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RESUMEN EJECUTIVO
La empresa de calzado “LENDEL” esta dedicada a la produccion y venta de calzado
para dama, caballero y nifios. Cancién
Por esta razon la presente investigacion, se encuentra enfocada en la realizacion de un
analisis de la situacion actual de la empresa, con el fin de disefiar un Sistema de
Control de Calidad que permita mejorar la calidad del producto, como también la
productividad de la empresa. Los datos obtenidos por las encuestas aplicadas a los
clientes internos de la empresa indican que es necesaria la aplicacion del tema, La
Implementacion de un Sistema de Control de Calidad que permita controlar y mejorar
las actividades que conforman el proceso de produccion y la calidad del calzado.
Este tema ayudo de manera eficiente a disefiar un Sistema de Control de Calidad que
permitira realizar todas las actividades planificadas por la empresa y asi cumplir paso a
paso los procesos establecidos con la finalidad de aprovechar las oportunidades
existentes estableciendo valores y politicas empresariales que ayude a desarrollar una
cultura que apoye a crear una estructura organizacional con disciplina y
responsabilidad, logrando de esta manera la eficiencia y la eficacia en la produccion que
realice la empresa.
PALABRAS CLAVES:
SISTEMA
CALIDAD
PRODUCTIVIDAD
ADMINISTRACION

ORGANIZACION

XiX



INTRODUCCION

El trabajo investigativo esta orientado en primera instancia a la Implementacion de un
Sistema de Control de Calidad en el area de produccion y su impacto en el desarrollo

organizacional, de la empresa de calzado “LENDEL”

En el primer capitulo, se realiza la contextualizacion de la percepcion del Tema, el
cuestionamiento del paradigma para llegar a la particularidad del problema, se
constituye una vision hipotética, se plantea la formulacion del problema, las

interrogantes, la delimitacion de la investigacion y la formulacion de objetivos.

El segundo capitulo, contiene la fundamentacion tedrica del problema, tomando como
aportacion deferentes criterios de varios autores que han efectuado estudios previos en

otros ambientes se establece la categorizacion por cada variable.

El tercer capitulo, se describe el rumbo, modos y pautas de investigacion. En el que se
basa este trabajo, al igual que la metodologia utilizada en el trabajo se sitla en la
busqueda bibliogréfica y en una investigacion de campo de Fabrica de calzado
LENDEL de la parroquia de Quisapincha a través de una encuesta a los clientes

internos.



El cuarto capitulo, hace una descripcion de los datos obtenidos por las encuestas
mostrando la ejecucion de la tabulacion, el andlisis e interpretacion de los mismos, que

permite priorizarlos en la investigacion.

El quinto capitulo, consta las conclusiones de los resultados mas caracteristicos del
trabajo de campo y del analisis de los mismos, se considera Disefiar un sistema de
control de calidad tomando como base las siete herramientas de control de calidad que

orienten al desarrollo organizacional de la empresa calzado “LENDEL”.

El sexto capitulo fundamenta el presente trabajo, en la propuesta, se refiere a datos
informativos, antecedentes de la propuesta justificacion, objetivos, analisis de
factibilidad fundamentacion, metodologia del modelo operativo, en el que se presenta
un enfoque de la herramienta que permita el, Disefio de un Sistema de Control de
Calidad tomando como base las siete herramientas de control de calidad que orienten al
desarrollo organizacional de la empresa calzado “LENDEL” de la parroquia de

Quisapincha de la Ciudad de Ambato.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 TEMA
“La implementacion de un Sistema de Control de Calidad, en el area de produccion y
su impacto en el desarrollo organizacional, de la fabrica de calzado “LENDEL” en la

parroquia de Quisapincha de la ciudad de Ambato”

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1 Contextualizacion

El control de calidad son todos los mecanismos, acciones, herramientas que realizamos
para detectar la presencia de errores en un producto o servicio. En la época actual los
clientes exigen un producto de excelente calidad es por ello que la Camara de Calzado
del Ecuador, ha dado a conocer las acciones emprendidas en el Programa de la

Competitividad Global, en donde 16 paises de América Latina trabajan conjuntamente
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en la implementacion de acciones encaminadas a lograr una industria mas capacitada,
que conlleven a la elaboracion de productos mas competitivos a nivel mundial.

(SCOTT, 2009, pag. 25)

Las empresas ecuatorianas buscan alcanzar el desarrollo empresarial, mediante la
fidelidad de los clientes y la calidad de sus productos, es por ello que el objetivo de toda
empresa es conocer y atender bien a sus clientes para que el producto se ajuste a las
necesidades del mercado a nivel mundial. Es por eso que en las empresas ecuatorianas
estan propendiendo a la implementacion de sistemas de control de calidad eficientes a
través de las normas ISO, la funcion de estas normas hace que obtengamos un producto

de dptima calidad.

Por medio de la calidad el Ecuador esta inmerso en la globalizacién, por tal motivo el
cliente local exige un producto de buena calidad y de excelentes condiciones que se
adapten a las exigencias de medio, e incluso para superar las expectativas del
consumidor final la calidad de los productos, es la Unica via para que las empresas
ecuatorianas sean competitivas en el mercado mundial; y alcancen un mejor desarrollo

empresarial cumpliendo con sus expectativas.

En Ecuador segun el Instituto Nacional de Estadisticas y Censo (INEC) existen
14°483.499 habitantes ecuatorianos, los artesanos y las empresas de calzado en la
provincia del Tungurahua representan alrededor del 55% de la produccién nacional,
creando un ambiente competitivo muy fuerte entre las empresas a nivel nacional, es por

ello que muchas de las empresas han decidido implementar un sistema de control de



calidad para que sus productos sean Optimos y puedan ser competitivos en el mercado,

satisfaciendo las expectativas de las clientes. (PEREZ, 2008, pag. 3)

Es el caso particular de la empresa “LENDEL” que fue creada en el afio 2010, esta
como varias empresas dedicadas a la elaboracion de calzado, pretenden posesionar su
marca en el mercado debido a la gran demanda de calzado que existe actualmente, esta
empresa fue fundada por Ing. Rubén Nogales y comenz6 con 5 trabajadores en el area
de aparado adaptando las instalaciones de su casa, luego en el afio 2011 en vista que su
empresa crecia rapidamente se vio en la necesidad de ampliar las instalaciones, para las
areas de montaje y terminado del producto; con este crecimiento se ve en la obligacién
de mejorar sus procesos de produccién con la finalidad de optimizar los recursos e
incrementar su competitividad frente al resto de empresas. Es por esto que decidio
trasladar las instalaciones de su empresa a la parroquia de Quisapincha, donde en la

actualidad se encuentra operando con 32 operarios.



GRAFICO # 1 ARBOL DE PROBLEMAS
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1.2.2 Andlisis Critico

La empresa de calzado “LENDEL” debido a su crecimiento acelerado, estd empezando
a obtener un producto defectuoso y corre el riesgo de salir del mercado, es por este
problema que se va a implementar un Sistema de Control de Calidad en el area de
produccion del calzado. La baja calidad del calzado puede darse por las siguientes

causas:

Descoordinacion en los procesos de produccion.- Esto se da cuando no se tiene una
buena comunicacion en los diferentes niveles de fabricacion de los productos,
ocasionando conflictos entre el personal y areas de produccion, llegando asi a la
desintegracion de los grupos de trabajo, dando como resultado productos con fallas de

fabrica o productos defectuosos.

La ausencia de comunicacion entre las areas.- Ocasionan un bajo nivel de
rendimiento del personal incrementandose los tiempos de produccién obteniendo como
efecto el incremento del costo final del producto, siendo evidente que una mala calidad

con un precio elevado hace que la empresa no sea competitiva y salga del mercado.

Desconocimiento de normas de calidad.- Esta es la razén por la cual se producen
productos de baja calidad, desperdicio de materia prima y uso indebido de del tiempo
ocasionando que la empresa baje la produccion y obtenga perdidas de materiales y de

clientes.



1.2.3 Prognosis

Al no existir un Sistema de Control de Calidad adecuado a la empresa de calzado
“LENDEL” le resulta imposible cualquier tipo de mejora en sus productos, pues sin
este Sistema de Control de Calidad seguird produciendo productos con algun defecto de
fabrica esto ocasiona la pérdida de clientes y por ende de dinero, también nos impide un
desarrollo organizacional. Y no se podran cumplir con las directrices de mejoramiento

del producto y el posicionamiento en el mercado.

1.2.4 Formulacion del problema

¢Como afecta el inadecuado sistema control de calidad en el permanente deterioro del
desarrollo organizacional en el area de produccién en la empresa de calzado

“LENDEL”?

1.2.5 Preguntas directrices o Interrogantes

o ¢Cudl es el impacto de implementar un sistema de control de calidad en la
empresa “LENDEL” para aumentar el desarrollo organizacional?

o ¢Cdémo influira el sistema de control calidad en los procesos de produccién?

o ¢De qué manera mejorara la calidad del calzado y desarrollo organizacional la
aplicacion de un sistema control de calidad en el &rea de produccion en la empresa de

calzado “LENDEL” de la ciudad de Ambato?
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1.2.6 Delimitacion conceptual o de contenido

Campo — Administrativo
Area — Organizacion

Aspecto —Control de Calidad en los procesos.

Delimitacion espacial
La presente investigacion se realizd en la empresa de calzado “LENDEL” ubicada en el
barrio Cashauco, a 500 metros de la via principal al sur occidente la Parroquia de

Quisapincha de la ciudad de Ambato.

Delimitacion Temporal

El desarrollo de la presente investigacion empezo el mes de abril del 2012.



1.3 JUSTIFICACION

Esta investigacion se justifico por la factibilidad de su realizacion, pues se dispuso de
tiempo suficiente para su desarrollo, acceso a las fuentes de informacion dentro de la
empresa, la posibilidad de aplicar el proyecto y disponibilidad de recursos humanos,
materiales, tecnoldgicos y econémicos.

El estudio se realizd buscando el mejoramiento continuo de la empresa de calzado
“LENDEL” con el objetivo de obtener calzado de buena calidad para que la empresa
tenga un excelente desarrollo organizacional, basado en normas de calidad y sea
reconocida en el mercado, esto facilita que la empresa obtenga mas acogida a nivel
local y nacional.

El estudio principal fue mejorar los factores de calidad del calzado, que se elabora en la
empresa, ademas este sistema verificara que se estén cumpliendo a cabalidad con todos
los procesos de fabricacion reduciendo los errores al maximo, optimizar los recursos y
tiempo. El impacto de implementar el sistema de control de calidad, es directamente al
consumidor, ya que es la persona que tiene la libertad y tiempo para elegir el producto a
su entera satisfaccion, el sistema también aporta que los operarios trabajen de manera
colectiva, de este modo lograr un producto de calidad, que satisfaga las necesidades de
los clientes, generando mayor demanda y participacién en el mercado.

Se realiz6 también el Estudio de Tiempos y Movimientos en el Area de produccion de
la empresa de calzado “LENDEL”, que fue de gran importancia porque permitid

detectar operaciones que estan causando retrasos en la produccién, agilitando y
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mejorando la eficiencia del proceso de la elaboracion de calzado, ademas permitio
establecer un tiempo promedio en las operaciones de fabricacion.

El estudio fue perfectamente factible de ser ejecutado porque existié la predisposicion al
cambio por parte de los propietarios y se dispuso de recursos materiales y econémicos

para la ejecucion del proyecto.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General
e Diagnosticar el actual Sistema de Control de Calidad, para mejorar el

desarrollo organizacional en el area de produccion.

1.4.2 Obijetivos Especificos

e Identificar las causas y efectos que ha generado el deficiente Sistema de
control de calidad en el desarrollo organizacional de la empresa de calzado

“LENDEL” de la parroquia de Quisapincha.

e Implementar un tiempo promedio, en los procesos del area de produccion,
para mejorar el desarrollo organizacional en el area de produccion.

e Proponer un sistema de control de calidad, tomando como base las siete
herramientas de control de calidad, que orienten a mejorar los procesos de

produccion de la empresa calzado “LENDEL”.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES DE INVESTIGACION

“LENDEL” es una empresa dedicada a la fabricacion de calzado como muchas otras de
la provincia de Tungurahua y de la zona centro del pais, el incremento de la
competencia hizo que esta empresa se vea en la necesidad implementar un Sistema de
Control de Calidad, para mejorar los procesos de produccién rigiéndose bajo las normas
ISO vy asi alcanzar mejores estandares de calidad, como también la durabilidad del

producto.

En el afio 2009 el presidente de la republica con el afan de proteger el sector industrial y
artesanal del calzado implemento una salvaguarda al calzado importado de $10.00 por
cada par, los importadores con su vision de negocio importaron calzado por partes (sin
ensamblar), la empresa de calzado “LENDEL” logra adquirir el contrato de ensamblaje

de calzado con la importadora Almacenes Estuardo Sanchez de la ciudad de Guayaquil,

12



al no tener un correcto ensamblaje del calzado no se pudo retener al cliente, es por este
motivo que los duefios de la empresa deciden implementar un Sistema de Control de

Calidad en sus procesos productivos.

A continuacion presentaremos las siguientes fuentes bibliograficas referentes al presente

tema en estudio.

(QUINATOA, 2011). Sistemas de produccion para mejorar la calidad de produccion
en fabrica de medias “GUTMAN CIA LTDA” de la cuidad de Ambato Facultad
ciencias administrativas de la Universidad Técnica de Ambato
Proponer la implementacion de un sistema de Produccion que permita mejorar la

calidad de las medias de la fabrica GUTMAN CIA. LTDA, analizando los diferentes

modelos del sistema de produccién en la elaboracion de las medias, diagnosticando asi
el proceso de produccién en la fabrica de medias antes mencionada. Concluyendo que el
personal esta dispuesto a utilizar métodos o sistemas de produccion, situacion que debe
ser aprovechado por los propietarios de la empresa, implementando el sistema mas
conveniente, aplicando una gama de productos que satisfacen las diferentes necesidades
de sus clientes sean nifios, damas y caballeros permitiéndole compartir y mantenerse en
el mercado, por medio de esta investigacion se nota que existe listado u hojas en donde

registren los pedidos a pedir.

(GOMEZ, 2010) “dplicacion del manual de calidad para mejorar los procesos

produccion en la “Imprenta y Encuadernacion Gomez M” de la ciudad de
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Ambato. Facultad de Ciencias Administrativas de la Universidad Técnica de

Ambato.

En el presente trabajo, que manifiesta la necesidad de implementar un modelo de
Gestidn de calidad como lo es la norma ISO 9001: 2000 en la empresa, permitiendo de
esta manera que exista una cultura de superacion y mejora continua, la elaboracién de
un manual de calidad total, bajo las normas establecidas en la norma 1SO 9001: 2000 es
la forma mas inteligente de dirigir un negocio y que son; mejorar la satisfaccion del
cliente, reducir el tiempo de trabajo del ciclo de produccion y reducir sus defectos,
mediante operaciones en forma ordenada y coordinacion dentro de la empresa. En este
trabajo de investigacién se repondré trabajar con la aplicacion de un manual de calidad
total, basado en la Norma 1SO 9001: 2000; para mejorar los procesos productivos en la
empresa, obteniendo un grado mayor de satisfaccion del cliente, demostrando que existe
superacion y mejora continua en cuanto a los procesos de fabricacion de los productos.

(CARRANZA, 2009) “Sistema de gestion de calidad aplicado las normas
1SO 9001: 2000 para mejorar los procesos de empresa GENIMAG Desing”, Biblioteca
de la ciudad de Ambato y la provincia de Tungurahua.

El sistema de Gestion de calidad permitira mejorar el desempefio, la
coordinacion y produccion de la organizacion, mediante un enfoque de los objetivos del
negocio y las expectativas del cliente por ende el sistema permitird aumentar la calidad
de los productos y servicio, mejorar la productividad de los recursos y conseguir
distinguirse entre la competencia como una empresa las mejores ante todo, el sistema de
calidad busca garantizar en el largo plazo la supervivencia, el crecimiento, la

rentabilidad de una organizacion maximizando su competitividad, mediante el
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aseguramiento permanente de la satisfaccion de los clientes y la eliminacion de todo

tipo de desperdicios.

2.2. FUNDAMENTACION FILOSOFICA

En la presente investigacion se utilizé el paradigma Critico — Propositivo por las

siguientes razones:

Hoy en dia el principal objetivo de las empresas es de ser competitivas, es por eso que
tanto los clientes internos como externos se estan ajustando al cambio ya sea para
mejorar sus procesos internos, creando un ambiente de trabajo positivo y mejorando la

calidad de los productos para que estos sean competitivos en el mercado.

El sistema de control de calidad contribuye a la efectividad de una organizacién en
alcanzar sus objetivos por medio de un conjunto de elementos que persiguen el mismo
fin que es elevar la calidad de producto y la competitividad de la empresa frente a la

competencia.

2.3 FUNDAMENTACION METODOLOGICA:

La cual determind que métodos o procesos se aplicd en la investigacion para la
implementacion del sistema de control de calidad deseado en la empresa de calzado
“LENDEL” de la ciudad de Ambato, receptando informacion de los hechos particulares

del mercado, como una forma de interpretar la realidad de las cosas de forma directa en
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el campo mismo, en la cual utilizare encuetas tanto a los clientes internos como a la

externos para obtener resultados reales del mercado actual.

2.4 FUNDAMENTACION LEGAL:

La siguiente investigacion se sustenta en la constitucion de la Republica del
Ecuador en el Titulo VI del Régimen de Desarrollo Capitulo Sexto del Trabajo y
Produccidn en la Seccion Primera, de las Formas de organizacion de la Produccion y su
Gestion en los siguientes capitulos:

Art. 319.- Se reconocen diversas formas de organizacion de la produccion en la
economia, entre otras las comunitarias, cooperativas, empresariales publicas o privadas,
asociativas, familiares, domésticas, autbnomas y mixtas.

El Estado promoverad las formas de produccion que aseguren el buen vivir de la
poblacion, no promovera aquellas que atenten contra sus derechos o los de la naturaleza;
alentara la produccién que satisfaga la demanda interna y garantice una activa
participacién del Ecuador en el contexto internacional.

Art. 320.- En las diversas formas de organizacion de los procesos de produccion se
estimulara una gestion participativa, transparente y eficiente.

La produccion, en cualquiera de sus formas, se sujetard a principios y normas de
calidad, sostenibilidad, productividad sistémica, valoracion del trabajo y eficiencia

econdmica y social.
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También se basa en la misma constitucion de la Republica del Ecuador en el Titulo VII
del Régimen del Buen Vivir, Capitulo Segundo de Biodiversidad y recursos naturales,
Seccién Primera de la Naturaleza y ambiente en el siguiente articulo:

Art. 396.- El Estado adoptara las politicas y medidas oportunas que eviten los impactos
ambientales negativos, cuando exista certidumbre de dafio. En caso de duda sobre el
impacto ambiental de alguna accidén u omisién, aunque no exista evidencia cientifica del
dafo, el Estado adoptara medidas protectoras eficaces y oportunas.

La responsabilidad por dafios ambientales es objetiva. Todo dafio a ambiente, ademas de
las sanciones correspondientes, implicara también la obligacion de restaurar
integralmente los ecosistemas e indemnizar a las personas y comunidades afectadas.
Cada uno de los actores de los procesos de produccion, distribucién, comercializacion y
uso de bienes o servicios asumira la responsabilidad directa de prevenir cualquier
impacto ambiental, de mitigar y reparar los dafios que ha causado, y de mantener un
sistema de control ambiental permanente. Las acciones legales para perseguir y
sancionar por dafios ambientales seran imprescriptibles.

