

Ejecutado estudio técnico de cada proceso
productivo en pro de la reduccion de tiempos.

e Ausencia de Planes de Mejoramiento Continuo

e Desconocimiento de Sistemas de Calidad propios para
la Industria metal-mecanica

o Despreocupacion de los directivos

o No se estructura un manual de competencias

Falta de presupuesto
e Descoordinacion durante el proceso productivo

No existen planes de proyeccion fisica
No existen planes de manejo de desechos

Implementada la filosofia del Mejoramiento

Continuo en la Empresa Maquinarias Espin

Concientizar a todo el personal sobre la aplicacion

de normas de calidad I1SO

Gestion Preventiva del personal directivo en pro de

la Calidad Total

e Aplicacion de manual de competencias para Metal
Mecanica

e Optimizar la gestion econémica

¢ Corregidas todas las operaciones de produccion

¢ Gestionada la expansidn espacial

¢ Implementada la gestion ambiental

FUENTE: Plan de Mejoramiento Continuo

ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

5° Paso: Definicion y Programacion de Soluciones

A continuacion se establecen las matrices de solucion mas importante y sobre

todo aplicable a la Gestion de Maquinarias Espin:
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Esquema No. 13

Estructura del Plan de Mejora de Maquinarias Espin 2010-2011

Objetivos Metas Acciones de Tiempo Recursos Responsables Recomendacién | Indicador
Mejora Directiva de
Seguimiento
Contar con el Calificacion, Seleccion y Publicacion de requisitos | Inmediatamente Econémicos Gerente, Recursos humanos, | ¢ Adecuada Numero de carpetas
lid6 Entrenamiento de personal | en prensa identificada la secretaria .,
personal 1aoneo calificado en los institutos necesidad Recursos humanos seleccion,
para todos los técnicos del ramo Contratacion de Directivos entrenamiento | Personal
Contacto con autoridades capacitadores 7 dias Capacitador -z seleccionado
pI‘OCGSO_S de colegios técnicos para gestion inster- 2 dias Econémico y colocacian Lista de candidatos
productivos el aprovisionamiento institucional Movilizacion del personal
permanente de personal
Programa de incentivos Planificacién de Permanentemente Econémico Recursos humanos Ausentismo
para fomentar el incentivos
desempefio personal o
Aplicacion de manual de Calificacion de Papeleria
competencias para Metal candidatos 2 dias Manual de competencias | Recursos humanos Personal reclutado
Mecénica
Optimi I Corregidas todas las . . . .
pumizar la operaciones de produccién | Seguimiento de procesos | Diariamente Registros Jefe de planta e Sistema de Volumen de
Produccién Estandarizacion del prod uccién producto terminado
istema d ducci6 TNAMi
:(Iess;:t];nd?) Fl):)g tﬁ(r:r%znde Modificacion del sistema | 60 dias Personal contratado Directiva dinamico
trabajo y la cronologia de Sistemas informaticos Jefe de produccion Eficiencia'y
6rdenes de fabricacion Recursos humanos productividad
Elevar la Calidad Implementada la filosofia o - e Control de ,
. . . Aplicacion del PMC Permanentemente Todo el personal Directivos Numero de pedidos
del Producto del Mejoramiento continuo Calidad

Terminado

en la Empresa Maquinarias
Espin

frecuente y




Reducir los
Tiempos y
Movimientos
dentro de cada
Proceso

Garantizar la
Estructura de las
Piezas Previo al
Ensamblaje

Fidelizar Clientes

Concientizar a todo el
personal sobre la
aplicacion de normas de
calidad 1ISO

Gestion Preventiva del
personal directivo en pro
de la Calidad Total

Mejoramiento de la
tecnologia de produccion

Optimizaci6n de tiempos y
movimientos en la
fabricacion de cada pedido
Ejecutado estudio técnico
de cada proceso
productivo en pro de la
reduccion de tiempos.

Optimizar la gestion
econémica

Adquisicion de Guillotina
de capacidad industrial
para corte de planchas
superior a 12mm

Optimizaci6n técnica de
Lay-Out

Implantacion del sistema
de produccion en linea

Socializaciéon de Normas
de Calidad

Seguimiento, monitoreo
y evaluacion del
desempefio

Actualizacion de
maquinaria y equipos

Técnico contratado

Técnico contratado

Publicidad agresiva
Elevar la produccién

Estudio comparativo de
Proformas

Estudio de tiempos y
movimientos

Estudio técnico

7 dias

Permanentemente

Mediano plazo

30 dias

30 dias

Permanentemente

Corto plazo

30-60 dias

Seis meses

Material impreso

Registros

Econbémico

Econémico

Econémico

Econémico

Econémico

Técnico calificado
Econémico

Técnico calificado

Jefe técnico

Gerencia, mandos medios

Gerencia financiera y técnica

Gerencia general

Gerencia general

Gerencia administrativa

Gerencia general y técnica

Gerencia general y técnica

Gerencia técnica

pertinente

e Todos los
procesos
productivos
deben estar

estandarizados

s Existencia de
equipos de
corte precisos
para cada
requerimiento

sEntrega de
pedidos justo a
tiempo

NUmero de pedidos

Disminucién de
errores

Adquisiciones

Entrega a tiempo

Entrega justo a
tiempo

Ingresos anuales

Contrato de
compra-venta

NUmero de pedidos
Atrasos

Eficiencia
productiva
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Optimizacion de
Procesos.

Ampliaciony
Mejoramiento de
Actividades

Reduccion del
Impacto Ambiental

o Determinacion de un area

especifica de pintura en
zona aislada de la planta
de produccién

Gestionada la expansion
espacial

Implementar superficie
fisica mediante la
expansion de la planta de
produccién, bodega de
materias primas y zona de
pintura.

Implementada la gestion
ambiental

Desalojo de desechos
metalicos por venta a la
industria de chatarra

Estudio de factibilidad

Estudio de factibilidad

Estudio de factibilidad

Estructura de manual de
manejo de desechos

Identificacion de
compradores

30 dias

30 dias

30 dias

30 dias

7 dias

Técnico de produccion
Econémico

Econbmico
Opinion técnica

Econémico
Opinion técnica

Personal contratado

Viaticos

Gerencia técnica

Gerencia general y técnica

Gerencia general y técnica

Gerencia general y técnica

Secretaria y finanzas

¢ Distribucion
Optima del
Lay-Out

¢ Espacio fisico
Optimo e
infraestructura
de expansién
suficiente

« Reciclaje y
venta de
desechos

Construccion
establecida,
reduccion de la
contaminacion

Superficie de
trabajo

Optimizacion de
operaciones

Reduccion de la
contaminacion

Ingresos no
programados

FUENTE: Plan de Mejoramiento Continuo
ELABORAPOR Verénica Lizbeth Pico Guerrero
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6° Paso: Implantacion de Soluciones

Esquema No. 14

IMPLANTACION DE SOLUCIONES

SOLUCIONES

ACTIVIDADES
ESPECIFICAS

PERIODO DE
EJECUCION

Calificacion, Seleccion y Entrenamiento de personal
calificado en los institutos técnicos del ramo
Contacto con autoridades de colegios técnicos para el
aprovisionamiento permanente de personal

Programa de incentivos para fomentar el desempefio
personal

Aplicacion de manual de competencias para Metal
Mecénica

Corregidas todas las operaciones de produccion
Estandarizacion del sistema de produccion
respetando los turnos de trabajo y la cronologia de
6rdenes de fabricacion

Implementada la filosofia del Mejoramiento continuo
en la Empresa Maquinarias Espin

Concientizar a todo el personal sobre la aplicacion de
normas de calidad 1SO

Gestion Preventiva del personal directivo en pro de la
Calidad Total

Mejoramiento de la tecnologia de produccion
Optimizacion de tiempos y movimientos en la
fabricacion de cada pedido

Ejecutado estudio técnico de cada proceso productivo
en pro de la reduccién de tiempos.