La presente investigacion esta debidamente respaldada en la Ley Organica de Defensa

del Consumidor en los articulos:

CAPITULO V

Responsabilidades y obligaciones del proveedor
El proveedor debe entregar al consumidor informacion veraz y suficiente de los

productos o servicios ofrecidos, cumpliendo con las condiciones establecidas en la Ley,
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indicando su valor final clara y visiblemente, optando también por la reposicion del bien
0 servicio si éste tiene defectos de calidad.

CAPITULO XI

Control de calidad

Segun el INEN ejercera control de calidad de los bienes y o servicios en los casos que
esta funcion no sea asignada a otros organismos especializados, comprobando
técnicamente una defectuosa calidad en los bienes o servicios, debiendo remitir un
informe a las autoridades competentes para que procedan de conformidad con lo

previsto en articulo 66 de la ley.

CAPITULO XIlI

Control de calidad

Todo bien o servicio debe someterse a un control de calidad y al cumplimiento de
normas técnicas, codigos de practicas o resoluciones, con las normas establecidas por el
INEN que es la que se encarga del perjuicio de la participacion de los demas
organismos gubernamentales competentes y de comprobarse su defectuosa calidad el

INEN no permitira su comercializacion.
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2.4. CATEGORIAS FUNDAMENTALES:

Grafico # 2 Variable Independiente
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Gréfico # 3 Variable Dependiente
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2.4.1 SISTEMA DE CALIDAD

Un Sistema de Calidad es una estructura operacional de trabajo, bien documentada e
integrada a los procedimientos técnicos y gerenciales, para guiar las acciones de la
fuerza de trabajo, la maquinaria o equipos, y la informacién de la organizacion de
manera practica y coordinada y que asegure la satisfaccion del cliente y bajos costos

para la calidad.

En otras palabras, un Sistema de Calidad es una serie de actividades coordinadas que
se llevan a cabo sobre un conjunto de elementos (Recursos, Procedimientos,
Documentos, Estructura organizacional y Estrategias) para lograr la calidad de los
productos o servicios que se ofrecen al cliente, es decir, planear, controlar y mejorar
aquellos elementos de una organizacion que influyen en satisfaccion del cliente y en el
logro de los resultados deseados por la organizacion. Si bien el concepto de Sistema de
Calidad nace en la industria de manufactura, pero estos pueden ser aplicados en

cualquier sector tales como los de Servicios y Gubernamentales. (Adler, 2003, pag. 24) .

Para implementar un Sistema de Calidad, en una organizacién debe de tomar en cuenta

la siguiente estructura:

1. Estrategias: Definir politicas, objetivos y lineamientos para el logro de
la calidad y satisfaccion del cliente. Estas politicas y objetivos deben de estar alineados
a los resultados que la organizacion desee obtener.

2. Procesos: Se deben de determinar, analizar e implementar los procesos,

actividades y procedimientos requeridos para la realizacion del producto o servicio, y a
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su vez, que se encuentren alineados al logro de los objetivos planteados. También se
deben definir las actividades de seguimiento y control para la operacién eficaz de los
procesos.

3. Recursos: Definir asignaciones claras del personal, Equipo Yy/o
maquinarias necesarias para la produccion o prestacion del servicio, el ambiente de
trabajo y el recurso financiero necesario para apoyar las actividades de la calidad.

4. Estructura_Organizacional: Definir y establecer una estructura de

responsabilidades, autoridades y de flujo de la comunicacién dentro de la organizacion.
5. Documentos: Establecer los procedimientos documentos, formularios,
registros y cualquier otra documentacion para la operacion eficaz y eficiente de los

procesos y por ende de la organizacion (GAMES, 2000, pag. 19)

Un sistema de calidad total es la estructura funcional de trabajo acordada en toda la
compafiia y en toda la planta, documentada con procedimientos integrados técnicos y
administrativos efectivos, para guiar las acciones coordinadas de la fuerza laboral, las
maquinas y la informacion de la compafiia y planta de las formas mejores y mas
précticas para asegurar la satisfaccion del cliente con la calidad y costos econdémicos de

calidad.

El sistema de calidad total es el fundamento del control total de la calidad, y provee
siempre los canales apropiados a lo largo de los cuales el conjunto de actividades
esenciales relacionadas con la calidad del producto debe fluir. Junto con otros sistemas,

constituye la linea principal del flujo del sistema total del negocio. Los requisitos de
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calidad y los parametros de la calidad del producto cambian, pero el sistema de calidad

permanece fundamentalmente el mismo. (MUNCH, 2001, pag. 111)

SISTEMAS DE CONTROL

La Teoria Cibernética se aplica en esencia para los organismos vivos, las maquinas y las
organizaciones. Estos sistemas fueron relacionados por primera vez en 1948 por Norbert
Wiener en su obra Cibernética y Sociedad con aplicacion en la teoria de los mecanismos

de control

Los sistemas de control se aplican en esencia para los organismos vivos, las maquinas
y las organizaciones. Un sistema de control estd definido como un conjunto de
componentes que pueden regular su propia conducta o la de otro sistema con el fin de
lograr un funcionamiento predeterminado, de modo que se reduzcan las probabilidades
de fallos y se obtengan los resultados buscados. Hoy en dia los procesos de control son
sintomas del proceso industrial que estamos viviendo. Estos sistemas se usan
tipicamente en sustituir un trabajador pasivo que controla una determinado sistema (ya
sea eléctrico, mecanico, etc.) con una posibilidad nula o casi nula de error, y un grado
de eficiencia mucho més grande que el de un trabajador. Los sistemas de control mas
modernos en ingenieria automatizan procesos en base a muchos parametros y reciben el
nombre de Controladores de Automatizacion Programables (PAC) (REAL, 2003, pag.

16)
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Es aquel sistema en que solo actua el proceso sobre la sefial de entrada y da como
resultado una sefial de salida independiente a la sefial de entrada, pero basada en la
primera. Esto significa que no hay retroalimentacion hacia el controlador para que éste
pueda ajustar la accién de control. Es decir, la sefial de salida no se convierte en sefial
de entrada para el controlador. Ejemplo 1: el llenado de un tanque usando una manguera
de jardin. Mientras que la llave siga abierta, el agua fluira. La altura del agua en el
tanque no puede hacer que la llave se cierre y por tanto no nos sirve para un proceso que
necesite de un control de contenido o concentracion. Los sistemas de control abierto son
aquellos en que la accién del controlador no se relaciona con el resultado final. Esto
significa que no hay retroalimentacion hacia el controlador para que éste pueda ajustar
la accién de control. Un ejemplo simple es el llenado de un tanque usando una
manguera de jardin. Mientras que la llave siga abierta, el agua fluira. La altura del agua

en el tanque no puede hacer que la llave se cierre.

Sin embargo, cuando usted ve que el tanque esta lleno y decide cerrar la llave, esta
afiadiendo el elemento de retroalimentacién al circuito. Pero en este caso es un circuito

cerrado controlado por el hombre. (RODRIGUEZ, 2000, pag. 19)

Un sistema dindmico puede definirse conceptualmente como un ente que recibe unas
acciones externas o variables de entrada, y cuya respuesta a estas acciones externas son
las denominadas variables de salida. Las acciones externas al sistema se dividen en dos
grupos, variables de control, que se pueden manipular, y perturbaciones sobre las que no

es posible ningun tipo de control. Dentro de los sistemas se encuentra el concepto de
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sistema de control. Un sistema de control es un tipo de sistema que se caracteriza por la
presencia de una serie de elementos que permiten influir en el funcionamiento del
sistema. La finalidad de un sistema de control es conseguir, mediante la manipulacion
de las variables de control, un dominio sobre las variables de salida, de modo que estas
alcancen unos valores prefijados (consigna). Un sistema de control ideal debe ser capaz
de conseguir su objetivo cumpliendo los siguientes requisitos:

1. Garantizar la estabilidad y, particularmente, ser robusto frente a
perturbaciones y errores en los modelos.

2. Ser tan eficiente como sea posible, segin un criterio preestablecido.
Normalmente este criterio consiste en que la accion de control sobre las variables de
entrada sea realizable, evitando comportamientos bruscos e irreales.

3. Ser facilmente implementable y cémodo de operar en tiempo real con

ayuda de un ordenador. (MEJIA, 2001, pag. 24)

CONTROL DE CALIDAD

El control de calidad son todos los mecanismos, acciones, herramientas que realizamos
para detectar la presencia de errores. La funcion del control de calidad existe
primordialmente como una organizacion de servicio, para conocer las especificaciones
establecidas por la ingenieria del producto y proporcionar asistencia al departamento de
fabricacion, para que la produccion alcance estas especificaciones. Como tal, la funcién
consiste en la recoleccion y anélisis de grandes cantidades de datos que después se

presentan a diferentes departamentos para iniciar una accion correctiva adecuada.
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Todo producto que no cumpla las caracteristicas minimas para decir que es correcto,
sera eliminado, sin poderse corregir los posibles defectos de fabricacion que podrian

evitar esos costos afiadidos y desperdicios de material.

Para controlar la calidad de un producto se realizan inspecciones o pruebas de muestreo
para verificar que las caracteristicas del mismo sean optimas. El Unico inconveniente de
estas pruebas es el gasto que conlleva el control de cada producto fabricado, ya que se

eliminan los defectuosos, sin posibilidad de reutilizarlo. (VARGAS, 2004, pag. 14)

"Los defectos y errores son inevitables". Nos hemos acostumbrado a esta falsedad:
aceptamos los baches en las calles, los productos defectuosos, los accidentes, etcétera.
Cada dia nos volvemos mas tolerantes hacia nuestro trabajo deficiente; es decir, cada

dia somos mas apaticos y mediocres.

Los procesos de calidad en un negocio estan definidos como un conjunto de actividades
gue recibe uno 0 mas insumos para crear un producto o servicio. El objetivo de
cualquier proceso es satisfacer con éxito a los clientes sus necesidades. Para lograrlo, es
preciso obtener una retroalimentacion continua de los rendimientos. Otro objetivo es

entregar un rendimiento mejor, mas rapido y mas barato que la competencia.

La mejora de calidad busca el mejoramiento incremental del desempefio del proceso. La

Reingenieria, como lo hemos visto, busca avances decisivos, no mejorando los procesos

existentes sino descartandolos por completo y cambiandolos por otros enteramente
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nuevos. La Reingenieria implica, igualmente, un enfoque de gestion del cambio

diferente del que necesitan los programas de calidad. (GARCIA, 2000, pag. 19)

Segun la American Society for Quality Control calidad es: “La totalidad de funciones y
caracteristicas de un producto que determinan la capacidad para satisfacer las
necesidades de un grupo de usuarios” (Larrea, 1991). Por supuesto que existen muchos
autores y muchas definiciones similares, pero contemplada la calidad desde un concepto

estratégico, quien define la calidad dia con dia, es el cliente.

La creciente competencia origina cambios en las necesidades y expectativas de los
clientes. Los productos que ayer le parecian excelentes, hoy pueden no ser
satisfactorios. Por otra parte, todas las empresas que pretenden subsistir en el mercado
se estan ocupando de mejorar continuamente, por lo que el precio de los productos
tiende a ser muy similar entre las diferentes marcas, asi que, para “ganar” clientes y
retener a los actuales, las compafiias requieren un elemento que les de ventaja

competitiva. (PRABHAKAR, 2001, pag. 46)

PRODUCTIVIDAD

La Productividad debe considerarse como una herramienta importante para estudiar el
Escenario de la Gestion Empresarial, Pues en ella refleja caracteristicas fundamentales;
tales como avance tecnologico, mejoras, aportes y participaciones de los Insumos,
utilizacion de los tiempos, y otros. La productividad tiene una relacion directa con la

CALIDAD y se mide en el ambito de la empresa, lo cual tiene un interes general para
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todos. Con el mejor uso de los recursos disponibles para obtener un producto o servicio
de calidad, la productividad aumenta, generando mayores utilidades, empleo y bienestar

para todos.

Una definicion sencilla de la PRODUCTIVIDAD es: la relacién directa entre la
produccion obtenida de (bienes o servicios de calidad) y los recursos o insumos
utilizados para generar dicha produccién (recurso humano, materias primas, servicios y
otros gastos) .Cualquier actividad productiva debe respetar el ambiente natural que nos
rodea. Por medio de estrategias de gestion ambiental se logra un mejoramiento de la
PRODUCTIVIDAD cuyo resultado final es la CALIDAD DE VIDA. (Sumanth, 1999,

pag. 84)

RECURSO
HUMANO
(Calidad
Humana)

PRODUCTIVIDAD
SISTEMAS MEDIDI
PRODUCTIVOS

AMBIENTE
(Calidad de (Calidad de

productos y Vida)
Servicios)

(MANUEL, 2003, pag. 122)
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La productividad es la relacion entre la produccion obtenida por un sistema productivo
y los recursos utilizados para obtener dicha produccion. También puede ser definida
como la relacion entre los resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto
menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas productivo es el
sistema. En realidad la productividad debe ser definida como el indicador de eficiencia
que relaciona la cantidad de producto utilizado con la cantidad de produccion obtenida.
También podemos decir que es la capacidad que tiene una empresa 0 un sistema
empresarial para generar riqueza (o valor agregado) en el mercado, a partir del uso de
recursos humanos y del capital. EI concepto va mas alla de la racionalizacion de los
costos y egresos de la empresa, centrandose especialmente en el mejoramiento y en la
innovacion de procesos y productos. Una empresa sera productiva si maximiza el valor
agregado que genera, a partir de los recursos disponibles. Por ello, el concepto de
productividad tiene una estrecha relacion con conceptos empresariales como

rentabilidad y competitividad. (MANUEL, 2003, pag. 122)

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la productividad sirve
para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los

empleados.

Productividad en términos de empleados es sinbnimo de rendimiento. En un enfoque
sistematico decimos que algo o alguien es productivo con una cantidad de recursos
(Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el maximo de productos. La

productividad en las maquinas y equipos esta dada como parte de sus caracteristicas
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técnicas. No asi con el recurso humano o los trabajadores. Deben de considerarse

factores que influyen.

Ademas de la relacién de cantidad producida por recursos utilizados, en la

productividad entran a juego otros aspectos muy importantes como:

Calidad: La calidad es la velocidad a la cual los bienes y servicios se producen

especialmente por unidad de labor o trabajo.

Productividad=Salida/Entradas
Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquinaria, Energia, Capital.

Salidas: Productos. (MATEUS, 2001, pag. 124)

IMPORTANCIA DEL SISTEMA DE CALIDAD

Un sistema de gestion de calidad es el conjunto de normas interrelacionadas de una
empresa u organizacion por los cuales se administra de forma ordenada la calidad de la
misma, en la busqueda de la satisfaccion de las necesidades y expectativas de sus
clientes, es decir es la forma en la que una empresa o institucion dirige y controla todas

las actividades que estan asociadas a la calidad.

Un sistema de gestion de calidad debe ser flexible, es decir el éxito de la

implementacion de este sistema, depende en alto grado de la aceptacion del cambio,

debido al cambio acelerado y la competitividad global y la toma de iniciativa en el
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desarrollo de acciones creativas y audaces para generar mejoras, promoviendo la
creatividad e innovacion, despertando nuevas necesidades en los clientes. (ALVAREZ,

2000, pag. 24)

En si, un SGC persigue la satisfaccion de los clientes externos e internos, poniendo un
énfasis especial en la eficacia y disefiando objetivos de caracter estratégico que orienten
a la empresa. Precisamente “no se trata de gestionar la calidad de la empresa sino de
gestionar la empresa con calidad”. Esto permite que el sistema de un alcance amplio a
todos los niveles de la organizacion, con la direccion general especialmente
comprometida, puesto que el desarrollo, implicacion y compromiso de las personas, se
considere como una fuente de ventaja competitiva. De hecho, Feigenbaum (1961) ya
manejaba tal compromiso en sus teorias puesto que consideraba los equipos de trabajo
interfuncionales como el elemento esencial que permitiria canalizar y gestionar las

interdependencias entre unidades de trabajo. (RUIZ., 2004, pag. 19)

Con el disefio del sistema de calidad “la organizacion identificara procesos necesarios
como actividades de direccidn, provision de recursos, la realizacion de producto, y
medicién de los mismos, determinard su secuencia e interaccion, determinard métodos
para la operacion eficaz y el control de estos procesos”. Por otra parte, el SGC supone la
creacion de multiples canales de informacion, tanto del exterior, como de las diferentes
unidades que componen la empresa. Como ejemplos tenemos a los proveedores, la

comunidad, los clientes, el personal, los accionistas 0 socios, asi como instituciones de
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gobierno. Sin olvidar, que conviene gque dicho sistema sea tan amplio de acuerdo a los

objetivos de calidad que se pretenden lograr. (BESTERFIEL, 2003, pag. 253)

CORRECCION DE ERRORES

La reduccion de costos en la empresa es el producto de diversas actividades que lleva a
cabo la gerencia. Lamentablemente en muchas empresas tratan de reducir los costos
solo mediante el recorte de gastos; encontrandose entre las acciones tipicas el despido
de personal, la reestructuracion y la disminucion de proveedores. Este tipo de actitudes
provoca la interrupcion del proceso de calidad y da como resultado el deterioro de ésta.
Pero en los mercados actuales los clientes y consumidores exigen una mejor calidad a
un menor precio y una entrega puntual, lo cual puede también formularse como una mas
alta relacion satisfaccion (calidad + servicio) / precio. Cuando la gerencia so6lo
concentra sus actividades en la busqueda de precios mas bajos simplemente procede a la
reduccion de costos, descubriéndose que tanto la calidad como la entrega puntual se ven

seriamente afectadas por dicha actitud. (GUERRERO, 2007, pag. 6)

La mejor manera de reducir los costos en la empresa es mediante la deteccion,
prevencion y eliminacion sistematica del uso excesivo de recursos. Para reducir los
costos, deben ejecutarse en forma simultdnea siete actividades, de las cuales el
mejoramiento de la calidad ocupa el lugar mas importante, y las otras seis actividades

deben ser consideradas como parte de la calidad del proceso.

Las actividades a las que hacemos mencién son:
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1. Mejoramiento de la calidad.

2. Mejoramiento de la productividad.

3. Reduccion de inventarios.

4. Acortamiento de las lineas de produccion.

5. Reduccion del tiempo ocioso de las maquinas y equipos.
6. Reduccion del espacio utilizado.

7. Reduccion del tiempo total del ciclo. (LEHNERT, 2004, pag. 11)

La Reduccion de Costo es un elemento clave hoy para conservar un negocio, sin
embargo esto representa hacer algunas decisiones importantes y tomar acciones.
Muchas personas no haradn caso del problema hasta que sea demasiado tarde. Los
Lideres reaccionan inmediatamente y de manera positiva usando el clasico proceso
DMAIC que hemos aprendido en las Estrategias basicas de Mejora Continua:
Definicion, Medicién, Andlisis, Implementacion y Control de la situacion. A fin de
Reducir el Costo de operaciones es importante seguir ese procedimiento o nuestra
energia puede no ser enfocada en los factores mas importantes que deben ser corregidos
y mejorados. Probablemente podemos recordar algin caso cuando tomamos una accién
en que pusimos mucho esfuerzo sélo para descubrir que no fuimos directamente a la
Causa Primordial de un problema. Un modo bueno de reducir costo siempre es evitar el
mal uso de nuestros recursos, por tanto es importante asegurarse que nos dirigimos al

verdadero origen del problema y trabajar en ello. (Vivanco, 2003, pag. 20)
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AHORRO DE TIEMPO

El control de tiempos se establece en las empresas con el objeto de tener unas
estadisticas sobre el control horario laboral de los trabajadores de la empresa. Tener un
buen control de tiempos incide en gran medida a la hora de poder hacer el control de
produccion con toda la informacion que nos aporta el control de tiempos, igualmente el
control de rendimiento se vera afectado por las estadisticas que aporte el control de
tiempos. Los sistemas de control de tiempo también se llaman relojes y se utilizan para
obtener de manera automatica las jornadas de trabajo acumuladas o el nimero de horas
extras trabajadas. De este modo algunas empresas pueden permitir una mayor
flexibilidad en las jornadas de trabajo gracias al control de tiempo ya que el trabajador
puede entrar o salir de la empresa y las horas de trabajo siempre quedan reflejadas. Los
sistemas de control de tiempos también tienen la utilidad de sefialar el principio y fin de
los turnos o indicar las pausas en el trabajo, gracias a la activacion de sirenas o timbres.