Optimizar la gestiéon econdmica
Adquisicion de Guillotina de capacidad industrial
para corte de planchas superior a 12mm

Optimizacién técnica de Lay-Out
Implantacién del sistema de produccién en linea

Determinacion de un éarea especifica de pintura en
zona aislada de la planta de produccion

Gestionada la expansion espacial

Implementar superficie fisica mediante la expansion
de la planta de produccion, bodega de materias
primas y zona de pintura.

Implementada la gestion ambiental
Desalojo de desechos metalicos por venta a la
industria de chatarra

Publicacién de requisitos en prensa
Contratacion de capacitadores
Gestion inter-institucional
Planificacion de incentivos

Calificacién de candidatos

Seguimiento de procesos

Modificacién del sistema

Aplicacion del PMC
Socializacion de normas de calidad
Seguimiento, monitoreoy

evaluacion del desempefio

Actualizacién de maquinaria y
equipos
Técnico contratado

Técnico contratado
Publicidad agresiva
Elevar la produccién

Estudio comparativo de Proformas

Estudio de tiempos y movimientos
Estudio técnico

Estudio de factibilidad

Estudio de factibilidad
Estructura de manual de manejo de
desechos

Identificacion de compradores

Inmediatamente identificada la
necesidad

7 dias

2 dias

Permanentemente

2 dias

Diariamente

60 dias
Permanentemente

7 dias

Permanentemente
Mediano plazo
30 dias

30 dias
Permanentemente

Corto plazo
30-60 dias
Seis meses

30 dias
30 dias

30 dias

7 dias

FUENTE: Plan de Mejoramiento Continuo
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero
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7° Paso: Acciones de Garantia

En el caso del presente plan de desarrollo el monitoreo se lo realizard a los
indicadores de los objetivos estratégicos, es decir se medird los resultados. El
periodo de medicion se ha establecido permanentemente, y desde siete dias hasta
tres afios dependiendo de los objetivos planteados, para ello se ha establecido
reuniones con los actores directos del plan para analizar los avances de manera
periddica. Por otro lado se prevé la aplicacion de instrumentos de medicién como
el Sistema de Seguimiento, Monitoreo y Evaluacion que de acuerdo a la pauta

metodoldgica —de este instrumento- se lo aplicara mensualmente.

La evaluacion es el proceso de medicion y valoracién de los resultados

alcanzados por el plan respecto a los expresados en su propésito y finalidad,

considerando la problematica focal intervenida, a fin de:

e Verificar si el plan ha alcanzado su prop6sito o si estd marchando en la
direccidn correcta para alcanzarlo;

e Establecer si el plan estd aportando y encaminandose al logro de su
finalidad;

e ldentificar y valorar las consecuencias o efectos de los resultados del
proyecto sobre las condiciones de vida de sus beneficiarios y entorno

econdmico, social, productivo, cultural, tecnologico y politico.

En este caso la evaluacidn sera de impacto y su punto de referencia seran los
indicadores planteados. Se plantea una evaluacién Ex Post orientada a determinar
cuantitativa y/o cualitativamente los cambios en la calidad de la produccion de
Maquinarias Espin luego de la ejecucion del plan.

Para evaluar el logro de los objetivos generales se medird sus respectivos
indicadores. El tipo de evaluacion sera de efecto y se lo realizard en periodos de

un afio
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Es importante la participacion de los actores para esta fase de monitoreo y
evaluacion, ayudara por una parte el cumplimiento de los indicadores establecidos
para cada uno de los niveles y sobre todo a darle sostenibilidad al plan, es decir
que la empresa tenga la capacidad de mantener las lineas de accién y resultados
logrados por el plan una vez que este ha alcanzado su etapa operacional, tanto a

nivel econémico como técnico y organizacional.

6.8 ADMINISTRACION

6.8.1 Estructura Organizativa

Equipo ejecutor: Conformado por los empleados y obreros del Departamento de
Produccion de la empresa, sobre ellos debe recaer toda la responsabilidad de
ejecutar las acciones necesarias para mejorar los productos durante su
procesamiento, corre a cargo de los mandos medios supervisar que el trabajo esté
acorde a las Normas de Calidad establecida; y a los mandos mayores les
corresponde evaluar la puesta en marcha del Plan con la frecuencia de por lo

menos un afio calendario.

Equipo de control y supervision: Las visitas de Seguimiento del Comité de
Mejoramiento Continuo de la Empresa de Maquinarias Espin (COMCEME), Se
realizaran en el lapso de cada 360 dias de vigencia del Plan, con al menos dos

visitas de seguimiento semestral.

Posteriormente al afio de haber iniciado la operacion del Plan seran socializados
los resultados dentro de toda la empresa, tanto los informes semestrales como los

anuales que se derivan de la implantacién de dicho Plan.

De igual forma para realizar la segunda visita serd necesario que los responsables
de las actividades envien la documentacion respectiva a los avances obtenidos en

los ultimos dos semestres de haber recibido la primera visita de seguimiento.
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Equipo evaluador: Los evaluadores deben cumplir con una tarea trascendental,
la de medir la eficiencia de la nueva politica institucional de Mejoramiento
Continuo, para ello la comision deberd integrarse con los administradores de la
empresa y sus accionistas, este organismo actuard desde que haya finalizado cada

periodo de ejecucién y de forma semestral.

6.8.2 Recursos Institucionales

Plataforma de labores productivas
Sala de reuniones

Departamento administrativo

6.8.3 Recursos Tecnologicos

Retroproyector
Computadora
Impresora

Programas informaticos
CD’s

Maquinarias y equipo de produccién

6.8.4 Recursos Financieros

6.8.4.1 Presupuesto
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PRESUPUESTO DE ESTABLECIMIENTO DEL PLAN DE
MEJORAMIENTO CONTINUO EN MAQUINARIAS ESPIN

CANT DETALLE-DESCRIPCION V. U. TOTAL
CAPACITACION 1000.00
VIATICOS 100.00
INCENTIVOS 2800.00
PAPELERIA 150.00
PUBLICIDAD 600.00
IMPEMENTACION DE SISTEMAS 8000.00
SUBTOTAL 16650.00
IMPREVISTOS 166.50
TOTAL 16816.50
COSTOPROMEDIO/ANO | 5 ANOS DE IMPLEMENTACION 3363.30

FUENTE: Plan de Mejoramiento
ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero

NOTA: En el presupuesto no consta la adquisicion de maquinaria y equipos por

ser variablemente incuantificable. (ver anexo A11,A12)

6.8.4.2 Financiamiento

El programa sera financiado por desembolsos realizados por la misma empresa,

considerados como gastos de entrenamiento y capacitacion del personal, ademas,

se utilizara el recurso fisico, material, tecnoldégico y humano de la misma

institucion.
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6.9 PREVISION DE LA EVALUACION

Esquema No.15

PLAN DE PREVISION DE LA EVALUACION

PREGUNTAS BASICAS

EXPLICACION

¢Quiénes solicitan evaluar?

Gerencia administrativa de la empresa de
Maquinarias Espin

¢Por qué evaluar?

Porque es necesario establecer el
cumplimiento de los objetivos de la
propuesta planteada

¢Para qué evaluar?

Para medir la eficiencia del nuevo sistema
implementado

¢Qué evaluar?

El impacto de las capacitaciones y la
Gestion de Calidad del nuevo sistema de
Mejoramiento Continuo

¢Quién evalta?

Gerencia general, investigadora, jefatura
técnica

¢Cuando evaluar?

Anualmente

¢Como evaluar?

Mediante un adecuado acercamiento y
planificacion previa de verificacién de los
indicadores en cada aspecto

¢Con qué evaluar?