(ZABALA, 2001, pag. 129)

El control de tiempos permite tener un control de personal, lo que facilita saber cuantos
operarios son necesarios para un proceso. El control de tiempos nos ayuda a establecer
planes de trabajo. El control de presencia ayuda a determinar y controlar la mano de
obra mediante control de tiempos de produccion. Otra utilidad del control de tiempos es
la controlar y establecer incentivos por la productividad de los trabajadores. El célculo
de los costes de produccion es otro de los aspectos influenciados por el control horario.

(Sacristan, 2006, pag. 81)
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Las Empresas estan abocadas a emprender procesos de cambio que requieren, cada vez
mas, de estructuras flexibles, capaces de adaptarse a la continua evolucidn que registran
los contextos en los cuales las organizaciones operan. Este hecho se halla en la base de
una nueva concepcion y disefio de las estructuras organizativas y sistemas de gestion,
donde los tiempos de trabajo entran a formar parte en sus redisefio y, paralelamente, se
constituye en un elemento significativo del proceso de cambio. Se considera 100 %
eficiente a un trabajador de mantenimiento si trabaja el 60 % o 65 % de 8 horas.

(GARCIAR. , 2009, pag. 19)

CARACTERISTICAS DEL CONTROL DE CALIDAD

La calidad total tiene las siguientes caracteristicas:

> Un control de los errores que se van cometiendo para edificar un sistema
que los evite antes de que sucedan.
> Consiste en el apoyo total de la direccion de la empresa hacia una

dindmica de mejora en la calidad y productividad.

> Se trata de medir la calidad con instrumentos o métodos adecuados y
conseguir que cada una de las personas de la empresa se sienta comprometida
personalmente en una nueva forma de trabajar hacia la fiabilidad.

> Asegurar en cada fase del proceso productivo que las acciones llevadas a
cabo y las caracteristicas incorporadas en el producto van a contribuir a un resultado

final que esté conforme con las necesidades del cliente. (PULIDO, 2005, pag. 99)
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Algunos de los principios basicos del pensamiento de Ishikawa con relacion a control de

la calidad son:
> Controlar la calidad es hacer lo que se tiene que hacer.
> El control de la calidad que no muestra resultados no es control
> El control de la calidad empieza y termina por la capacitacion.
> El control de la calidad revela lo mejor de cada empleado.
> Formacion de circulos de control de calidad.
> Se debe estar orientado a conocer los requerimientos de los consumidores

y los factores que impulsan a comprar.

> Anticipar problemas potenciales y quejas.
> Tomar acciones correctivas apropiadas.
> El control de calidad se logra cuando la funcién de controlar no necesita

mas inspeccién. (GARZA, 2008, pag. 78)

El Control Total de Calidad en Japon en comparacién con la consideracion que hacen otros
paises. En Japdn se le da un sentido humanista. Las seis caracteristicas que lo definen son las
siguientes:

1. El control de calidad en toda la compafiia: todos los departamentos y empleados
deben participar, es un enfoque integral.

2. Educacion y entrenamiento industrial, como pilar fundamental para el
desarrollo de la cultura de calidad.

3. Actividades de los circulos de calidad.
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4. auditorias de control de calidad(hechas por el presidente de la compafiia premio
Deming como reconocimiento a las compafiias a nivel nacional)
5. Aplicacion de métodos y herramientas estadisticas.

6. Promocidn de actividades de control total de calidad en toda la nacion. (VILAR, 2007,

pag. 43)

LOGRO ORGANIZACIONAL

Por su parte define este concepto de la siguiente manera " un esfuerzo planificado de
toda la organizacion y administrado desde la alta gerencia, para aumentar la efectividad
y el bienestar de la organizacién por medio de intervenciones planificadas en los
procesos de la entidad, los cuales aplican los conocimientos de las ciencias del
comportamiento. Toda organizacién pretende alcanzar objetivos. Un objetivo
organizacional es una situacién deseada que la empresa intenta lograr, es una imagen
que la organizacion pretende para el futuro. Al alcanzar el objetivo, la imagen deja de
ser ideal y se convierte en real y actual, por lo tanto, el objetivo deja de ser deseado y se

busca otro para ser alcanzado. (BECKARD, 2002, pg. 31)

Un logro es la obtencion o consecucion de aquello que se ha venido intentando desde
hace un tiempo y a lo cual también se le destinaron esfuerzos tanto psiquicos como
fisicos para finalmente conseguirlo y hacerlo una realidad. ElI medio sera el principal
instrumento, la herramienta que un individuo necesitara para conseguir el logro de algin

objetivo y la planificacion o planeamiento, es decir, tener uno 0 mas objetivos a

37


http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/imco/imco.shtml
http://www.definicionabc.com/general/herramienta.php
http://www.definicionabc.com/general/planificacion.php

realizar con las pertinentes acciones requeridas para concluirlas con éxito, también es
indispensable a la hora de lograr alguna cosa. Por otra parte, el término logro es
popularmente empleado para dar cuenta de una ganancia o del lucro que produjo una
cosa. Afortunadamente la empresa produjo muchisimos logros durante este afio.

(ANNE, 2004, pag. 183)

La motivacion de logro es "realizar las cosas, actividades de la vida, por el deseo, el
gusto de hacerlas bien. La persona con motivacion de logro, no es motivada por factores
extrinsecos como dinero, bienes materiales. Se motiva por si mismo por el deseo de
reconocimiento que le brinda dar sin recibir nada a cambio. Para identificar la
motivacion para el logro debemos pensar en una persona que lucha para tener éxito en
su carrera, no lucha por el resultado de una evaluacion, ni tampoco por lo que hacen
compafieros suyos. Sino que lo hace por una necesidad de auto-mejora que se convierte
en una motivacién para un logro determinado. Esta necesidad es un deseo por obtener
una realidad significativa, por conseguir el dominio de unas destrezas, ideas, control y
por llegar rapidamente a alcanzar un nivel més alto que el actual. (MELENDO, 2007,

pag. 130)

MEJORA CONTINUA

El Proceso de mejora continua es un concepto que pretende mejorar los productos,

servicios y procesos esto se postula que es una actitud general que debe ser la base para

asegurar la estabilizacion del proceso y la posibilidad de mejora. Cuando hay
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crecimiento y desarrollo en una organizacion o comunidad, es necesaria la
identificacion de todos los procesos y el analisis mensurable de cada paso llevado a
cabo. Algunas de las herramientas utilizadas incluyen las acciones correctivas,
preventivas y el andlisis de la satisfaccion en los miembros o clientes. Se trata de la
forma mas efectiva de mejora de la calidad y la eficiencia en las organizaciones. En el
caso de empresas, los sistemas de gestion de calidad, normas ISO y sistemas de
evaluacion ambiental, se utilizan para conseguir el objetivo de la calidad. (CASTILLO,

2005, pag. 44)

El concepto de mejora continua se refiere al hecho de que nada puede considerarse
como algo terminado o mejorado en forma definitiva. Estamos siempre en un proceso
de cambio, de desarrollo y con posibilidades de mejorar. La vida no es algo estéatico,
sino mas bien un proceso dinamico en constante evolucion, como parte de la naturaleza
del universo. Y este criterio se aplica tanto a las personas, como a las organizaciones y

sus actividades.

El esfuerzo de mejora continua, es un ciclo interrumpido, a través del cual identificamos
un area de mejora, planeamos como realizarla, la implementamos, verificamos los
resultados y actuamos de acuerdo con ellos, ya sea para corregir desviaciones o para
proponer otra meta mas retadora. Este ciclo permite la renovacion, el desarrollo, el
progreso Yy la posibilidad de responder a las necesidades cambiantes de nuestro entorno,
para dar un mejor servicio o producto a nuestros clientes o usuarios. (Arguello,

2001, pag. 13)
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La mejora continua, si se quiere, es una filosofia que intenta optimizar y aumentar la
calidad de un producto, proceso o servicio. Es mayormente aplicada de forma directa en
empresas de manufactura, debido en gran parte a la necesidad constante de minimizar
costos de produccion obteniendo la misma o mejor calidad del producto, porque como
sabemos, los recursos econdémicos son limitados y en un mundo cada vez mas
competitivo a nivel de costos, es necesario para una empresa manufacturera tener algun
sistema que le permita mejorar y optimizar continuamente. La Mejora Continua no solo
tiene sentido para una empresa de produccion masiva, sino que también en empresas
que prestan servicios es perfectamente valida y ventajosa principalmente porque si
tienes un sistema de Mejora Continua (al ser un sistema, quiere decir que es algo
establecido y conocido por todos en la empresa donde se esta aplicando) (Arguello,

2001, pag. 11)

La Mejora Continua es una herramienta la cual recomiendo debido a su flexibilidad para
ser adoptada por personas de todos los niveles de la empresa mediante metodologias
como kaizen. Las empresas hoy en dia tienen el deber para poder ser competitivos en el
mercado actual de mejorar sus procesos, ya sea de manufactura como de servicio. Es
por esto que se les ha dado mayor importancia a metodologias y herramientas que
ayuden a obtener cambios positivos de manera constante. La mejora continua es la parte
de la gestion encargada de ajustar las actividades que desarrolla la organizacion para

proporcionarles una mayor eficacia y/o una eficiencia. (CHANG, 2005, pag. 24)
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2.4.2 DESARROLLO ORGANIZACIONAL

El punto de partida del desarrollo empresarial es la credibilidad, la organizacion debe
propender por una condicion en la cual llegue a ser creible en sus procesos, en sus
productos y servicios. Creible para sus clientes externos e internos; una credibilidad que
no se agota en al cambio. La puesta en marcha y terminacion de un proceso, sino que

pervive con la continuidad de la empresa, y se acrecienta en el tiempo.

Es que la organizacion aprenda como sistema y pueda tener un sello distintivo de hacer
las cosas con excelencia a partir de sus propios procesos. EI DO propende por que haya
un mejoramiento continuo, efectividad para funcionar y responder en este aspecto
adquiere relevancia el concepto de Mendoza Fung cuando plantea: "Las organizaciones
exitosas son aquellas que su adaptacion y capacidad para asumir los cambios los
encaran de forma positiva y proactiva, las organizaciones que aprenden, son aquellas
que estan dispuestas a asumir nuevos roles y responsabilidades y que técnicamente estan

en continuo avance y capacitacion”. (MENDOZA, 2004, pag. 120)

El autor Knowland (2005) esta constantemente considerando, poniendo en practica y
evaluando ideas innovadoras con el fin de mejorar la calidad de servicio que ofrecemos
a nuestros clientes. Como parte de dicho esfuerzo, hemos desarrollado un concepto
innovador para enfocar y fomentar toda nuestra labor. La fraseologia que lo definen es
simple: Desarrollo Empresarial. No obstante, lo que realmente supone la tarea

emprendida es un cambio radical que rompe con los canones tradicionales.
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Nuestro enfoque se centra en desarrollar las empresas para hacerlas funcionar como
departamentos de ventas. Por desarrollo entendemos la ampliacion de su negocio de
manera sistematica, medible y repetible. Un auténtico desarrollo empresarial conlleva
algo méas que una combinacion de conjeturas, corazonadas e iniciativas competentes. En
Knowland, lo consideramos una filosofia y un proceso. Nos hemos impuesto la tarea de
ensefarle el auténtico significado del término Desarrollo Empresarial y prestarle apoyo

en cada una de las etapas del proceso. (Meneses, 2006, pag. 123)

TECNICAS DE DESARROLLO ORGANIZACIONAL

Los consultores e investigadores en desarrollo organizacional han creado una serie de
técnicas basadas en las ciencias de la conducta para diagnosticar estos problemas y
provocar cambios en la conducta de las organizaciones. Tres de las técnicas mas

importantes son:

La retroinformacion con base en una encuesta

La formacién de grupos

Los circulos de calidad

Retroinformacion con base en una encuesta.

La retroinformacion con base en una encuesta se inicia con un cuestionario que se
entrega a los empleados, en el que se les inquiere acerca de los valores, el clima, la

participacion y la innovacion dentro de la Organizacion.
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El cuestionario suele preguntar a los miembros cosas sobre sus percepciones y actitudes
en cuanto a una amplia gama de temas, inclusive las practicas para tomar decisiones, la
eficacia de la comunicacion, la coordinacion de unidades y la satisfaccion con la

organizacion, el trabajo, los compafieros y el supervisor inmediato.

Los datos de este cuestionario se tabulan y se convierten en un trampolin para
identificar problemas y aclarar cuestiones que pueden estar creandole problemas a las
personas. Se atiende en especial la importancia que tiene fomentar la discusion y

asegurar que las discusiones se centren en temas e ideas, y no en atacar a las personas.

Por altimo, con la retroalimentacion de la encuesta, la discusion de grupo debe llevar a
los miembros a identificar las posibles implicaciones de los resultados del cuestionario.
¢Esta escuchando la gente? ;Se estan generando ideas nuevas? ;Se pueden mejorar la
toma de decisiones, las relaciones interpersonales o las asignaciones laborales?
Podemos esperar que las respuestas a este tipo de preguntas lleven al grupo a ponerse de
acuerdo en cuanto al compromiso con diversas acciones que remediaran los problemas

que se identifican. (KOONTZ, 1994, pag. 44)

Mejorar una organizacién demanda un analisis actualizado de como esté la situacion
actual, desde el punto de vista de los subsistemas y desde el punto de vista de los
procesos. Las actividades en desarrollo organizacional requieren la elaboracion de
modelos especificos y técnicas consonas con los problemas diagnosticados en la
organizacion objeto de andlisis. Generalmente el desarrollo en las organizaciones
obedece al “modelo de investigacion de actuaciones”, el cual requiere una buena dosis

de colaboracion activa entre el “agente de cambio” y la organizacion. En general hay
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que propiciar siempre el desarrollo de nuevas formas de resolver “creativamente” las
situaciones conflictivas o problemas que se presenten, logrando asi una mejorada

tecnologia del Desarrollo Organizacional.

Todo proceso exitoso implementado en organizaciones, grupos o individuos debe
permitir comunmente “el progreso incesante de individuos y de grupos, y facilitar los
cambios favorables, productos de los planes formulados”. Dentro de las técnicas que

utiliza el “agente de cambio” pueden mencionarse las siguientes:

CUESTIONARIO.

Recoge informacion impersonal, anénima. Sirve para recoger informacion precisa,

ademas existe una amplia aceptacion de su aplicacion. (Martinez, 2002, pag. 14)

FORMACION DE EQUIPOS

La formacidn de equipos comprende una serie de ejercicios para ayudar a los empleados
que trabajan juntos a aprender a actuar y funcionar como un equipo. La mayoria de las
actividades relacionadas con la formacion de un equipo se centran en los miembros de
un grupo de trabajo o departamento que trabajan juntos de manera cotidiana. Las
actividades para la formacion de un equipo también pueden utilizarse para auxiliar al
funcionamiento de equipos temporales, como en el caso de una comision de trabajo

integrada con miembros de distintos departamentos.

Un catalizador de cambio trabaja con los miembros del grupo para incrementar las

habilidades de comunicacidn, facilitar su habilidad para confrontar unos a otros en areas
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problema y para lograr la unidad. Una manera de formar equipos surgio a partir de los

trabajos de Blake y Mouton en la Matriz Administrativa

Los miembros del equipo aprenden a definir sus valores respecto a la preocupacion por
las personas mas que con respecto a su preocupacion por la produccién Los integrantes
pueden comparar estos valores y decidir cuales son los mejores para la situacién actual
del equipo. La capacitacion basada en el sistema de la matriz administrativa ayuda a los
grupos a obtener altos ni veles en la dimension productiva y en la dimensién humana.
Se identifican los obstaculos que pudieran impedir el desarrollo del equipo y se superan

durante el proceso de capacitacion.

Circulos de calidad

Los circulos de calidad son grupos de empleados voluntarios que realizan una tarea
similar o comparten una responsabilidad similar. EI concepto de los circulos de calidad
ha surgido en afios recientes como una manera de mejorar la calidad de la vida de
trabajo de los empleados de menor nivel. Los empleados acuerdan reunirse en forma

regular y tratar de resolver problemas relacionados con su eficiencia en el trabajo.

Como las personas se reunen con el propésito de alcanzar los objetivos de la
organizacion, estas reuniones se denominan en ocasiones grupos de conferencia. La
finalidad de las reuniones no es exponer los desacuerdos personales o examinar las

relaciones interpersonales.

Se motiva a los miembros a reunirse periédicamente, posiblemente una vez por semana.

Seleccionan un area problema para su andlisis y tratan de elaborar una lista de
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soluciones potenciales. La solucion recomendada se pone a disposicion de la

administracion y, en caso de ser aceptable, se pone en practica de inmediato.

Muchas compafiias importantes han incorporado los circulos de calidad a sus
operaciones con resultados muy prometedores. El Servicio Postal de Estados Unidos
utiliza lo que ha denominado el método de conferencia para poner en practica los
cambios planeados en las cincuenta oficinas postales mas grandes. Los empleados de
menor nivel y los supervisores comienzan por identificar los problemas y se les motiva
a iniciar cambios por su propia cuenta para mejorar la efectividad de la organizacion.
Los circulos de calidad parecen contribuir a incrementar la participacion de los
empleados y permiten a éstos enorgullecerse mas de su trabajo. El resultado es una

mayor calidad y eficiencia. (LOPEZ, 2000, pag. 203)

COMPORTAMIENTO ORGANIZACIONAL

El comportamiento organizacional es la materia que busca establecer en que forma
afectan los individuos, los grupos y el ambiente en el comportamiento de las personas
dentro de las organizaciones, siempre buscando con ello la eficacia en las actividades de

la empresa.

El estudio del comportamiento que tienen las personas dentro de una empresa es un reto
nunca antes pensado por los gerentes y que hoy constituye una de las tareas mas
importantes; la organizacion debe buscar adaptarse a la gente que es diferente ya que el
aspecto humano es el factor determinante dentro de la posibilidad de alcanzar los logros

de la organizacion. (STEPHEN, 2004, pag. 24).
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LA IMPORTANCIA DEL COMPORTAMIENTO ORGANIZACIONAL

Es una unidad social coordinada, consciente, compuesta por dos personas 0 mas, que
funciona con relativa constancia a efecto de alcanzar una meta o una serie de metas
comunes. Las personas que supervisan las actividades de otras, que son responsables de

que las organizaciones alcancen estas metas, con sus administradores.

Es un campo de estudio en el que se investiga el impacto que individuos, grupos y
estructuras tienen en la conducta dentro de las organizaciones, con la finalidad de
aplicar estos conocimientos a la mejora de la eficacia de tales organizaciones. El
proposito del comportamiento organizacional es en ayudar a lograr que los objetivos
tengan  significado y contribuyan a la  eficiencia  organizacional.
Dentro del Comportamiento Organizacional hay unas areas que se predominan que son

las siguientes:

Psicologia: Ciencia que pretende medir, explicar y en ocasiones cambiar la conducta de

los seres humanos.