Con el uso de registros de seguimiento,
monitoreo y evaluacién de la propuesta en
toda su extension

FUENTE: Encuesta

ELABORADO POR: Veronica Lizbeth Pico Guerrero
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Anexo Al. Logotipo de la Empresa
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TODO TIPO DE
MAQUINARIA
INDUSTRIAL




Anexo A2. Ubicacién geogréafica de MAQUINARIAS ESPIN

CALLE ABELARDO MONCAYO

BARRIO
VIA A GUARANDA \> oTA

CATALINA

AV. ATAHUALPA

MAQ. “ESPIN”
A
O»

VIA A RIOBAMBA

REDONDEL DE HUACHI CHICO

DIRECCION:

CALLE ABELARDO MONCAYO S/N Y JOSE PERALTA (VIAA
GUARANDA KM. 1)

TELEFONOS:

TELEFAX PLANTA: (03)2843220 TEL. DOM. :(03)2825582 CEL:
087061653

AMBATO -ECUADOR
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ORDEN DE
FABRICACION

RECEPCION DE ORDEN
DE FABRICACION

REVISION DE MATRICES,
PLANTILLAS Y MOLDES

Anexo. A3

DIAGRAMA DE BLOQUES DE LA FABRICACION DE UNA CEPILLADORA
PARA CARPINTERIA EN MAQUINARIAS ESPIN

APROBACION TECNICA

O,

©

O

©

ADQUISICION DE CONSTRUCCION DE FABRICACION SISTEMA ADAPTACION DE FABRICACION DE
MATERIALES MESA DE REGULACION MOTOR CUBIERTA
COMPRA DE CORTADO CON PLASMA MEDICION DE EJES MEDICION DE TOL DE 5 MEDICION EN TOL DE 5
MATERIALES mm mm
BODEGAIE ENDEREZADO CORTE DE EJES EN CORTE CON GUILLOTINA CORTE CON GUILLOTINA

CEPILLADO EN PUENTE

SIERRA DE VAIVEN

CAVADO DE RANURAS DOBLADO DOBLADO EN
SOLDADO
EN TORNO PEREORADO DOBLADORA
PERFORADO PULIDO Y RECTIFICADO TERMOFORMADO
SOLDADO
ENSAMBLAJE 3
e RECTIFICACION Y PERFORADO
RECTIFICACION DE SUPERFICIE CAJAS DETOL n PULIDO SOLDADO
DE ROSAMIENTO PERFORAClON
RECTIFICACION Y
RECORTE Y SUELDA DE PULIDO
CADENAS
CORTE Y SUELDA DE
POLEAS

ENSAMBLAJE SISTEMA
DE REGULACION




DIAGRAMA DE BLOQUES DE LA FABRICACION DE UNA CEPILLADORA
PARA CARPINTERIA EN MAQUINARIAS ESPIN

—® - &)
» 10
ENSAMBLAIJE RECTIFICACION PINTURA
6 LIMPIEZA GENERAL
FONDEADO v
ANTICORROSIVO

PRUEBA DE ||

FUNCIONAMIENTO PINTADO DEFINITIVO

SECADO ENTREGA

FUENTE: Archivo maestro de produccion

ELABORADO POR: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero

EXPLICACION: En la empresa de Maquinarias Espin, la fabricacion de una cepilladora implica operaciones para la adquisicion de los
materiales y la fabricacion de las partes previo a su ensamblaje y pintura, se trata de un sistema de produccion por pedidos, por lo tanto

cada parte se fabrica por separado.

INSUMOS EMPLEADOS Planchas de acero de 5 mm Varillas redondas y cuadradas
Planchas de acero de 12 mm Bronces, rulimanes y cadenas y bandas
Ejes de transmision Pernos
Platinas Motor de 5 hasta 7.5 HP