La sociologia: es el estudio de la gente en su relacién con otros seres humanos.
Psicologia social: es un area dentro de la psicologia que mescla los conceptos de la
psicologia y la sociologia y que se enfoca en la influencia de unas personas en otras.
Antropologia: es el estudio de las sociedades para aprender acerca de los seres

humanos y de sus actividades.

Ciencia politica: es el estudio del comportamiento de los individuos y grupos dentro de

un ambiente politico. (RIVAS, 2009, pag. 42)
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Dentro del estudio que se desarrollara en este libro sera el de aplicar el termino
reingenieria que busca la manera de reconsiderar la forma en que se trabaja y verificar si

la estructura que tiene la empresa en el momento es la adecuada y la mas funcional.

La ayuda que se presenta en el libro es de utilidad para los estudiantes pero también
para los gerentes en activo que hoy por hoy tienen en sus manos la gran labor de

representar los ideales de las empresas y conseguir los logros que esta requiere.

Tomemos en cuenta que el comportamiento organizacional es una disciplina que logra
conjuntar aportaciones de diversas disciplinas que tienen como base el comportamiento
verbigracia la sicologia, la antropologia, la sociologia, la ciencia politica entre otras.
Dentro del estudio del comportamiento organizacional consideraremos variables

dependientes e independientes.

Las variables dependientes que consideran algunos autores o que remarcan mas son:

Productividad.- la empresa es productiva si entiende que hay que tener eficacia (logro
de metas) y ser eficiente (que la eficacia vaya de la mano del bajo costo) al mismo

tiempo.

Ausentismo.- toda empresa debe mantener bajo el ausentismo dentro de sus filas
porque este factor modifica de gran manera los costos, no cabe duda que la empresa no

pueda llegar a sus metas si la gente no va a trabajar.
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Satisfaccion en el trabajo.- que la cantidad de recompensa que el trabajador recibe por
su esfuerzo sea equilibrada y que los mismos empleados se sientan conformes y estén

convencidos que es eso lo que ellos merecen.

Las variables independientes que afectan el comportamiento individual de las personas

son:

Variables del nivel individual.- que son todas aquellas que posee una personay que la
han acompafiado desde su nacimiento, como sus valores, actitudes, personalidad y sus
propias habilidades que son posiblemente modificables por la empresa y que influirian

en su comportamiento dentro de la empresa.

Variables a nivel de grupo.- el comportamiento que tienen las personas al estar en
contacto con otras es muy distinto por lo que es factor de estudio. (STEPHEN

P.ROBBINS D, 2009, pag. 33)

CULTURA EMPRESARIAL

Es lo que identifica la forma de ser de un empresa y se manifiesta en las formas de
actuacion ante los problemas y oportunidades de gestion y adaptacion a los cambios y
requerimientos de orden exterior e interior, que son interiorizados en forma de creencias
y talantes colectivos que se trasmiten y se ensefian a los nuevos miembros como una
manera de pensar, vivir y actuar. La cultura organizacional se ha definido como "una
suma determinada de valores y normas que son compartidos por personas y grupos de
una organizacion y que controlan la manera que interaccionan unos con otros y ellos

con el entorno de la organizacién. Los valores organizacionales son creencias e ideas
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sobre el tipo de objetivos y el modo apropiado en que se deberian conseguir.

(STEPHEN J. , 2009, pag. 98)

La cultura empresarial es la forma de ser de su empresa, cdmo reacciona, como actua
ante determinadas situaciones, como se adapta a los cambios. La cultura empresarial se
suma a los talentos y capacidades de cada persona, para enfocar sus actos, para actuar y
pensar segun esa cultura. En pocas palabras es la personalidad de su empresa. La cultura
empresarial consiste en el bagaje de conocimientos que cualquier individuo, por
formacién experimental, personal o académica, adquiere respecto a la empresa como
entidad generadora de bienes o servicios, a la vez que remunera al capital invertido en

ella. (NOSNIK, 2004, pag. 68)

La cultura organizacional es uno de los pilares fundamentales para apoyar a todas
aquellas organizaciones que quieren hacerse competitivas. Por ello, el punto central
alrededor del cual gira el presente trabajo, es el estudio de la cultura organizacional
como ventaja competitiva en un contexto social de las organizaciones venezolanas.
Ademas, de estudiar el cambio organizacional como piedra angular del mejoramiento
continuo de las organizaciones, también se considerd relevante estudiar la importancia
de la gestion de recursos humanos en el avance de la tecnologia. Causa esta que lleva a

las organizaciones a cambiar su cultura. (HELLRIEGE, 2011, pag. 459)

2.5 HIPOTESIS
“La implementacion del sistema de control de calidad que permitird el desarrollo

organizacional en el &rea de produccion”.
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2.6 SENALAMIENTO DE VARIABLES DE LA HIPOTESIS

SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
La variable independiente de la presente investigacion es cualitativa y cuantitativa
pues el sistema de control de calidad sera estudiado para su aplicacién en los procesos

de fabricacién del calzado.

DESARROLLO EMPRESARIAL

La variable dependiente es cualitativa pues el Desarrollo Organizacional es

directamente responsable que exista mejoramiento continuo de la empresa.
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CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Para realizar la presente investigacion se utilizé los enfoques cuantitativo y cualitativo
pues estos ayudaron a la identificacion del problema, en esta investigacion se realizo
una encuesta que fue aplicada a los obreros, directivos y clientes externos de la empresa
de calzado “LENDEL” de la ciudad de Ambato, ya realizada la encuesta obtuve datos
numéricos y estadisticos los cuales ayudaron a realizar el estudio, donde se verifico

porque surge el problema y las consecuencias que trae el mismo a la empresa.

3.2 MODALIDAD DE INVESTIGACION

3.2.1 Investigacion Bibliografica o Documental
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Se realizo para conocer y obtener mas informacion del problema de la empresa, esta
investigacion bibliografica es muy importante pues mediante libros, tesis, publicaciones,
se adquirié mucha informacion de cuél debe ser la calidad de los productos, y que deben
regirse bajo las actuales normas ISO para que sea mas facil el desarrollo empresarial y
la organizacion incursione en nuevos mercados con productos de excelente calidad y sea

evidente el mejoramiento continuo del producto y la empresa.

3.2.2 Investigacion de Campo

Esta investigacion se realizd en la empresa de calzado “LENDEL” de la ciudad de
Ambato, utilizando el método de la encuesta, la cual se aplico a los obreros y directivos
de la organizacion, de esta manera de esta manera se obtuvo informacion si los obreros
estan capacitados para realizar y confeccionar productos de calidad, estos datos se

consigui6 por medio de la aplicacion de una encuesta (GARCIA, 2005, pag. 40).
3.3 TIPO DE INVESTIGACION

3.3.1 Investigacion Correlacional

Esta investigacion permitié conocer la relacion directa entre el sistema de control de
calidad y el desarrollo organizacional, esto ayudo que el producto sea reconocido en el
mercado y gener0 nuevas hipltesis para reconocer mas variables de interés
investigativo.

Se visito las instalaciones de la empresa de calzado “LENDEL” de la ciudad de

Ambato para conocer la situacion real y de qué manera se lleva el control de la calidad
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en los productos que se elaboran e identificar los problemas que tienen al realizar el

control de calidad. (GARCIA, 2005, pag. 42)

3.3.2 Investigacion Descriptiva

Se recopilo y registro las caracteristicas mas importantes de la empresa de calzado
“LENDEL”, que ayudaron a obtener datos importantes que fueron de mucho ayuda para
resolver el problema, de como afecta la carencia de un sistema control de calidad en el

desarrollo empresarial. (GARCIA, 2005, pag. 45)

3.3.3 Investigacion Asociativa

Esta investigacion ayudo a ver la relacion que tienen las dos variables que son la
implementacién de un sistema de control de la calidad y el desarrollo organizacional.
(GARCIA, 2005, pag. 47)

3.4 POBLACION

La presente investigacion se aplicé al personal del &rea de produccion y acabados que

son 32 operarios que trabaja en la empresa de calzado “LENDEL” de la ciudad de

Ambato.

TABLA# 1. POBLACION
Empleados del Area de Produccion 27
Empleados del Area de Calidad 2
Empleados Dep. de Terminado 3
TOTAL 32

FUENTE: Empresa de calzado “LENDEL”
Elaborado por: Neiro Gavilanes
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3.5 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

CUADRO # 1 Operacionalizacion De Variables (Independiente)

Hipotesis: “La implementacion del sistema de control de calidad que permitira el desarrollo organizacional en el area de produccion “en la empresa
de calzado “LENDEL” de la parroquia Quisapincha de la ciudad de Ambato.”

Variable Independiente: Sistema de control de la calidad

Conceptualizacion Categorias Indicadores Items Técnica
El sistema control de la calidad 1. ¢Cree usted que el proceso de La presente
se disefia para establecer vy |Tareas productivas |Tiempo de fabricacion |produccion que tiene la empresa es? investigacion la

facilitar las actividades
productivas de la empresa,
mediante métodos relacionados
con la actividad de la empresa
que permiten controlar, evaluar

y resolver de manera
permanente el proceso operativo
y los problemas inherentes,

tomando en cuenta los aspectos
directos e indirectos respecto de
la calidad.

Métodos

Proceso operativo

Calidad

Porcentaje de
eficiencia del personal

Porcentaje de desechos

Numero de productos
defectuosos

2. ¢Cada qué tiempo se realiza un
control de calidad en el area de produccién?

3. ¢Considera usted que se deberia
trabajar  bajo un sistema de control de
calidad?

4. ¢Cree usted que un sistema de control
de calidad ayudara a corregir errores en el
area de produccion?

realizaré por medio
de un cuestionario

dirigido a los
operarios del area de
produccién.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 2 Operacionalizacion De Variables (Dependiente)

Hipdtesis “La implementacion del sistema de control de calidad que permitira el desarrollo organizacional en el area de produccion” en la empresa
de calzado “LENDEL” de la parroquia Quisapincha de la ciudad de Ambato.”

Variable Dependiente: Desarrollo organizacional

Conceptualizacion Categorias Indicadores Items Técnica
Es un esfuerzo planificado de | Recursos Humano 5 ¢Cree usted que se deberia implementar | La presente
toda la organizacion, Tecnoldgico un tiempo promedio en los procesos de |investigacion la
que fortalecen habilidades y Materiales produccion vy realizar un analisis de |realizaré por medio
destrezas controlado desde el Financieros frecuencias para mejorar el desarrollo de [de un cuestionario
nivel mas alto para incrementar la empresa? dirigido a los
la efectividad, eficacia y|Innovacién de | Acelera la produccion. |6 ¢Cree usted que el trabajo en equipo le | operarios del area de
bienestar de la organizacion |proceso permitird obtener un mejor tiempo de | produccion.
mediante  planificaciones e produccion?
innovaciones en los "procesos” | Procesos Optimizacion de|7 ¢Considera usted que al optimizar los
de la organizacion, aplicando |planificados recursos recursos materiales de la empresa, se
todos los recursos y obtenga un mayor desarrollo de la
conocimientos de las ciencias institucion?
de la conducta, de esta manera 8,Cree usted que es necesario
asegurar el crecimiento | Crecimiento Fuente de rentabilidad. |implementar un sistema de control de
sostenible. sostenible Crecer al ritmo de la|calidad para mejorar el desarrollo de la

demanda

empresa?

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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3.6 PLAN DE RECOLECCION DE LA INFORMACION

Es necesario contar con suficiente informacion como se detalla a continuacion

CUADRO # 3. RECOLECCION DE LA INFORMACION

PREGUNTAS EXPLICACION
1. ¢Para qué? Solucionar el problema a investigar de la
inexistencia de un Sistema de Control de
Calidad que permitira un mejor desarrollo

organizacional.”
2. ¢A qué personas se sujetan? A todo el personal del area de produccion

10.

¢Sobre que aspectos?

¢Quién?

¢Cuando?

¢Lugar de recoleccion de

Informacién?

¢Cuantas veces?

¢ Qué técnica de recoleccion?

¢Con qué instrumento?

¢En qué situacién?

la

de empresa de calzado “LENDEL”.
Implementacion de un sistema de control de
calidad y desarrollo organizacional.
Investigador: Neiro Gavilanes

Desde el mes de Abril 2012

Empresa de calzado LENDEL de la
Parroquia de Quisapincha del Cantén de

Ambato, Provincia de Tungurahua

La encuesta se aplicd una sola vez, a cada
uno de los encuestados.

Se utilizo la Encuestas y estudio tiempos y
movimientos.

Cuestionario

Se buscaré el mejor momento para obtener
resultados reales

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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3.7 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

Para la presente investigacion se utilizd las siguientes técnicas e instrumentos de

investigacion

CUADRO # 4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

Tipo de Investigacion | Técnicas de investigacion Instrumentos de

investigacion

1.Informacion 1.1 Lectura Cientifica 1.1.1 Tesis de grado Libros
Secundaria sobre la elaboracion de tesis,
revistas, articulos, publicacion

de articulos en internet

2.Informacion Primaria 2.1 Encuesta 2.1.1 Cuestionario

Elaborado por: Neiro Gavilanes

3.8 PLAN DE PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Para analizar y procesar la informacion de la presenta investigacion se procedio de la

siguiente manera:
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CODIFICACION DE INFORMACION

Para poder tener una buena codificacion de la informacién receptada se procedié a
enumerar cada una de las preguntas de la cuestionarios aplicados al personal administrativo
y operativo que ocupan las diferentes areas como disefio, montaje y terminado de los
productos que se elaboran en la empresa como calzado “LENDEL” de la ciudad de
Ambato, para que de esta manera se facilite el procesamiento y analisis de la informacion
real y asi proporcionar una solucion adecuada al problema.

El procesamiento y analisis de la informacidn, verificara que las encuestas realizadas estén
debidamente llenadas es decir, que las preguntas estén bien contestadas en un orden

coherente que sea de facil entendimiento.

TABULACION DE LA INFORMACION

Para proceder a realizar la tabulacion de datos se procedio a realizar a través del programa
SPSS V15.0 el que permiti6 verificar las respuestas e interpretar de mejor manera los
resultados de la investigacion.

GRAFICAR

Para esta presentacion se utilizara graficas de barras.

ANALIZAR

Para proceder analizar los datos, se realiz6 por medio de medidas de dispersion como:
Tiempo estandar, maximos, minimos, porcentajes, también se realiz6 un estudio univariante

para analizar las frecuencias de los tiempos en cada proceso de produccion, luego se
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empled el estudio vivariante, para analizar datos de encuestas realizados al personal de la
empresa “LENDEL”, estos presentan menor dificultad en su realizacion y mayor

disposicion al momento de interpretar los resultados que proyectan.

INTERPRETACION

Se realizé un estudio de tiempos y movimientos, luego se analiz6 las frecuencias en cada
uno de los procesos de fabricacién, tomando como base los tiempos reales tomados en la
empresa, de este modo interpretar los datos obtenidos para mejorar los tiempos en el area

de produccion.

La interpretacion de los resultados se elabor6 bajo la sintesis de los mismos para poder
hallar toda la informacién necesaria para dar la solucion posible al problema objeto de
estudio. Se aplico el CHI cuadrado para verificar la informacion presentada en la presente
investigacion y demostrar la relacion entre las variables sometidas a estudio.

CHI

o3[

X2 = Chi Cuadrado
»'= Sumatoria
O= Frecuencia Observada

E= Frecuencia Esperado
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

41 RECOLECCION DE LA INFORMACION

Para el analisis de la informacién se dividié en dos grupos: A._ Datos cuantitativos, para
el analisis de frecuencia y estudio de tiempos y movimientos y B._ Datos cualitativos, para
analizar los datos obtenidos en la encuesta aplicada a los operarios del &rea de produccién
de “LENDEL”.

A._Cuantitativo. Este estudio se realiz6 con fin obtener las frecuencias en cada uno de
los procesos de fabricacion, tomando como base los tiempos reales tomados en la empresa,
de este modo analizar los datos obtenidos para mejorar los tiempos en el area de

produccion.
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B._ Cualitativos._ Estos datos se obtuvieron de las encuestas realizadas a los operarios de

la empresa de calzado “LENDEL”

CUADRO# 2 RESUMEN DE DATOS CUANTITATIVOS Y CUALITATIVOS

A._DATOS CUANTITATIVOS

B._ DATOS CUALITATIVOS

» Estos datos se obtuvieron de la
toma de tiempos y movimientos
de los procesos de produccién.

» De este estudio se calcul6 las
frecuencias de los tiempos
maximos, minimos, tiempo
promedios y desviacion
estandar, estas  frecuencias
permitieron realizar un estudio
variante y analizar a
profundidad los tiempos reales
tomados, e implementar tiempos
promedios y reducir tiempos
muertos en la produccion de la

empresa de calzado “LENDEL”.

» Estos datos se obtuvieron de las
encuestas realizadas a los
operarios del area de produccion
de la empresa de calzado
“LENDEL”.

> Se realiz6 un estudio bivariante
con el fin de obtener informacién
que grado de relacion tienen las
variables y poder verificar si se
necesita implementar un sistema
de calidad para mejorar la
calidad del calzado en la

empresa.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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4.1.1 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DATOS CUANTITATIVOS

Para realizar el Estudio de Tiempos y movimientos a los operadores del area de produccion
de la empresa de calzado “LENDEL”, se prepar6 los instrumentos y el método utilizado, de

la siguiente manera:

a) Tabla para estudios de tiempos.- Para efectuar el cronometraje se utilizdé un tablero

rectangular de madera de las siguientes dimensiones 345mm de largo x 230 mm de ancho.

/

b) Crondmetro Digital.- Se utilizé un cronémetro digital por la exactitud, debido a que en
la pantalla, aparece exactamente el valor del cronometraje, sin que haya la posibilidad de

equivocarse.

¢) Hoja de estudio de tiempos.- Para realizar el estudio de tiempos se utilizé un formato

con 10 tiempos y descripcion de los procos de elaboracion del calzado.
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d) Croquis del area de trabajo.- Para determinar la ubicacion de las maquinas habilitadas
se realizo el croquis correspondiente al area de produccién.
e) Estudio detallado de la operacidon.- Para realizar el estudio detallado de los procesos se

utiliz6 una Camara fotografica con filmadora.

4.2 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE LA INFORMACION

4.2.1 PREPARACION

a) Seleccion del trabajo

Lo primero que se hizo para realizar el estudio de tiempos es seleccionar el trabajo que se
va a estudiar, en este caso la elaboracion de calzado en el area de produccion.

Se selecciono este trabajo debido a demoras causadas por una operacion lenta, la cual
presentaba bajo rendimiento y excesivos tiempos muertos de los operarios.

b) Seleccion del trabajador

Se elige a los 32 operarios correspondientes de la poblacién ya que tienen un desempefio de
trabajo promedio.

¢) Meétodo para la toma de tiempos

El método utilizado para la toma de tiempos es el método de vuelta a cero o cronometraje
con vuelta a cero. Los tiempos se tomaron directamente al acabar cada paso del proceso y
se hizo volver el segundero a cero y nuevamente cronometrar el paso siguiente, sin que el

mecanismo del reloj se detenga ni un momento.
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d) Actitud del observador
Para la realizacion del estudio de tiempos fue necesario como analista reunir una serie de
requisitos tales como: inspirar confianza, aplicar buen juicio y desarrollar un enfoque de

acercamiento personal con los obreros del area de produccion.

La posicién como observador con relacién al operario, fue de modo que pude observar todo
lo que hace el operario, particularmente con las manos, sin entorpecer sus movimientos ni
distraer su atencién. Generalmente situado a un lado del operario, un poco hacia atrads y a
una distancia prudencial. Asi, el trabajador en caso necesario pueda hablar para contestar

preguntas o explicar algo relacionado con la operacion.

EJECUCION

Registro de la Informacion
Para obtener y registrar toda la informacién posible acerca de la tarea, del operario y de las
condiciones que puedan influir en la ejecucion del trabajo, se requiere que en la hoja de
toma de tiempos consten los siguientes datos.

a) Informacion que permita identificar el estudio:

» NUmero del estudio

« Namero de la hoja

» Nombre del especialista que hace el estudio

 Fecha del estudio
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b) Informacion que permita identificar el zapato:

» Nombre Del zapato

¢) Informacién que permita identificar con exactitud el proceso:

* Lugar donde se lleva a cabo la operacién

« Descripcion de la operacion

d) Informacion que permita identificar al operario:

» Nombre Del Operario

« Cuando la tarea o el operario sean nuevos conviene anotar cuanta experiencia de la

operacion tiene el obrero en el momento del estudio.

Division del trabajo en elementos
Para realizar el cronometraje se divide la confeccion del zapato de caballero por procesos,

que para este caso son 63 procesos.

EL CRONOMETRAJE

Para el cronometraje se utilizd6 un cronometro digital por ser mas exactos en medir los
tiempos, y porque no producen error en la lectura. El procedimiento de lectura utilizado en

el cronometraje es el de vuelta a cero.

Para realizar la recoleccion de informacion se ha utilizado la encuesta, la misma que se ha

aplicado a 32 clientes internos.
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Para la tabulacion de los resultados se ha utilizado el programa SPSS 15.0 como hoja de

calculo y se los detalla a continuacion.

OBJETIVO DEL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

El objetivo principal del estudio de tiempos y movimientos, fue para implementar un
tiempo promedio en las operaciones que se realizan para elaborar el calzado en la empresa
de calzado “LENDEL” de la cuidad de Ambato, con el propdsito de eliminar tiempos

muertos.

4.3 INTERPRETACION DE DATOS CUANTITATIVOS

Se realizara el estudio de tiempos y movimientos
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4.3.1 TOMA DE TIEMPOS QUE INCIDEN EN EL INADECUADO PROCESO

DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO “LENDEL”

TABLA #2 TOMA DE TIEMPOS

PROCESO INADECUADO PROCESO DE PRODUCCION EN LA ELABORACION DE ZAPATOS DE LA
EMPRESA DE CALZADO “LENDEL”
RESPONSABLE NEIRO GAVILANES
PERIODO 1 DE MAYO A 31 DE SEPTIEMBRE 2012
TOTAL DE ZAPATOS PRODUCIDOS 6008 Pares Tiempo
promedio
Toma de tiempos T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 |Xdocena
Destallado de Piezas 1432 | 16,06 | 15,31| 1559 16,02 | 14,45| 16,01| 15,17 | 14,59 16| 921,12
Rayado de piezas falsas sobre pieza lateral 37,43 | 32,44| 33,16| 37,12| 36,21 | 38,21 | 36,05| 34,39| 37,06 | 33,12|2131,14
Costurar piezas falsas sobre pieza lateral 6,15| 6,38| 548| 10,08 6,31| 527| 543| 6,02 6,13 713855
Realizar 2 huecos en pieza lateral 4,06 3,57 4 3,46 4,03 4,26 3,59 4,18 4,21 4,02 | 236,28
Puesta de ojales en huecos piezas laterales 8,04 | 10,12 7 92| 9,09| 1041| 822| 911| 812| 8,21|52512
Puesta de adorno sobre huecos piezas laterales 16,53 | 21,1| 173 18| 20,22 | 19,57 | 16,59 | 17,19| 18,03| 19,21 |1102,44
Cocer piezas de adorno en pieza lateral 41,03 37 59 40| 42,16 | 42,01| 40,37| 41,01 41,1 | 41,32 2550
Pegado de cordonera sobre piezas laterales 1042| 954| 754| 938| 832| 9,17| 10,14 759| 8,06| 9,02|535,08
Costurar cordonera con pieza lateral 12,36 | 11,06 | 13,22 | 12,41 12| 1154 11,49| 13,05| 12,26 12| 728,34
Costurado de talonera superior sobre piezas laterales 28,02 | 32,62 37,1| 29,18 | 30,31 | 31,01| 31,41| 31,32| 32,47 | 32,51|1895,7
Dar pega sobre talonera superior y pegado de talon inferior 13,27 | 14,14| 18,2| 2254 | 17,14 17| 18,21| 15,15| 1553 | 16,19 |1004,22
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Cocido de talon inferior con talén superior y piezas laterales 5,02 6,02 8 8,5| 10,18 8,2 6,07 7,52 6,48 6,42 | 434,46
Pegado de adorno en tal6n inferior 6,27 11| 9,01 732| 6,14| 10,11| 6,28| 931| 9,29| 7,06|490,74
Cocido de adorno en pieza talon inferior 11,36 8,45| 12,14 11,3| 10,16 | 10,31 9,35 9,25 9,1 11| 614,52
Cosido de adornos de hilo a mano 17,44 18,54 | 26,52 | 20,52 24| 19,19 18,12 21,22 20| 19,02 | 1227,42
Cosido de la lengieta con el forro 522| 6,08] 7,01 6,2 6,1| 818| 6,15| 554| 632| 6,32|378,72
Pegado de latex en lengiieta 4,03 3,02 4,51 341 3,33 4,18 4,06 358| 4,16 4,01 229,74
Doblado de lenglieta 8,49 81| 8,14 82| 808| 832| 826| 852| 821| 81149458
Cerrar lengueta 6,04 6,5 72| 6415| 7,03| 6,29| 659 7,09| 7,16| 6,14|397,14
Recorte de exceso de forro en lengieta 3,57 4,08 4,14 3,2 3 4,13 3,56 3,16 3,45 4,08 | 218,22
Une medallon con piezas laterales y puntera 24,24 | 2451 | 28,38| 28,18 | 32,22 31,1| 32,36| 30,3| 30,04 | 29,01|1742,04
Cosido de puntera con piezas laterales y lengiieta 12,14 | 13,16 15| 14,44 12,6 | 12,2| 13,04| 12,45| 13,09 | 15,16 | 797,04
Unién del forro con el corte 13,17 | 15,12 | 12,56 | 14,48 | 15,18 | 12,26 14,3 | 15,01| 13,51 | 14,52 | 840,66
Corte del latex 3,24 3| 332| 315| 348| 3,01| 321| 3,08| 321| 3,11|19086
Dar pega en el corte para unir el latex al corte 6,06 6,34 8,01 64| 631 8,26 8 6,1| 845| 7,18|426,66
Dar ifiasol sobre el forro y el corte para darle forma al corte 14,17 | 15,03 | 14,38 | 13,29 14,2 12,5| 13,32 | 14,12 | 14,14 | 14,06 | 835,26
Embolsado del corte 32,42 28 28| 32,04| 30,4| 28,08| 28,58 | 28,48 | 31,34 | 29,01|1778,1
Cosido del forro con ojalera 12,01 | 12,08| 10,39| 12,28 | 12,46| 11,04| 12,08| 11,32| 11,21 | 11,58]|698,7
Recorte del forro y de hilos 6,04 7,36 6,47 7,33 7,27 6,58 6,2 7,13 7,17 6,56 | 408,66
Huequiado para cordones 857 752| 7728 8| 852| 847 8,2 8,2 73| 6,48[471,24
Cerrado del corte 12,3 12,23 | 11,09| 12,59| 11,36 | 11,06 11| 12,21| 12,23 11|702,42
Corte de hilos 4,16 | 4,28 41 5,02 4,5 4,04 4 5,07 4,08 5,01 | 265,56
Cosido de ranura taldn inferior 3,56 33| 423| 412| 416| 348| 351| 4,06| 401| 357|228

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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4.3.2 TOMA DE TIEMPOS MAS ALTOS QUE INCIDEN EN EL
INADECUADO PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO

“LENDEL”

TABLA # 3 Rayado de piezas falsas sobre pieza lateral

Toma de Tiempos TIEMPO MINIMO | TIEMPO TIEMPO DESVIACION
MAXIMO PROMEDIO | ESTANDAR
Rayado de piezas 32,44 38,21 35,32 2,072724723

falsas sobre pieza
lateral

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 4 Rayado de piezas falsas sobre pieza lateral

40 | 37,43 38,21
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

CONCLUSION:

El tiempo Minimo del rayado de piezas falsas sobre la pieza lateral es de 32,44 segundos,
mientras que el tiempo maximo es 38,21 segundos, Teniendo en cuenta que el tiempo

promedio de rayado es 35,32 segundos.
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TABLA # 4 Puesta de adorno sobre huecos piezas laterales

Toma de Tiempos TIEMPO TIEMPO TIEMPO DESVIACION
MINIMO MAXIMO PROMEDIO ESTANDAR

Puesta de adorno 16,53 21,10 18.81 1,57637559

sobre huecos piezas

laterales

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 5 Puesta de adorno sobre huecos piezas laterales
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

CONCLUSION:

El tiempo Minimo de puesta de adorno sobre huecos piezas laterales es de 16,53 segundos,
mientras que el tiempo maximo es 21,10 segundos, Teniendo en cuenta que en el tiempo

promedio de puesta de adorno sobre huecos deberia ser de 18,81 segundos.
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TABLA #5 Cocer piezas de adorno en pieza lateral

Toma de Tiempos TIEMPO TIEMPO TIEMPO DESVIACION
MINIMO MAXIMO PROMEDIO ESTANDAR
Cocer piezas de adorno 37 59 48 5,975654311

en pieza lateral

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 6 Cocer piezas de adorno en pieza lateral
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Elaborado por: Neiro Gavilanes
CONCLUSION:

El tiempo Minimo de Cocer piezas de adorno en pieza lateral es de 37 segundos, mientras
que el tiempo maximo es 59 segundos, Teniendo en cuenta que en el tiempo promedio de

cocer piezas de adorno en pieza lateral deberia ser de 48 segundos.
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TABLA # 6 Costurado de talonera superior sobre piezas laterales

Toma de Tiempos TIEMPO TIEMPO TIEMPO DESVIACION
MINIMO MAXIMO PROMEDIO ESTANDAR
Costurado  de  talonera | 28,02 37,10 32,56 2,442099507

superior ~ sobre  piezas
laterales

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 7 Costurado de talonera superior sobre piezas laterales
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

CONCLUSION:

El tiempo Minimo de Costurado de talonera superior sobre piezas laterales es de 28,02
segundos, mientras que el tiempo maximo es 37,10 segundos, Teniendo en cuenta que en el
tiempo promedio de costurado de talonera superior sobre piezas laterales deberia ser de

32,56 segundos.
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TABLA # 7 Dar pega sobre talonera superior y pegado de talén inferior

Toma de Tiempos TIEMPO TIEMPO TIEMPO DESVIACION
MINIMO MAXIMO PROMEDIO ESTANDAR

Dar pega sobre talonera 13,27 22,54 17,90 2,608865441

superior y pegado de tal6n

inferior

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 8 Dar pega sobre talonera superior y pegado de talon inferior
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

CONCLUSION:

El tiempo Minimo de Dar pega sobre talonera superior y pegado de talon inferior es de
13,27 segundos, mientras que el tiempo méximo es 22,54 segundos, Teniendo en cuenta
que en el tiempo promedio de dar pega sobre talonera superior y pegado de talon inferior

deberia ser de 17,90 segundos.
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TABLA # 8 Cosido de adornos de hilo a mano

Toma de Tiempos TIEMPO TIEMPO TIEMPO DESVIACION

MINIMO MAXIMO PROMEDIO ESTANDAR
Cosido de adornos de hilo 17,44 26,52 21,98 2,828757285
amano

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 9 Cosido de adornos de hilo a mano
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

CONCLUSION:

El tiempo Minimo de Cosido de adornos de hilo a mano es de 17,44 segundos, mientras
que el tiempo maximo es 26,52 segundos, Teniendo en cuenta que en el tiempo promedio

de cosido de adornos de hilo a mano deberia ser de 21,98 segundos.
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TABLA #9 Une medallon con piezas laterales y puntera

Toma de Tiempos TIEMPO TIEMPO TIEMPO DESVIACION
MINIMO MAXIMO PROMEDIO ESTANDAR
Une medallén con piezas 24,24 32,36 28,30 2,84219477

laterales y puntera

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 10 Une medall6n con piezas laterales y puntera
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

CONCLUSION:

El tiempo Minimo de Une medallon con piezas laterales y puntera es de 24,24 segundos,
mientras que el tiempo maximo es 32,36 segundos, Teniendo en cuenta que en el tiempo
promedio de unién de medallon con piezas laterales y puntera  deberia ser de 28,30

segundos.

76



TABLA # 10 Embolsado del corte

Toma de Tiempos TIEMPO TIEMPO TIEMPO DESVIACION

MINIMO MAXIMO PROMEDIO ESTANDAR
Embolsado del 28 32,42 30,21 1,75228897
corte

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 11 Embolsado del corte
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

CONCLUSION:

El tiempo Minimo de Embolsado del corte es de 28 segundos, mientras que el tiempo
maximo es 32,42 segundos, teniendo en cuenta que en el tiempo promedio de embolsado

del corte deberia ser de 30,21 segundos.
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B._4.3.3 ENCUESTAS DATOS CUALITATIVOS

Las encuestas se aplicod a todos trabajadores de la empresa de calzado “LENDEL”, con el
propdsito de obtener la informacion necesaria de cual es el problema principal que se
presenta en el area de produccion al trabajar sin sistema de control de calidad y como

implica en el desarrollo organizacional.

4.4 INTERPRETACION DE DATOS CUALITATIVOS

Encuesta dirigida a los clientes internos.
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PREGUNTA # 1 ¢ Cree usted que el proceso de produccion que tiene la empresa es?

TABLA # 11 Proceso de Produccion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Excelente 4 12,0 12,0 12,0
Muy Bueno 6 19,0 19,0 31,0
Bueno 5 16,0 16,0 47,0
Regular 17 53,0 53,0 100,0
Total 32 100,0 100,0

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 12 Proceso de Produccion
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

Andlisis e interpretacion

El 12% de los empleados visualiza que el proceso de produccion que tiene la empresa es
excelente, mientras que el 19% de los empleados considera que es Muy bueno, el 16%
consideran que es Bueno y el 53% lo considera que es regular. Segun los resultados se
pueden apreciar que se debe mejorar los procesos de produccién y en el area de operativa

de “LENDEL”.
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PREGUNTA # 2.;Cada qué tiempo se realiza un control de calidad en el area de
produccion?
TABLA # 12 Tiempo que se realiza el Control de Calidad

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje véalido acumulado
Frecuentemente 3 37,50 37,50 37,50
De vez en cuando 3 25,00 25,00 62,50
Regularmente 5 28,12 28,12 90,62
Nunca 21 9,38 9,38 100,0
Total 32 100,0 100,0

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 13 Tiempo se realiza un control de calidad

¢ Cada qué tiempo se realiza un control de calidad en el area
de produccion?

66 %
9% 9% 16%
Frecuentemente De vez en cuando Regularmente Nunca

FUENTE: Encuesta a los clientes internos
Elaborado por: Neiro Gavilanes

Analisis e interpretacion.

El 9% de los empleados piensan que el control de calidad se lo realiza Frecuentemente,
mientras que el 9% piensan que se lo realiza de vez en cuando, el 16% manifiestan que
regularmente y el 66% considera que nunca se ha realizado un control de calidad. Segun
los resultados se aprecia que es muy necesario realizar el control de calidad en el area de

produccién de este modo obtener productos de calidad.
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PREGUNTA # 3¢;Considera usted que la empresa trabaja con un sistema de control

de calidad?
TABLA # 13 Trabaja con un Sistema de Calidad

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Definitivamente Si 5 15,62 15,62 15,62
Probablemente Si 2 6,25 6,25 21,87
Definitivamente No 15 46,88 46,88 68,75
Probablemente No 10 31,25 31,25 100,0
Total 32 100,0 100,0

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 14 Trabajar con un sistema de control de calidad

éConsidera usted que la empresa trabaja con un sistema
de control de calidad?

Definitivamente  Probablemente Si  Definitivamente Probablemente
Si No No

FUENTE: Encuesta a los clientes internos

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Analisis e interpretacion.

El 15.62 % de los empleados consideran que la empresa Definitivamente Si trabajan bajo

un sistema de control de calidad, el 6.25% piensan que Probablemente Si, el 46.88%
manifiestan que Definitivamente  No, mientras que el 31.25% consideran que
Probablemente No estan trabajando bajo un control de calidad. En base a los resultados se

aprecia gque los empleados no estan trabajando bajo un sistema de control de calidad.
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PREGUNTA # 4. ¢ Cree usted que un sistema de control de calidad ayudara a corregir
errores en el area de produccion?

TABLA # 14 Corregir errores en el area de produccion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Si 18 56,25 56,25 56,25
No 2 6,25 6,25 62,5
Tal vez 10 31,25 31,25 93,75
No Sabe 2 6,25 6,25 100,0
Total 32 100,0 100,0

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 15 Corregir errores en el area de produccion

¢éCree usted que un sistema de control de calidad
ayudara a corregir errores en el area de produccion?

56,25 %

31,25 %

6,25 %

Si No Tal vez No Sabe

FUENTE: Encuesta a los clientes internos

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Analisis e interpretacion.

El 56.25% de los empleados consideran que al existir un control de calidad Si ayudara a
corregir errores de produccion, el 6.25% piensan que No, mientras que el 31.25%
manifiestan que Tal vez y el 6.25% consideran que No Sabe si ayudara a corregir errores.

En base a los resultados se aprecia que los empleados no cuentan con sistema de control de

calidad adecuado en el area de produccion por lo tanto es necesario mejorar los procesos.
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PREGUNTA # 5 ¢ Cree usted que se deberia implementar un tiempo promedio en los
procesos de produccion para mejorar el desarrollo de la empresa?

TABLA # 15 Implementacion de un tiempo promedio en los procesos de produccion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje véalido acumulado
Definitivamente Si 12 37,50 37,50 37,50
Probablemente Si 10 31,25 31,25 68,75
Definitivamente No 8 25,00 25,00 93,75
Probablemente No 2 6,25 6,25 100,0
Total 32 100,0 100,0

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO #16 Implementacion de un tiempo promedio en los procesos de produccion

Implementacién de un tiempo promedio en los procesos
de produccién

31,25 %

6,25 %

Definitivamente  Probablemente Si  Definitivamente Probablemente
Si No No

FUENTE: Encuesta a los clientes internos
Elaborado por: Neiro Gavilanes
Analisis e interpretacion.

El 37.50 % de los empleados consideran Definitivamente Si se deberia implementar un
tiempo promedio en los procesos de produccion, el 31.25% piensan que Probablemente Si,
mientras que el 25% manifiestan que definitivamente No y el 6.25% piensan que
Probablemente No. En base a los resultados se aprecia que los empleados piensan que se

deberia trabajar con un tiempo promedio para mejorar el desempefio empresarial.
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PREGUNTA # 6 ¢Cree usted que el trabajo en equipo le permitira obtener un mejor

tiempo de produccién?

TABLA # 16 Trabajo en equipo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Totalmente 14 43,75 43,75 43,75
En su mayoria 8 25,00 25,00 68,75
Poco 10 31,25 31,25 100,0
Total 32 100,0 100,0

ELABORADO POR: Neiro Gavilanes
GRAFICO # 17 Trabajo en equipo

¢éCree usted que el trabajo en equipo le permitira
obtener un mejor tiempo de produccion?

En su mayoria Poco

Totalmente

FUENTE: Encuesta a los clientes internos

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Analisis e interpretacion.

El 43.75% de los empleados consideran que el trabajo en equipo permitira Totalmente
obtener un mejor tiempo de produccién, el 25% manifiesta que en su mayoria, mientras
que el 31.25% manifiestan que el tiempo promedio ayudara poco a mejorar el tiempo de
produccion. En los resultados se aprecia que un mayor porcentaje de los empleados opinan

que al trabajar en equipo permitira mejorar el tiempo de produccion en su totalidad.
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PREGUNTA # 7 ¢Considera usted que al optimizar los recursos materiales de la

empresa, se obtendra un mayor desarrollo de la institucion?