Anexo .A4
DISTRIBUCION ACTUAL DE FABRICA DE MAQUINARIAS ESPIN POR SECCIONES

LIMADO

FRESA

SECCION DE
CEPILLADO

ESTANTERIAS FRESA
DO

SECCION DE
ENTREGAS EN
ESPERA

CORTADO
CON SIERRA
VAIVEN

CORTADO
CON SIERRA
ANGULAR

m
(%}
it
>
=z
|
m

RiA1

BANOS Y
BODEGA
1

ESTANTERIA EJES

SECCION DE DOBLADO Y
PINTURA

e

ZONA DE TRANSITO DE MATERIALES Y OBREROS

SECCION DE

TORNEADO

SECCION DE

ENSAMBLE

PLANTA ADMINISTRATIVA

RECEPCION DE
MATERIALES

CORTADO

BODEGA DE
PLANCHAS

FUENTE: Planos de Fabrica de Maquinarias Espin
ELABORADO POR: Verdnica Lizbeth Pico Guerrero



Anexo A5. Cuestionario para el Personal Operativo

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

ENCUESTA SOBRE EL CONTROL DE CALIDAD EN LA EMPRESA
MAQUINARIAS ESPIN
Cuestionario No....
OBJETIVO:
Identificar el Control de Calidad que realizan los obreros en su puesto de trabajo, para
promover un Mejoramiento Continuo en los productos que ofertan la empresa.

INSTRUCCIONES:

1. ¢El Control de Calidad que se realiza en la empresa es el adecuado?

S ( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

2. ¢Se encuentra bien estructuradas las funciones del personal en cada una de las
areas?

S «( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

3. ¢(Cree Ud. que se deberian estimular los Circulos de Calidad como politica de
produccion de la empresa?

S «( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

4. ;Considera que la Mejora Continua dentro de los procesos incrementard la
produccion?

Sl ( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

5. ¢La empresa cuenta con los recursos necesarios para implementar un Sistema
de Calidad?

S| ( )
NO C )

6. ¢Se realiza un control en cada etapa de produccion?
Sl ( )
POSIBLEMENTE ( )
NO ( )



7. ¢Los actuales controles de produccion promueven una mejor Calidad de los
productos?

Sl ( )
NO SABE  ( )
NO ( )

8. ¢Como calificaria el Volumen de Produccion en la empresa?
ALTO ( )
MEDIO ( )
BAJO ( )

9. ¢El mantener un bajo Nivel de Calidad de los productos afecta?

LA GESTION ECONOMICA ( )
RENTABILIDAD ()
PREFERENCIA DE LOS CLIENTES ( )

10. ¢Considera necesario establecer un cambio al manejo de la produccion?

Sl ( )

NO SABE ( )

NO ( )

11. ¢ Los actuales controles de produccién promueven una mayor cantidad de
productos?

Sl ( )

POSIBLEMENTE ()

NO ( )

12. ;Cual de estos productos adquiere con frecuencia?

ALTA CALIDAD ( )
MEDIANA CALIDAD ( )
REAGULAR CALIDAD  ( )



Anexo A6. Cuestionario para Clientes de Maquinarias Espin

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

ENCUESTA SOBRE EL CONTROL DE CALIDAD EN LA EMPRESA
MAQUINARIAS ESPIN
Cuestionario No....
OBJETIVO:
Determinar la Calidad de los productos desde la perspectiva de los clientes, para
promover un Mejoramiento Continuo en la oferta de la empresa.

INSTRUCCIONES:

1. ¢Ud. Cree gue el Control de Calidad que se realiza en Maquinarias Espin es el
adecuado?

S ( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

2. ¢Le parece que bien estructuradas las funciones del personal de una empresa se
obtienen mejores productos?

S «( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

3. ¢Cree Ud. que se deberian estimular los Circulos de Calidad en una empresa
para mejorar sus productos?

S «( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

4. ;Considera Ud., que la mejora continua dentro de los procesos incrementa la
produccion?

Sl ( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

5. (Cree que la empresa “Maquinarias Espin” deberia implementar un Sistema de
Calidad?

Sl ( )

POSIBLEMENTE ( )

NO ( )



6. ¢Ud., cree que se deben realizar Controles en cada etapa de la Produccion para
garantizar mejores productos?

SI ( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

7. ¢La actual Calidad de los Productos de Maquinarias Espin es buena?