TABLA # 17 Optimizar los Recursos Materiales

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia @ Porcentaje valido acumulado
Muy de acuerdo 5 15,62 15,62 15,62
De acuerdo 12 37,50 37,50 53,12
En desacuerdo 11 34,38 34,38 87,50
Muy en desacuerdo 4 12,50 12,50 100,0
Total 32 100,0 100,0

Elaborado por: Neiro Gavilanes
GRAFICO # 18 Optimizar los recursos materiales

éConsidera usted que al optimizar los recursos
materiales de la empresa, se obtendra un mayor

desarrollo de la institucion?
3752 34,38 %
15,62 % 1259%
Muy de De acuerdo En Muy en
acuerdo desacuerdo  desacuerdo

FUENTE: Encuesta a los clientes internos
Elaborado por: Neiro Gavilanes

Analisis e interpretacion.

El 15.62% de los empleados estan de Muy de acuerdo en que al optimizar los recursos

materiales estos ayudaran a obtener un mayor desarrollo de la institucion, el 37.5%

piensan estan de acuerdo, mientras que el 34.38% estan en desacuerdo y el

12.50% se

encuentran Muy en desacuerdo. En los resultados se puede apreciar que en un alto

porcentaje los empleados estan de acuerdo en que al optimizar los recursos ayudaran a

mejorar el desarrollo de la institucion.

85




PREGUNTA # 8 ¢Cree usted que es necesario implementar un sistema de control de
calidad para mejorar el desarrollo de la empresa?

TABLA # 18 Es necesario implementar un sistema de control de calidad

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Definitivamente Si 15 46,88 46,88 46,88
Probablemente Si 8 25,00 25,00 71,88
Definitivamente No 6 18,75 18,75 90,63
Probablemente No 3 9,38 9,38 100,0
Total 32 100,0 100,0

Elaborado por: Neiro Gavilanes

GRAFICO # 19 Es necesario implementar un sistema de control de calidad

¢Cree usted que es necesario implementar un sistema
de control de calidad para mejorar el desarrollo de la
empresa?

46,88 %

25 %
: 18,75 %

9,38 %

Definitivamente Probablemente Definitivamente Probablemente
Si Si No No

FUENTE: Encuesta a los clientes internos

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Analisis e interpretacion.

El 46.88% de los empleados consideran que Definitivamente Si es necesario implementar
un sistema de control de calidad, el 25% piensan que Probablemente Si, mientras que el
18.75% manifiestan que Definitivamente No, y el 9.38% consideran que Probablemente
No. Mediante los resultados se puede apreciar que en un alto porcentaje los empleados
manifiestas que es necesario implementar un sistema de control de calidad para mejorar

los procesos de produccion y obtener productos de calidad.
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4.5 VERIFICACION DE HIPOTESIS

La prueba o verificacion de la hipdtesis se refiere al modo de presentar los resultados de
una investigacién, en base a este concepto se ha establecido la utilizacion del método
estadigrafo denominado Ji Cuadrado, que no es mas que una prueba estadistica para evaluar
hipétesis acerca de la relacidn entre dos variables categoricas.

4.5.1Formulacion de la Hipdtesis:

Ho = Hipotesis Nula

HI = Hipdtesis Alternativa

Ho = La implementacion de un Sistema de Control de Calidad NO permitira mejorar el
desarrollo organizacional en la empresa de Calzado Lendel de la parroquia de Quisapincha
de la ciudad de Ambato.

HI = La implementacion de un Sistema de Control de Calidad SI permitira mejorar el
desarrollo organizacional en la empresa de Calzado Lendel de la parroquia de Quisapincha
de la ciudad de Ambato.

Especificaciones del modelo estadistico

X2 = (0O-E)/E

X2 = Chi cuadrado

O = Frecuencia observada

E = Frecuencia esperada

Para realizar la matriz de tabulacion cruzada se toman en cuenta dos preguntas del

cuestionario como se muestra a continuacion.
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Encuesta de los Clientes Internos tiene relacion lo siguiente:

PREGUNTA # 3¢;Considera usted que la empresa trabaja con un sistema de control

de calidad?
Frecuencia
Definitivamente Si 5
Probablemente Si 2
Definitivamente No 15
Probablemente No 10
Total 32

PREGUNTA # 8 ¢Cree usted que es necesario implementar un sistema de control de

calidad para mejorar el desarrollo de la empresa?

Frecuencia
Definitivamente Si 15
Probablemente Si 8
Definitivamente No 6
Probablemente No 3
Total 32
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TABLA # 19 .FRECUENCIA OBSERVADA

3. ¢Considera

usted que la
empresa

trabaja con
un sistema de
control de
calidad? 5 2 15 10 32

8. ¢Cree usted

que es
necesario
implementar

un sistema de
control de
calidad para
mejorar el
desarrollo de
la empresa? 15 8 6 3 32

FUENTE: Encuesta a clientes internos

ELABORADO POR: Neiro Gavilanes
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TABLA #20. FRECUENCIA ESPERADA

3. ¢Considera usted que
la empresa trabaja con
un sistema de control de

calidad? 10 ) 10,5 6,5 32

8. ¢Cree usted que es
necesario  implementar
un sistema de control de
calidad para mejorar el
desarrollo de la
empresa? 10 5 10,5 6,5 32

FUENTE: Encuesta a clientes internos

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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X= 3 [(59) 7

TABLA # 21 FORMULA DE CHI CUADRADO

o) E C (O-E)2 | (O-E)2E

5 10 5 25 2,5

2 5 3 9 1,8

15 105 45 20,25 |1,92857143

10 6,5 35 12,25 0

15 10 5 25 2,5

8 5 3 9 1,8

6 10,5 45 20,25 |1,92857143

3 6,5 3,5 12,25 0
SUB TOTAL 133 [12,4571429

FUENTE: Encuesta a clientes internos

ELABORADO POR: Neiro Gavilanes

Regla de decision

Se encontrd el grado de libertad correspondiente:

GL=3

gl = (c-1) (f-1)

gl = (2-1) (4-1) =3
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TABLA # 22 Tabla Del Valor Tabulado Del Chi2

Probabilidad de un valor superior - Alfa (o)

Grados

0,1 0,05 0,025 0,01 0,005
libertad
1 2,71 3,84 5,02 6,63 7,88
2 461 5,99 7,38 9,21 10,60
3 6,25 7,81 9,35 11,34 12,84

El valor tabulado de X2 con 3 grados de libertad y un nivel de significacion de 0,05 es de

7.81

GRAFICO # 20 Representacion grafica del Ji cuadrado

D LTI TR R TR RSN R R AR RE ERRR R IR RR IEE ]

Zona IDe
Aoceptacion

6l8

T. 81

FUENTE: Encuesta a clientes internos

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Zona IDe
Rechazo
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DECISION:
Con 3 grados de libertad y un nivel de significancia de 0,05; X = 7.81. El X cuadrado =
12.45 por eso se puede decir que puede rechazar la hipdtesis nula y acepto la hipotesis

alternativa que consta lo siguiente:

La implementacion de un Sistema de Control de Calidad Sl permitird mejorar el desarrollo

organizacional en el &rea de produccion de “LENDEL” de la parroquia de Quisapincha de

la ciudad de Ambato.
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TABLA # 23 DE RESUMEN DE RELACION DE VARIABLES

Proceso de | Que tiempo | Se deberia | Sistema de | Implementar tiempo | El trabajo en | Optimizar Implementar
produccién realiza trabajar con | calidad promedio equipo recursos sistema de calidad
control sistema de | corrige mejora materiales
calidad errores tiempos

Proceso de produccion

realiza

Que
control

tiempo

Se deberia trabajar con
sistema de calidad

Sistema de calidad corrige
errores

Implementar
promedio

tiempo

El trabajo en equipo
mejora tiempos

Optimizar
materiales

recursos

Implementar sistema de
calidad

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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Conclusion:

Como se pude observar en la tabla de resumen de relacion de las variables que claramente
se asocian las preguntas que su valor p es menor 0.05 que es grado de aceptacion del chi
cuadrado, por lo que podemos destacar que de 32 encuestas realizadas se asocian 22
variables que representa el 68% sobre el 100%, que es un valor representativo para que se

verifique la relacion de las variables en estudio.
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TABLAS DE RELACION DE VARIABLES

Tabla # 24 Tabla de contingencia ¢2 Control de calidad? * ;3 Sistema de
control de calidad?

¢Sistema de control de calidad?
Definitivamente | Probablemente | Definitivamente | Probablemente
Si Si No No Total

;Control  Frecuentemente  Recuento 7 4 1 0 12

de Frecuencia esperada 53 4,1 1,9 8 12,0
calidad? % de ¢Sistema de

control de calidad? 50,0% 36,4% 20,0% ,0% 37,5%

De wvez en Recuento 3 5 0 0 8

cuando Frecuencia esperada 35 2.8 1,3 5 8,0

Oc/"onfril éﬁ'iﬁfﬂiafe 21,4% 45,5% 0% 0% | 250%

Regularmente Recuento 3 2 2 2 9

Frecuencia esperada 39 3,1 1,4 ,6 9,0

Z/gnfrf)l (‘ji'z;elmd?de 21,4% 18,2% 40,0% 100,0%  28,1%

Nunca Recuento 1 0 2 0 3

Frecuencia esperada 13 1,0 5 2 3,0

Total Recuento 14 11 5 2 32

Frecuencia esperada 14,0 11,0 5,0 2,0 32,0

::/gng’f)l ‘ai'z;e'?;zdge 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% | 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla # 25 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Sistema de control de calidad?

Valor Gl Sig. asintética (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 16,237(a) 9 ,042
Razon de verosimilitudes 15,943 9 ,068
Asociacion lineal por lineal 4,753 1029
N de casos validos
32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.042 que es menor

que el valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 26 Tabla de contingencia ¢2 Control de calidad? * ;6 Trabajo en equipo?

¢ Trabajo en equipo le?
En su
Totalmente mayoria Poco Total
¢Control de Frecuentemente Recuento 10 12
calidad? Frecuencia esperada 53 3,0 38 12,0
% de ¢Trabajo en equipo
le? 71,4% 12,5% 10,0% 37,5%
De vez en cuando Recuento 4 3
Frecuencia esperada 35 2,0 2,5 8,0
% de ¢Trabajo en equipo
le? 7,1% 50,0% 30,0% 25,0%
Regularmente Recuento 2 4
Frecuencia esperada 39 23 28 9,0
% de ¢Trabajo en equipo
le? 21,4% 25,0% 40,0% 28,1%
Nunca Recuento 0 2
Frecuencia esperada 1,3 , 9 3,0
% de ¢Trabajo en equipo
le? ,0% 12,5% 20,0% 9,4%
Total Recuento 14 8 10 32
Frecuencia esperada 14,0 8,0 10,0 32,0
% de ¢Trabajo en equipo
le? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla # 27 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Trabajo en equipo?

Valor Gl Sig. asintética (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 14,886(a) 1021
Razon de verosimilitudes 16,501 ,011
Asociacion lineal por lineal 8,331 ,004

N de casos validos

32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.021 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 28 Tabla de contingencia ¢2 Control de calidad? Vs la pregunta 8
¢Implementar un sistema?

¢Implementar un sistema?
Definitivamente | Probablemente | Definitivamente | Probablemente
Si No No Total
¢Control Frecuentemente  Recuento 9 3 0 12
de . Frecuencia esperada 5,6 3,0 2,3 1,1 12,0
calidad? ' ' ' ' '
% de ¢lmplementar . . ) . .
un sistema? 60,0% 37,5% ,0% ,0% 37,5%
De vez en Recuento 2 1 3 2 8
cuando Frecuencia esperada 3,8 2,0 15 8 8,0
% de ¢lmplementar . . o 0 0
un sisterna? 13,3% 12,5% 50,0% 66,7% 25,0%
Regularmente Recuento 3 2 0 9
Frecuencia esperada 42 23 1,7 8 9,0
% de ¢lmplementar . 0 0 N 0
un sistemna? 26,7% 37,5% 33,3% ,0% 28,1%
Nunca Recuento 0 1
Frecuencia esperada 1,4 , 6 3 3,0
% de ¢lmplementar . 0 0 0 0
un sistemna? ,0% 12,5% 16,7% 33,3% 9,4%
Total Recuento 15 8 3 32
Frecuencia esperada 15,0 8,0 6,0 3,0 32,0
% de ¢lmplementar . . ) . )
un sistema? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% | 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla # 29 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Implementar un sistema?

Valor Gl Sig. asintotica (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 15,130(a) 9 1022
Razo6n de verosimilitudes 18,884 9 ,026
Asociacion lineal por lineal 5,108 1024
N de casos validos
32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.022 y es menor que

el valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 30 Tabla de contingencia ¢3 Sistema de control de calidad? * (6 Trabajo en

equipo?

¢ Trabajo en equipo le?

Ensu
Totalmente mayoria Poco Total
¢Sistema  de Definitivamente Si Recuento 10 3 14
Coln,goéo de Frecuencia esperada 6,1 35 4.4 14,0
calidad? . .
% de ¢Trabajo en equipo
le? 71,4% 37,5% 10,0% 43,8%
Probablemente Si Recuento 6 11
Frecuencia esperada 4.8 2,8 34 11,0
% de ¢Trabajo en equipo
le? 21,4% 25,0% 60,0% 34,4%
Definitivamente No Recuento 1 3 5
Frecuencia esperada 2,2 1,3 1,6 5,0
% de ¢Trabajo en equipo
le? 7,1% 12,5% 30,0% 15,6%
Probablemente No Recuento 0 2 0 2
Frecuencia esperada 9 5 6 2,0
% de ¢Trabajo en equipo
62 0% 25,0% 0% 6,3%
Total Recuento 14 8 10 32
Frecuencia esperada 14,0 8,0 10,0 32,0
% de ¢Trabajo en equipo
1e? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%
Elaborado por: Neiro Gavilanes
Tabla# 31 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Trabajo en equipo?
Valor Gl Sig. asintotica (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 15,941(a) 6 014
Raz6n de verosimilitudes 15,949 6 ,014
Asociacion lineal por lineal 5,416 ,020

N de casos validos

32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.014 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 32 Tabla de contingencia ¢3 Sistema de control de calidad? * ;7 Desarrollo de
la institucion?

¢Desarrollo de la institucion?
Muy de En Muy en
acuerdo De acuerdo desacuerdo desacuerdo Total
;Sistema de Definitivamente Si Recuento 7 1 14
control  de -
calidad? Frecuencia esperada 2,2 53 48 1,8 14,0
% de ¢Desarrollo de
la institucion? 100,0% 58,3% 9,1% 25,0% 43,8%
Probablemente Si Recuento 3 2 11
Frecuencia esperada 1,7 41 38 1,4 11,0
% de ¢Desarrollo de
la institucion? ,O% 25,0% 54,5% 50,0% 34,4%
Definitivamente No  Recuento 2 2 1
Frecuencia esperada , 1,9 1,7 6 5,0
% de ¢Desarrollo de
la institucién? ,O% 16,7% 18,2% 25,0% 15,6%
Probablemente No  Recuento 0 2 0
Frecuencia esperada , 8 7 3 2,0
% de ¢Desarrollo de
la institucion? 0% 0% 18,2% 0% 6,3%
Total Recuento 12 11 32
Frecuencia esperada 5,0 12,0 11,0 4,0 32,0
% de ¢Desarrollo de
la institucion? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla # 33 Pruebas de chi-cuadrado ¢Desarrollo de la institucion?

Valor gl Sig. asint6tica (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 16,031(a) 9 ,018
Razo6n de verosimilitudes 19,237 9 ,023
Asociacion lineal por lineal 6,787 1 ,009
N de casos validos
32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.018 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 34 Tabla de contingencia ¢4 Corregir errores en el area? * ;7 Desarrollo de la

institucion?

¢Desarrollo de la instituciéon?

Muy de Muy en
acuerdo De acuerdo En desacuerdo desacuerdo Total
;Corregir Si Recuento 8 3 18
errores en el Frecuencia esperada 2,8 6,8 6,2 2,3 18,0
area?
% de ¢Desarrollo de la . . . . .
institucién? 100,0% 66,7% 27,3% 50,0% 56,3%
No Recuento 0 1 1 0
Frecuencia esperada 3 8 7 3 2,0
% de ¢Desarrollo de la . . . ) .
institucién? ,0% 8,3% 9,1% ,0% 6,3%
Talvez Recuento 0 3 6 10
Frecuencia esperada 1,6 3,8 34 1,3 10,0
% de ¢Desarrollo de la . . . . .
institucién? ,0% 25,0% 54,5% 25,0% 31,3%
No Sabe Recuento 0 0 1
Frecuencia esperada 3 8 7 2,0
% de ¢Desarrollo de la . . 0 o 0
institucion? ,0% ,0% 9,1% 25,0% 6,3%
Total Recuento 5 12 11 32
Frecuencia esperada 5,0 12,0 11,0 4,0 32,0
% de ¢Desarrollo de la . ) " N N
institucion? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla# 35 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Corregir errores en el area?

Valor Gl Sig. asint6tica (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 11,518(a) 242
Razén de verosimilitudes 13,403 ,145
Asociacion lineal por lineal 6,381 012

N de casos validos

32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.024 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 36 Tabla de contingencia ¢5 Tiempo promedio? * ;6 Trabajo en equipo?

¢ Trabajo en equipo le?
Ensu
Totalmente mayoria Poco Total

¢ Tiempo Definitivamente Si Recuento 12
promedio? Frecuencia esperada 53 3,0 3,8 12,0

% de ¢Trabajo en equipo
le? 57,1% 25,0% 20,0% 37,5%
Probablemente Si Recuento 4 10
Frecuencia esperada 4.4 2,5 3,1 10,0

% de ¢Trabajo en equipo
le? 28,6% 62,5% 10,0% 31,3%

Definitivamente No Recuento

Frecuencia esperada 35 2,0 25 8,0

% de ¢Trabajo en equipo
le? 7,1% 12,5% 60,0% 25,0%
Probablemente No Recuento 1 0 2
Frecuencia esperada 9 5 , 2,0

% de ¢Trabajo en equipo
le? 7,1% ,0% 10,0% 6,3%
Total Recuento 14 10 32
Frecuencia esperada 14,0 8,0 10,0 32,0

% de ¢Trabajo en equipo
le? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes
Tabla # 36 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Tiempo promedio? * ¢ Trabajo en equipo?
Valor Gl Sig. asintética (bilateral)

Chi-cuadrado de Pearson 14,496(a) 6 025
Raz6n de verosimilitudes 14,360 6 ,026
Asociacion lineal por lineal 5,701 1 017

N de casos validos

32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.025 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 38 Tabla de contingencia ¢5Tiempo promedio? * (7 Desarrollo de la
institucion?
¢Desarrollo de la institucién?
Muy de En Muy en
acuerdo De acuerdo desacuerdo desacuerdo Total
¢ Tiempo Definitivamente Si  Recuento 5 0 12
promedio? Frecuencia esperada 19 45 4,1 15 12,0
% de ¢Desarrollo de la
institucion? 100,0% 33,3% 27,3% ,0% 37,5%
Probablemente Si Recuento 4 1 10
Frecuencia esperada 1,6 3,8 3,4 1,3 10,0
% de ¢Desarrollo de la
institucién? ,0% 33,3% 45,5% 25,0% 31,3%
Definitivamente No  Recuento 0 3 2 3 8
Frecuencia esperada 1,3 3,0 2,8 1,0 8,0
% de ¢Desarrollo de la
institucion? ,0% 25,0% 18,2% 75,0% 25,0%
Probablemente No Recuento 0 1 0
Frecuencia esperada 3 8 7 3 2,0
% de ¢Desarrollo de la
institucion? ,0% 8,3% 9,1% ,0% 6,3%
Total Recuento 5 12 11 4 32
Frecuencia esperada 5,0 12,0 11,0 4,0 32,0
% de ¢Desarrollo de la
institucion? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla # 39 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Tiempo promedio? * ¢ Desarrollo de la

institucion?
Valor Gl Sig. asintética (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 15,653(a) 075
Raz6n de verosimilitudes 17,415 ,043
Asociacion lineal por lineal 6,161 013
N de casos validos
32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.043 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 40 Tabla de contingencia ¢6 Trabajo en equipo? * ¢2 Tiempo promedio?

¢ Tiempo promedio?

Definitivamente | Probablemente | Definitivamente | Probablemente
Si Si No No Total
;Trabajo  Totalmente Recuento 8 4 1 1 14
:nui ” Frecuencia esperada 53 4,4 35 9 14,0
quipo: % de (Tiempo o . . N 0
promedio? 66,7% 40,0% 12,5% 50,0% 43,8%
En ' su  Recuento 2 5 1 0 8
mayoria Frecuencia esperada 3,0 25 2,0 5 8,0
% de (Tiempo
promedio? 16,7% 50,0% 12,5% ,0% 25,0%
Poco Recuento 2 1 6 1 10
Frecuencia esperada 38 31 25 6 10,0
% de (Tiempo
promedio? 16,7% 10,0% 75,0% 50,0% 31,3%
Total Recuento 12 10 8 2 32
Frecuencia esperada 12,0 10,0 8,0 2,0 32,0
0 o
% d? ¢Tiempo 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%
promedio? ' ! ' ' '

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla # 41 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Trabajo en equipo? * ¢ Tiempo promedio?

Valor Gl Sig. asintotica (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 14,496(a) 1025
Razo6n de verosimilitudes 14,360 ,026
Asociacion lineal por lineal 5,701 017
N de casos validos
32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.025 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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Tabla # 42 Tabla de contingencia ¢6 Trabajo en equipo? * ¢3 Implementar un
sistema?

¢Implementar un sistema?

Definitivamente | Probablemente | Definitivamente | Probablemente
Si Si No No Total
;Trabajo  Totalmente Recuento 11 0 0 14
gguipo? Frecuencia esperada 6,6 35 26 13 14,0
% de ¢Implementar
un sistema? 73,3% 37,5% ,0% ,0% 43,8%
En ) su  Recuento 2 2 4 0
mayoria Frecuencia esperada 38 2,0 15 8 8,0
% de ¢Implementar
un sistema? 13,3% 25,0% 66,7% ,0% 25,0%
Poco Recuento 2 3 2 3 10
Frecuencia esperada 47 2,5 1,9 9 10,0
% de ¢Ilmplementar
un sistema? 13,3% 37,5% 33,3% 100,0% 31,3%
Total Recuento 15 8 6 3 32
Frecuencia esperada 15,0 8,0 6,0 3,0 32,0
% de ¢Implementar
un sistema? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% | 100,0%

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Tabla # 43 Pruebas de chi-cuadrado ¢ Trabajo en equipo? * ¢ Implementar un

sistema?
Valor gl Sig. asintotica (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 18,930(a) 1004
Razo6n de verosimilitudes 20,695 ,002
Asociacion lineal por lineal 11,143 001
N de casos validos
32

Elaborado por: Neiro Gavilanes

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio existe relacion ya que el valor p es 0.004 es menor que el

valor de significancia que es 0.05.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

La presente investigacion se llevo a cabo en la empresa de calzado “LENDEL” de la cuidad
Ambato, debido a que no cuenta con un Sistema de Control de Calidad y por consecuencia
el nivel del desarrollo organizacional es bajo al igual que el producto que es de baja
calidad, es por ello que por medio de la aplicacion de las encuestas y del estudio de tiempos
y movimientos se llegd a las siguientes conclusiones:

1.- La mayor parte del personal operativo de la empresa consideran que el control de
calidad que actualmente tiene la empresa es regular, por ende no les permite garantizar un

producto de calidad total a sus clientes.
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2.- A través del andlisis de la situacion actual de los procesos de produccién, se obtuvo que
la mayor parte de los operarios consideran que nunca se realiza un control de calidad
adecuado en el area de produccion, es por esta razén que los productos que se elaboran

tienen fallas de fabrica y se obtiene productos defectuosos.

3.- Mediante los resultados obtenidos se pudo determinar que los operarios consideran que
no se trabaja con un sistema de control de calidad ya que las actividades en el area de
produccion no son ordenadas y coordinadas, por la falta de control en los procesos de

produccion y la poca comunicacion entre areas

4.- En base a los resultados obtenidos, se ha llegado a la conclusién que la calidad de los
procesos de produccion no satisface a las expectativas de la empresa, por ende es necesario
tener un control de las actividades ya g los operarios estan de acuerdo que el sistema de

calidad ayuda a corregir errores de fabrica.

5.- Se realiz6 un estudio de datos cuantitativos, de los tiempos reales tomados en el area de

produccion, con el afdn de determinar operaciones criticas que nos generan retrasos en la

produccion.

6.- Se determind mediante un analisis variante de los datos obtenidos de la toma de

tiempos, las frecuencias de méximos, minimos y tiempos promedios, dicho estudio
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permitio comprobar que al no trabajar en equipo nunca se mejorar la calidad de los

productos.

7.- Los recursos materiales de la empresa no se estan empleando correctamente es por esta
razon que el desarrollo organizacional y crecimiento de la empresa es deficiente, lento y no

permite cumplir con los objetivos planteados en el area de produccion.

8.- Los productos elaborados en la empresa nos reflejan un deficiente sistema control de

calidad en el &area de produccion y no permite que la empresa pueda satisfacer las

necesidades de los clientes y las exigencias del mercado actual.
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5.2 RECOMENDACIONES

A través del analisis se ha podido determinar algunos de los principales defectos y
problemas existentes en la empresa, lo cual nos influye a buscar inmediatamente posibles
soluciones, para lo cual podemos formular varias sugerencias de acciones que permitan
fortalecer el desarrollo de la empresa de calzado “LENDEL” entre ellas tenemos:

1.- Disefar e implantar un sistema de control de calidad, a través de la aplicacién de las
Siete Herramientas de Control de Calidad que determinen las causas y efectos principales,
para este problema de manera que con dicho sistema de control de calidad permitan llevar
todo el proceso de produccion de una forma coordinada y ordenada, logrando de esta

manera presentar un producto de calidad total en el mercado.

2.- Es importante proporcionar a los operarios condiciones de trabajo comodas y seguras
para mantener un buen nivel de produccion, realizar un seguimiento y control en cada uno
de los procesos de produccion, es esta manera evitar errores en los procesos y mejorara la

calidad del producto.

3.- Establecer un orden logico en los procesos produccion de esta manera realizar un
control de calidad, estableciendo coordinacion en las actividades para mejorar el desarrollo

organizacional de “LENDEL”.

4.- Implementar el sistema de control de calidad ya que ayuda a detectar y evitar errores en

los procesos de produccion en el area de produccion.
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5.- Establecer un tiempo promedio como guia para el operario en el area de produccion y
asi mantener la eficiencia de las lineas del calzado, para obtener mejores resultados en su

trabajo y mejorar la productividad de la empresa.

6.- Hacer un estudio de tiempos y movimientos que generen las disminucién de tiempos

muertos y aumente la productividad de la empresa por medio del trabajo en grupo.

7.- Se debe manejar con mucho cuidado todos los recursos de la empresa ya que estos son
la base fundamental para tener un crecimiento sostenido de la organizacion que permite
alcanzar con la productividad deseada y con todos los objetivos plantados en el area de

produccién.

8.- Es necesario disefiar en sistema de control de calidad para mejorar la calidad los

productos, de esta manera satisfacer las necesidades de los clientes y poder competir en el

mercado frente a la competencia.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS

Tema de la propuesta: Disefiar un sistema de control de calidad basado en las siete
herramientas de control de calidad que orienten al desarrollo organizacional de la

empresa calzado “LENDEL”.

Nombre: “LENDEL SHOES”
Pais: Ecuador
Region: Sierra
Provincia: Tungurahua
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Canton: Ambato

Parroquia Quisapincha

Calles: Calle 8 Olmedo y Céndor
Actividad: Produccion de calzado
Tipo de empresa: Regular Colectiva

Costo: $1620.41 Usd.

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

De acuerdo a la investigacion realizada previamente se ha podido verificar que la calidad
del producto satisface en gran medida a los clientes y por ende garantiza la fidelidad de los
mismos, siempre y cuando los estandares de produccion se mantengan con la opcion abierta
de realizar mejoras a los procesos a fin de mejorar la calidad tanto en la produccién como

en el manejo de los recursos.

Es importante mencionar que la empresa no cuenta con un Sistema de Control de Calidad
afectando directamente en la produccion y por ende al servicio que se le brinda al cliente es
por ello que por datos obtenidos durante el proceso de investigacion como es la encuesta, se
partird desde cero, partiendo desde la linea base que es el diagndstico situacional de la
organizacion.

Al aplicar el Sistema de Control de Calidad obtendremos una empresa mejor organizada,

creando un ambiente de trabajo armonioso y comodo tanto para el personal como para los
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propietarios de la empresa, motivando al personal a involucrarse de lleno en cada
procedimiento a desarrollarse y por medio de la comunicacién y el desarrollo
organizacional los operarios trabajaran en equipo, concentrando su atencion en el producto

y proceso y asi solucionar posibles problemas de incomodidad o desorganizacion.

6.3 JUSTIFICACION

El motivo de la propuesta es para conseguir una mejor productividad en la Empresa de
Calzado LENDEL de la parroquia de Quisapincha de la ciudad de Ambato de la mediante

la aplicacion de un Sistema de Control de Calidad basado en las 7 herramientas.

Al aplicar un Sistema de Control de Calidad utilizando las Siete Herramientas de Control
de Calidad se obtendra grandes beneficios como una empresa mejor organizada, procesos
de produccién adecuados, no desperdicios de materia prima, optimizacion de tiempo, crear
un ambiente de trabajo adecuado para los trabajadores, motivando asi para que toda la
empresa se involucre y colabore para el éxito con la aplicacién del plan, concentrando asi

todo su esfuerzo y empefio en la calidad y no en la cantidad de produccion.

La demostracién de la calidad es una de las preocupaciones actuales de los paises en
desarrollo y en este sentido el gobierno nacional esta desarrollando numerosos reglamentos
dentro de la Ley del Sistema Ecuatoriano de la Calidad; aplicado como un método de

trabajo que apoyado en una estructura organizativa permita asegurar que se cumplan las
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actividades establecidas en la empresa con total eficacia. El resultado final del proyecto
debera ser una metodologia documental adecuada y un sistema de control de calidad
permitiendo formalizar los medios y los métodos necesarios para el logro de la calidad de la

organizacion.

6.4 OBJETIVOS

6.4.1. Objetivo General.

e Disefiar un Sistema de Control de Calidad basandose en las 7 herramientas de
control de calidad que orienten a mejorar los procesos de produccion de la empresa

de calzado “LENDEL” de la ciudad de Ambato.

6.4.2. Objetivos Especificos.

e Aplicacion de las Siete Herramientas de Control de Calidad en el proceso de
produccion de la empresa de calzado “LENDEL”.

e Implementar un tiempo promedio en los procesos de produccién para lograr una
mayor productividad en el area de produccion y obtener desarrollo organizacional de
empresa de calzado “LENDEL”.

e Mejorar los procesos en el area de produccion por, ende la calidad de los productos

que se elaboran en fabrica de calzado “LENDEL”.
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6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

Para la viabilidad de la ejecucion y puesta en marcha la propuesta se fundamenta en los

siguientes aspectos:

6.5.1. Anéalisis Econémicos

En esta propuesta se debe tomar en cuenta la importancia y el impacto que tiene el
crecimiento monetario en el pais, asi mismo para la empresa de Calzado LENDEL, ya que
en parte aporta a los ingresos totales del pais, de esta manera la organizacion se convierte

en ente productivo de trabajo logrando ser competitivo en el mercado.

6.5.2 Aspecto Organizacional

La administracién y control de la propuesta se la llevara a cabo de acuerdo al sistema de
control de calidad, cumpliendo a cabalidad con todas y cada una de las normas establecidas

en el mismo.

6.5.3. Analisis Social — Cultural

Para que una empresa sea aceptada dentro de un &mbito cultural de calidad es necesario que

se tome muy en cuenta un servicio de excelencia, pues lo que existe de tras de los servicios
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exitosos estd una empresa que cuenta con organizacion, Esta es la razon por la que una

empresa sobrevivird y sera aceptada dentro de cualquier mercado.

6.5.4 Anélisis Del Talento Humano

El desarrollo, ejecucion y evaluacién de esta propuesta cuenta con el soporte del Gerente
propietario de la Empresa de calzado LENDEL como también de los empleados de igual
manera existe interés del personal administrativo de la empresa, quienes esperan contar con

resultados reales y concretos para el analisis de la mejora.

6.6. FUNDAMENTACION CIENTIFICO - TEORICA

6.6.1 SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

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 separarlos
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".

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 requiere
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resolver las variaciones que van surgiendo en los diferentes procesos de produccion, reducir

los defectos y ademas mejorar los niveles estandares de actuacion.

A continuacion se presentan algunos conceptos que seran de gran utilidad para la aplicacion
del Plan de Control de Calidad propuesto para el mejoramiento del Proceso de Produccion

dentro de la empresa de calzado LENDEL

Control de Calidad

Es el conjunto de acciones correspondientes al monitoreo de actividades y resultados con el
fin de determinar si estas estan siendo cumplidas en base a los estandares de calidad
establecidas, eliminar procedimientos que no cumplan con los estandares y crear nuevas

técnicas para lograr los objetivos deseados.

PLAN DE CONTROL DE CALIDAD

Un Sistema de Control de Calidad es aquel en que se especifica los controles de calidad que
se aplican a cualquier proceso o conjunto de procesos que tengan por finalidad la

realizacion de un producto, ya sea éste un servicio o un producto tangible.

Proceso de Produccion
Es un conjunto de actividades o tareas, mutuamente relacionadas entre si que se realizan

con el fin de obtener un determinado producto a través de su transformacion.
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Siete Herramientas de Control de Calidad
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, estas son las siguientes:

1. Hoja de Control (Hoja de Recogida de Datos)
2. Histograma

3. Diagrama de Pareto

4. Diagrama de Causa — Efecto

5. Diagrama de Flujo

6. Diagrama de Scadter (Diagrama de Dispersién)

7. Gréafica de Control

La experiencia de los especialistas en la aplicacion de estos instrumentos o Herramientas
Estadisticas sefiala que bien aplicadas y utilizando un método estandarizado de solucién de
problemas pueden ser capaces de resolver hasta el 95% de los problemas
Las siete herramientas sirven para:

v" Detectar problemas

v" Delimitar el area problematica

v' Estimar factores que probablemente provoquen el problema

v Determinar si el efecto tomado como problema es verdadero o no

v" Prevenir errores debido a omision, rapidez o descuido
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v Confirmar los efectos de mejora
v" Detectar desfases

Hoja de Control

La Hoja de Control u Hoja de Recogida de datos, también llamada de Registro, sirve para
reunir y clasificar las informaciones segin determinadas categorias, mediante la anotacion
y registro de sus frecuencias bajo la forma de datos. Una vez que se ha establecido el
fendmeno que se requiere estudiar e identificadas las categorias que los caracterizan, se

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

Lo esencial de los datos es que el propoésito 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.

Histogramas

Es bésicamente la presentacion de una serie de medidas clasificadas y ordenadas, es

necesario colocar las medidas de manera que formen filas y columnas, en este caso

colocamos las medidas en cinco filas y cinco columnas. La manera mas sencilla es

determinar y sefialar el nimero maximo y minimo por cada columna y posteriormente
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agregar dos columnas en donde se colocan los nimeros maximos y minimos por fila de los
ya sefialados.
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.

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
e Identificar anormalidades examinando la forma
e Comparar la variabilidad con los limites de especificacion

Diagrama de Pareto

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

Esta es una herramienta que es posible identificar lo poco vital dentro de lo mucho que
podria ser trivial.

Diagrama de Causa Efecto

Es un diagrama que relaciona un efecto con las posibles causas que lo provocan.
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Diagrama de Flujo

Es una representacion grafica que muestra todos los pasos (actividades) de un proceso en

forma secuencial y ordenada.

Diagrama de Dispersion

Es el estudio de dos variables, tales como la velocidad del pifién y las dimensiones de una
parte o la concentracion y la gravedad especifican, a esto se le llama diagrama de
dispersion. Estas dos variables pueden embarcarse asi:

v Una caracteristica de calidad y un factor que la afecta

v" Dos caracteristicas de calidad relacionadas, o

v" Dos factores relacionados con una sola caracteristica de calidad.

Gréficas de Control

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

Un grafico de control es una gréafica 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.
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.
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Un grafico de Control muestra:

1. Si un proceso esta bajo control o0 no

2. Indica resultados que requieren una explicacion

3. Define los limites de capacidad del sistema, los cuales previa comparacién con
los de especificacion pueden determinar los proximos pasos en un proceso de mejora.
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 célculos de escritorio.
Cuando el control de calidad sélo hace hincapié en la inspeccion, Unicamente interviene
una division, bien sea la division de inspeccion o la division 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 fabricacion, 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 la fabricacién 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 podré progresar.
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Analisis Situacional

Un Analisis Situacional es la accion de reunir y estudiar informacion relativa a uno o mas
aspectos de una empresa. También, investigacion de los antecedentes que contribuye a

formular mejor el problema de investigacion.

Estrategias

Plan general y basico de accion, que es una herramienta basica para que una empresa pueda

alcanzar una 0 mas de sus metas.

Procedimientos

El o los procedimientos es el modo de ejecutar determinadas acciones que suelen realizarse
de la misma forma, con una serie comin de pasos claramente definidos, que permiten
realizar una ocupacion, trabajo, investigacion, o estudio, se puede aplicar a cualquier

empresa.

Diagrama de Flujo de Procesos

Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una secuencia de

actividades, dentro de un proceso o un procedimiento, identificAndolos mediante simbolos
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de acuerdo con su naturaleza; incluye, ademas, toda la informacion que se considera
necesaria para el analisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo
requerido. Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en cinco
clasificaciones. Estas se conocen bajo los términos de operaciones, transportes,
inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes.

Al aplicar el plan de control de calidad se lograra mantener un disefio, control y
mejoramiento tanto del proceso de produccion como también de la calidad de los productos

de la empresa, como se representa a continuacion en el siguiente esquema.
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6.7. METODOLOGIA MODELO OPERATIVO.

GRAFICO # 21 ESQUEMA GRAFICO DEL MODELO OPERATIVO

SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPA3
Descripcion de la Desarrollo  de  los Diagrama de flujo de
empresa proceso de produccion procesos
Mision, vision, Diagrama de procesos Control de calidad en
Objetivos y Valores de produccion propuesto
Funcionamiénto de la Aplicacion de las siete
empresa herramientas de calidad

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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6.71 ETAPA1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Aqui se presenta una descripcion de las principales caracteristicas de la empresa con la
finalidad de enmarcar el control de calidad en los procesos de produccion, para ello se

exponen los siguientes aspectos:

Razon Social:

Esta empresa de calzado labora bajo la razon social de “LENDEL”.

Localizacion:

La empresa de calzado “LENDEL” se encuentra ubicada en las calles 8 Olmedo y Condor
de la parroquia de Quisapincha de la cuidad de Ambato.