S| ()
NOSABE ( )

NO ( )

8. ¢Cdmo calificaria el Volumen de Produccion en la empresa?
ALTO ( )

MEDIO ( )

BAJO ( )

9. ¢El' mantener un bajo Nivel de Calidad de los Productos afecta?
LA GESTION ECONOMICA ( )
RENTABILIDAD ( )
PREFERENCIA DE LOS CLIENTES ( )

10. ¢En funcién de los productos adquiridos en Maquinarias Espin, considera
necesario establecer algin cambio al manejo de la produccion?

Sl ( )

NO SABE ( )

NO ( )

11. ¢Los Controles de Produccion en una empresa promueven una mayor cantidad
de productos?

sl ( )
POSIBLEMENTE ()
NO ( )

12. ;Cual de estos atributos prefiere en los productos que Ud. compra con
frecuencia?

ALTA CALIDAD ( )

MEDIANA CALIDAD ( )

REGULAR CALIDA ( )



Anexo, A7 Clientes internos de Maquinarias Espin (Personal Operativo)

Personal Directivo

1. Rodrigo Espin (Gerente-Propietario)
2. Mariana Vargas (Secretaria)

3. Nelly Espin (Contadora)

Obreros

Damian Lopez
Diego Hernandez
Edison Espin
Edwin Llambo

Freddy Rodriguez

© © N o g &

Jaime Ortiz

10. Javier Pinto

11. Javier Rodriguez
12. José Lazcano

13. Julio Sandoval

14. Leonel Altamirano
15. Oscar Hernandez
16. Rodrigo Ramos
17. Rodrigo Saltos



Anexo A8. Clientes Externos de Maquinarias Espin

Clientes individuales

© © N o gk~ w0 DN

e e e e e T o o e
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Alejandro Lazcano
Arturo Valencia
Baltasar Garcés
Bolivar Guaman
Camilo Cruz
Carlos Lascanos
Carlos Lopez
Dario Ortiz

David Toapanta

. Diego Herrera

. Diego Nufiez

. Edgar Castro

. Edwin Salazar

. Esteban Pillilata

. Fausto Palacios

. Fausto Santamaria

. Francisco Echeverria
. Manuel Diaz

. Marcelo Cobo

20.

Marlon Caicedo

Organizaciones

1.

2
3
4.
5

Municipio de Ambato
Municipio de Esmeraldas
Municipio de Patate
Municipio de Puijili
Municipio de Guayaquil



Anexo A9. Hoja de Control del Cumplimiento del PMC

PLAN DE MEJORA CONTINUA

Nombre del
proyecto

Equipo responsable

Fecha de elaboracion

Objetivos del
proyecto

Alcance del proyecto

NUumero de plan

Indicador Inicial
de Mejora del
Proyecto
Seleccionado

Meta Deseada

Tiempo Deseado para Lograr la Meta

PLANEACION (P)

EJECUCION (H)

ACTIVIDADES | RESPONSABLE FECHA GRADO DE AVANCE
COMPROMISO
1 OBSERVACIONES
2
3
4
5
9
10

VERIFICACION (V)

SE A CUMPLIDO ACCIONES NECESARIAS PARA
CON LOS EL CUMPLIMIENTOEN TIEMPO
COMPROMISOS EN | DEL PROYECTO

S

NO

S|

NO

Sl

NO

Sl

NO

S

NO

Sl

NO

CIERRE

DE PROYECTO

CONCLUSIONES AL CIERRE DEL PROYECTO:

INDICADOR INICIAL DE MEJORA DEL PROYECTO

SELECCIONADO

CAMBIOS NECESARIOS A LA DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE
GESTION DE CALIDAD PARA LA ESTANDARIZACION DE LA MEJORA

FECHA DE CIERRE DEL
PROYECTO

RESPONSABLES DE REVISION:

RESPONSABLES DE VERIFICACION:




Anexo. A10

VALORES Y OBJETIVOS DE LA EMPRESA MAQUINARIAS ESPIN

Mision de Calidad

Consolidar la gestion de calidad en la empresa “Maquinarias Espin” de la ciudad
de Ambato beneficiando con ello a sus clientes, mejorando la eficiencia de
produccion, implementando la aplicacién de un Plan de Mejoramiento Continuo,
complementando la aplicacion del manual de procedimientos y perfeccionando las
actividades de gestion mercantil de la empresa basado en los valores de Trabajo,
Honradez, Disciplina, Responsabilidad, Equidad, Solidaridad, Reciprocidad y
Creatividad.

Vision de Futuro

Dentro de cinco afios, la empresa “Maquinarias Espin” de la ciudad de Ambato
habra consolidado su gestion de calidad, beneficiando con ello a los clientes de la
ciudad de Ambato y la zona central del pais, siendo la pionera en el campo de
maquinaria para mecanica y carpinteria, dotando a sus clientes de productos
reconocidos a nivel nacional e internacional, con una elevada productividad, gran
diversificacion y demanda de productos, los mismos que tendran distribuidores en
todo el pais, ademas de todo esto, la empresa estard altamente equipada con

tecnologia de punta.

Obijetivos de Gestion de Calidad

Implementar el Plan de Mejoramiento Continuo

Mejorar la eficiencia de produccion

Implementar un sistema de calidad total.

Complementar la aplicacion del manual de procedimientos en todos los
departamentos.

Perfeccionar las actividades de gestién mercantil de la empresa.



Anexo ,All Detalle de Gastos en Plan de Mejora Continta

Acciones de Tiempo Recursos | COSTO RESUMEN
Mejora
Publicacion de Inmediatamente Econdmicos 300.00 CAPACITACION 1000.00
requisitos en prensa identificada la VIATICOS 100.00
necesidad INCENTIVOS:6800.00
Contratacion de 7 dias Capacitador 500.00 PAPELERIA: 150.00
capacitadores Econémico PUBLICIDAD: 600.00
Gestidn inster- 2 dias Movilizacién 50.00 IMPLEMENTACION DE
institucional SISTEMAS: 8000.00
Planificacion de Permanentemente Econdmico 6800.00
incentivos
Papeleria
Calificacion de 2 dias Manual de 50.00
candidatos competencias
Seguimiento de Diariamente Registros 50.00
procesos
Personal
Modificacion del 60 dias contratado 2500.00
sistema Sistemas
informaticos
Aplicacion del PMC Permanentemente Todo el
personal 1000.00
Socializacion de 7 dias Material
normas de calidad impreso 500.00
Seguimiento, Permanentemente Registros
monitoreo y 50.00
evaluacion del
desempefio
Actualizacién de Mediano plazo Econémico
maquinaria y equipos XXXXX
Técnico contratado 30 dias Econdmico
2000.00
Técnico contratado 30 dias Econdmico
XXXXX
Publicidad agresiva Permanentemente Econdmico 300.00
Elevar la produccién Corto plazo
Estudio comparativo Econémico XXXXX
de Proformas
Estudio de tiemposy | 30-60 dias Técnico 1000.00
movimientos calificado
Econdmico
Estudio técnico Seis meses Técnico
calificado
Estudio de 30 dias Técnico de 500.00
factibilidad produccion
Econdmico
Estudio de 30 dias Econémico 500.00
factibilidad Opinién técnica
Personal 500.00
Estructura de manual 30 dias contratado
de manejo de
desechos
Identificacion de 7 dias Viaticos 50.00
compradores
TOTAL 16650.00




Anexo ,Al2 Presupuesto de establecimiento del Plan de Mejoramiento

Continuo en MAQUINARIAS ESPIN

CANT DETALLE-DESCRIPCION V.U TOTAL
CAPACITACION 1000.00

VIATICOS 100.00

INECNTIVOS 2800.00

PAPELERIA 150.00

PUBLICIDAD 600.00
IMPEMENTACION DE SISTEMAS 8000.00

SUBTOTAL 16650.00
IMPREVISTOS 166.50
TOTAL 16816.50
COSTOPROMEDIO/ANO | 5 ANOS DE IMPLEMENTACION 3363.30