Tipo de Empresa:

Esta es una empresa de caracter familiar dedicada a la produccion y comercializacion de

todo tipo de calzado para damas, caballeros y nifios.

6.7.2 MISION, VISION, OBJETIVOS Y VALORES DE LA EMPRESA

MISION
“Producir con eficiencia para mantener operaciones y estandares de calidad, con un
producto destinado a todas aquellas personas que les guste el buen vestir y a la moda, con

precios competitivos, incrementando cada vez nuestra produccion y asi impulsando el
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desarrollo econdémico provincial y nacional basandose en una administracion moderna con

capacidad de cambio y personal capacitado”

VISION

“Llegar a ser lider como empresa de calzado a nivel local y nacional, brindando productos
de altisima calidad, respetando la naturaleza, capacidad de cambio y compromiso de
trabajo, en beneficio de sus clientes y trabajadores, promoviendo el desarrollo social y
economico de la provincia y el pais”

OBJETIVOS:

e Uno de los principales objetivos de la empresa calzado “LENDEL” es ofrecer una
variedad de zapatos que se destaquen en el mercado por su calidad, disefio y precio

con una alta eficacia en su comercializacién.

e Lograr un crecimiento sostenido en la rentabilidad del negocio de zapatos, a través

de la calidad del producto.

e Incrementar el numero de clientes, por medio de la continua innovacién en lo que

respecta a variedad en modelos.

VALORES CORPORATIVOS:

La empresa cuenta y aplica los siguientes valores:
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e Honestidad: Actuar con calidad humana, sinceridad y transparencia ante cualquier
problema que suscite en la empresa.

e Confianza: Brindar seguridad a nuestros clientes y empleados, basandonos en el
profesionalismo de la empresa.

e Integridad: Trabajar, vivir y hablar con honestidad, respeto y congruencia en todas
las manifestaciones de comportamiento de los obreros.

e Desarrollo: Crecer como personas y como empresa, dedicando los recursos
necesarios para superarnos constantemente.

e Trabajo en Equipo: Generar compafierismo y una correspondencia mutua,
trabajando juntos, aportando lo mejor de nosotros mismos, para obtener excelentes
resultados.

e Responsabilidad: Actuar en lo que corresponda, haciendo todo aquello que

contribuya al logro de los objetivos de la empresa.

6.7.3 FUNCIONAMIENTO DE LA EMPRESA:

Dentro de la empresa existen varios procesos para su funcionamiento como son:

Proceso de Compras

e Seleccidon y compra de materia prima

e Compra de insumos y materiales para la elaboracion de calzado.
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Proceso de Produccion
e Corte de materia prima
e Aparado del calzado
e Montaje del calzado
e Reuvision del calzado
e Acabados

e Almacenamiento y embalaje

Proceso de Ventas

e Distribucion a clientes de acuerdo a pedidos

e Venta en locales comerciales de clientes de otras provincias.

Principales productos que Produce:

Esta empresa ofrece en el mercado calzado para damas y caballeros como las siguientes:
e Zapatilla en cuero.
e Calzado casual y deportivo en material sintético para dama y caballeros
e Calzado casual y deportivo en puro cuero para dama y caballero.
e Calzado de seguridad industrial

e Botas de trekking
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Calidad del calzado:
La empresa trabaja con materia prima de la mejor calidad entre ellos los siguientes:

e Cuero liso blanco y negro

Cuero café y camel

Cuero corrugad

Tela rigida

Tela Premium

CONDICIONES EN LAS QUE TRABAJAN LOS OBREROS:

La empresa posee una seguridad industrial muy baja ya que no cuenta con los implementos

de seguridad necesarios para sus empleados, Unicamente posee los siguientes:

e Proporciona un local adecuado para que los obreros puedan guardar sus
herramientas de trabajo una vez que hayan concluido con su labor diaria.

e Proporciona a los trabajadores el nimero suficiente de asientos y sillas, necesario
para el desempefio de sus labores.

e Proporciona a los empleados un guarda ropa adecuado para que ellos puedan poner

Sus pertenencias.
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GERENCIA ADMINISTRATIVA
La empresa se encuentra bajo la Gerencia de la Ing. Rubén Nogales, mismo que se encarga
de controlar y evaluar el correcto funcionamiento de la empresa, asi como también de la

negociacion con los proveedores y clientes.

Tabla # 44 Distribucion de puestos de trabajo:

La empresa se encuentra distribuida de la siguiente manera:

Empleados del Area de Produccion 27
Empleados del Area de Acabados 2
Empleados Dep. de Administracion 3
TOTAL 32

FUENTE: Empresa de calzado “LENDEL”
Elaborado por: Neiro Gavilanes

Cabe recalcar que esta es la unica forma de distribucion de puestos de trabajo que posee la

empresa ya que no cuenta con ningun tipo de organigrama tanto en distribucion de puestos

de trabajo como en procesos de produccion.
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FORTALEZAS DE LA EMPRESA:

Las principales fortalezas de la empresa son:

e Actitud al cambio
e Buen trato a los obreros
e Tecnologia avanzada

e Buenas relaciones con proveedores y clientes.

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

El sistema de Control de Calidad utilizando Las Siete Herramientas de Control de Calidad
se va a centrar en el area operativa de la empresa, pues se necesita determinar las falencias
que se estan dando en el proceso de produccién de la empresa para no contar con productos
de calidad total. Esta &rea es practicamente la encargada de elaborar el calzado desde que
recibe la materia prima, de las bodegas de almacenamiento hasta que el material llegue a la

linea de produccion.

El sistema propuesto consiste en analizar todas y cada una de las etapas del proceso de
produccion mediante herramientas de control que nos ayuden a determinar cuéles son las
causas para que no se esteé dando un proceso de produccion optimo que ayude a obtener un
producto terminado de calidad total, para posteriormente aplicar soluciones que nos

permitan eliminar todas estas falencias, con el apoyo de todo el personal de la empresa.
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Actualmente el proceso se lleva a cabo con normalidad, pero la productividad se ve
afectada por factores atn desconocidos, es por tal motivo que se ha visto en la necesidad,
de realizar una mejora en el area, que sea capaz de incrementar el rendimiento del proceso
para que de ésta manera se puedan optimizar el proceso de produccion, los tiempos de

produccion y brindarle confiabilidad, flexibilidad y eficiencia al proceso de produccion.

La capacidad de produccién que tiene la empresa actualmente en el mes de mayo es de
1450, el mes de junio 1450, el mes de junio 908, el mes agosto 1100 y octubre 1300
zapatos mensuales aproximadamente, pero dicha produccion se encuentra decreciendo
debido a que al realizar el control de calidad al finalizar el proceso de produccion
aproximadamente unos 150 pares regresan al departamento de aparado para corregir fallas
de fabricacidn, de este modo se alarga los tiempos de produccion bajando la productividad
de la empresa, razon por la cual se deben realizar mejoras en el proceso de produccién,

mejoras que hagan efectivo el mejoramiento de la productividad y su calidad total.

Lo que se necesita es obtener un proceso de produccion optimo, es decir, rapido, flexible y
ante todo con cero defectos en los productos, de tal forma que se encuentre listo a todos los
cambios que se presenten, de manera que las inconformidades en el area de produccion por
cualquier causa sean minimizadas hasta cumplir con los objetivos de productividad

planteados.

133



En conclusion con la implementacion del presente Sistema de Control de Calidad, se busca
mejorar el proceso de produccion, a través de un control de calidad 6ptimo en todas y cada
una de las etapas de produccion, optimizando la mano de obra, tiempo en el proceso, y

paras en el area de produccion.

ESTRATEGIAS

Explicacion del Proceso de Produccién

El proceso de produccién se define como la forma en que una serie de insumos se
transforman en productos mediante la participacion de una determinada tecnologia
(combinacién de mando de obra, maquinaria, métodos y procedimientos de operacion, etc.).
El proceso de produccién de calzado es en serie, ya que se cuenta con un disefio basico,

relativamente estable en el tiempo y que esta destinado a un amplio mercado.

6.8.1 ETAPA 2. DESARROLLO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE

CALZADO.

Adquisicion de Materia Prima.

Para la fabricacién de calzado, es necesaria la adquisicién de materia prima, de acuerdo con
el terminado que se quiera obtener el cuero variara en sus caracteristicas, de la misma
manera es importante que los insumos sean adquiridos al inicio de la planificacion de la
produccion. El departamento administrativo es el encargado de realizar las adquisiciones de

estos de acuerdo a las necesidades de produccion que la empresa tenga.
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Disefio

Este trabajo es desarrollado por el Ign. Rubén Nogales propietario de la empresa de calzado
“LENDEL”. Una vez disenado el corte, se elaboran muestras del mismo en el area de
aparado tomando en cuenta el disefio realizado. Si la produccion de un modelo esta
decidida, el disefio del corte se transfiere directamente al area produccion que servira para

la elaboracion del calzado en las distintos tipos de cuero y en diferentes tallas.

Dibujo

Una vez decidido el disefio del corte, se empieza con el dibujo de los moldes en carton,
para cada talla y modelo se realiza un molde diferente, tomando en cuenta todas las piezas
necesarias para la fabricacion del calzado; es decir, se realizan moldes de las piezas falsas,
asi como también de los adornos que van en el zapato.

Es importante tener en cuenta la posicion de las piezas del dibujo ya que al momento del
aparado del corte todas las partes del zapato deben estar perfectamente bien colocadas y en

puesto que corresponden.

Corte

El corte se lo realiza por medio de la utilizacion de una méquina cortadora a laser, la misma
que tiene la capacidad de cortar exactamente todas las partes y piezas del molde.

También podemos destacar que existe un operario en el &rea de corte para acomodar bien

las piezas, de este modo evitar desperdicios de materia prima y que salga fallas en el corte.
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Aparado

El trabajo de coser y aparado del corte representa la parte intensa del proceso de fabricacion
de los zapatos.

Aqui se unen todas las piezas cortadas anteriormente, obteniendo como resultado el
ensamblaje del calzado. La costura de los zapatos se la realiza por medio de la utilizacion
de méaquinas paradoras de una aguja de coser recta, costuras, adornos y piezas falsas, entre

otras; las mismas que son operadas manualmente.

Montaje del calzado
El trabajo de montaje representa la parte mas importante del armado del zapato ya que en

esta fase se une el corte aparado con la suela del zapato.

Revision

Una vez terminada la fabricacion, se procede a cortar los hilos sobrantes del proceso de
aparado, posteriormente se realiza una revision total del zapato con la finalidad de ubicar
calzado que tengan ciertas imperfecciones (productos defectuosos). Se revisa el estado del
producto como: homogeneidad del color, uniformidad de la costura, terminado de ojales,
correspondencia entre costuras falsas. En el caso de encontrar algun error en la fabricacion,
se procede a reparar los zapatos, evitando asi que los operarios cometan el mismo error
nuevamente y logrando con esto que el calzado se encuentre en 6ptimas condiciones para la

venta.
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Terminados

En esta fase se pone la plantilla, marca, cordones, talla y demas accesorios que componen

al calzado.

Empaque

Antes de ser empacado se realiza un control de calidad muy ligero con el fin de verificar
que el calzado retina las caracteristicas de calidad necesarias, caso contrario se procede a
pulir las pequefias fallas que existan para garantizar su calidad. Se coloca en una caja con la
marca de la empresa “LENDEL”

A continuacion se presenta un pequefio diagrama del proceso de produccion de la empre.
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6.8.2 DIAGRAMA DE PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE
CALZADO “LENDEL”

DE LA PARROQUIA DE QUISAPINCHA

GRAFICO # 22 DIAGRAMA DE PROCESOS DE PRODUCCION

MATERIA PRIMA

‘ SELECCION l ‘ MODELO l

’ APARADO l <:j I CORTE |
PEGADO DE PLATA AL ‘ l
APATO |:> TERMINADO

‘ ACABADO l ‘ REVISION l
Elaborado por: Neiro Gavilanes

TROQUELADO DE
PUNTA'Y TALON

ARMADO DE PUNTAS.

COSTADO Y TALON
DEL CORTE

ALMACENAMIENTO

T 4 ¢ &
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6.8.3 SIETE HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD APLICADAS AL

PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA

Antecedentes

Entre los pasos que establecid para controlar la calidad destacan la importancia de fomentar
la idea de la necesidad de un control férreo de la calidad; la basqueda de métodos de
mejora; el establecimiento de objetivos de calidad y la aplicacion de todo tipo de medidas y
cambios para poder alcanzar estas metas; la necesidad de comprometer a los trabajadores
en la obtencién de una mayor calidad mediante programas de formacion profesional,
comunicacion y aprendizaje, asi como la revision de los sistemas y procesos productivos
para poder mantener el nivel de calidad deseado.

Estas herramientas permiten a las empresas recoger datos reales que a su vez permitan
solucionar problemas, mediante un comprometimiento tanto de los directivos como de los
empleados.

Es por esto que para la direccién de una empresa se debe tener conocimiento de las 7
herramientas basicas para controlar la calidad tanto de los procesos como de los productos
y de la administracion.

La base de las herramientas consiste en la recoleccion de datos veraces, que siendo de vital
importancia para el desenvolvimiento productivo y competitivo, generan soluciones
précticas para problemas constantes, que muchas de las veces ocasionan perdidas elevadas

de utilidad, disminuyendo la oferta o la calidad de los productos.
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De esta manera para la industria existen controles o registros que podrian llamarse

"herramientas para asegurar la calidad de una fabrica", esta son las siguientes:

1. Hoja de Control (Hoja tiempos promedios)
2. Histograma

3. Diagrama de Pareto

4. Diagrama de Causa-Efecto

5. Diagrama de Flujo de Procesos

6. Diagrama de Dispersion

7. Gréafica de Control

APLICACION DE LAS SIETE HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD
A continuacion se procedera a detallar cada una de las herramientas establecidas

anteriormente, esperando encontrar la solucién al problema que tiene esta empresa.

1._ HOJA DE INSPECCION Y TOMA DE TIEMPOS

Esta herramienta permite recolectar datos en un formato logico, para determinar los
tiempos y movimientos.

Para su aplicacion registraremos informacion detallada de los procesos de produccion para
detectar fallas que se presentan en la empresa y que inciden en el proceso de produccion en

los dltimos cinco meses del presente afio (mayo a agosto de 2012).
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TOMA DE TIEMPOS QUE INCIDEN EN EL INADECUADO PROCESO

DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO “LENDEL”

TABLA # 45 TOMA DE TIEMPOS

PROCESO INADECUADO PROCESO DE PRODUCCION EN LA ELABORACION DE ZAPATOS DE

LA EMPRESA DE CALZADO “LENDEL”
RESPONSABLE NEIRO GAVILANES
PERIODO 1 DE MAYO A 31 DE SEPTIEMBRE 2012
TOTAL DE ZAPATOS | 6008 Pares
PRODUCIDOS

Toma de tiempos T1 T2 T3 |T4 |T5 T6 |[T7 T8 T9 T10

Destallado de Piezas 14,32 | 16,06 | 15,31| 15,59| 16,02 | 14,45 16,01| 15,17| 14,59 16
Rayado de piezas falsas sobre pieza lateral 37,43 | 32,44| 33,16 | 37,12| 36,21 | 38,21 | 36,05| 34,39| 37,06 33,12
Costurar piezas falsas sobre pieza lateral 6,15| 6,38 5,48| 10,08| 6,31| 527| 543| 6,02 6,13 7
Realizar 2 huecos en pieza lateral 4,06| 3,57 4| 346| 4,03| 426| 359 4,18| 421 4,02
Puesta de ojales en huecos piezas laterales 8,04| 10,12 7 92| 9,09| 1041| 8,22| 9,11| 8,12| 8,21
Puesta de adorno sobre huecos piezas laterales 16,53| 21,1| 17,3 18| 20,22| 19,57 | 16,59| 17,19| 18,03| 19,21
Cocer piezas de adorno en pieza lateral 41,03 37 59 40| 42,16 | 42,01| 40,37| 41,01| 41,1|41,32
Pegado de cordonera sobre piezas laterales 10,42| 954| 7)54| 9,38, 8,32 917| 10,14| 759| 8,06| 9,02
Costurar cordonera con pieza lateral 12,36| 11,06| 13,22 | 12,41 12| 1154| 11,49| 13,05| 12,26 12
Costurado de talonera superior sobre piezas laterales 28,02| 32,62| 37,1|29,18| 30,31 | 31,01| 31,41 | 31,32| 32,47| 32,51
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Dar pega sobre talonera superior y pegado de talén

inferior 13,27 | 14,14| 18,2| 22,54 | 17,14 17| 18,21| 15,15| 15,53 16,19
Cocido de talén inferior con taldn superior y piezas

laterales 502| 6,02 8 8,5| 10,18 82| 6,07| 752 6,48| 6,42
Pegado de adorno en talon inferior 6,27 11| 9,01| 7,32 6,14| 10,11| 6,28| 9,31| 9,29| 7,06
Cocido de adorno en pieza talon inferior 11,36| 8,45| 12,14 11,3| 10,16| 10,31| 9,35| 9,25 9,1 11
Cosido de adornos de hilo a mano 17,44 | 18,54 26,52 | 20,52 24| 19,19| 18,12| 21,22 20| 19,02
Cosido de la lengueta con el forro 522| 6,08 7,01 6,2 6,1| 8,18| 6,15 554| 6,32| 6,32
Pegado de latex en lenglieta 4,03| 3,02| 451| 341, 3,33| 4,18| 4,06 358| 4,16| 4,01
Doblado de lengiieta 8,49 8,1/ 814 82| 808| 832 8,26| 852| 8721| 811
Cerrar lengieta 6,04 6,5 72| 6,15 7,03| 6,29, 659 7,09| 7,16| 6,14
Recorte de exceso de forro en lengieta 357 4,08| 4,14 3,2 3| 4,13| 356| 3,16| 3,45 4,08
Une medallon con piezas laterales y puntera 24,24 | 2451 28,38 | 28,18| 32,22 31,1| 32,36 30,3| 30,04| 29,01
Cosido de puntera con piezas laterales y lengiieta 12,14| 13,16 15| 14,44 12,16| 12,2| 13,04| 12,45| 13,09| 15,16
Uniodn del forro con el corte 13,17 | 15,12 | 12,56 | 14,48 | 15,18 | 12,26| 14,3| 15,01| 13,51 | 14,52
Corte del latex 3,24 3| 332| 315| 348| 301| 321| 308 321| 311
Dar pega en el corte para unir el latex al corte 6,06/ 6,34 8,01 6,4 631| 8,26 8 6,1| 8,45| 7,18
Dar inasol sobre el forro y el corte para darle forma al

corte 14,17 | 15,03 | 14,38 | 13,29| 14,2| 125| 13,32| 14,12| 14,14| 14,06
Embolsado del corte 32,42 28 28| 32,04| 30,4 28,08| 28,58| 28,48| 31,34| 29,01
Cosido del forro con ojalera 12,01| 12,08 | 10,39 12,28 | 12,46| 11,04| 12,08| 11,32| 11,21| 11,58
Recorte del forro y de hilos 6,04| 7,36| 6,47| 7,33| 7,27| 6,58 6,2 7,13| 7,17| 6,56
Huequiado para cordones 8,57| 752| 7,28 8| 8,52| 8,47 8,2 8,2 7,3| 6,48
Cerrado del corte 12,3| 12,23] 11,09| 12,59| 11,36| 11,06 11| 12,21] 12,23 11
Corte de hilos 416| 4,28 41| 5,02 45| 4,04 4| 507 4,08| 5,01
Cosido de ranura talon inferior 3,56 33| 423| 412| 416| 3,48 351| 4,06| 4,01| 357

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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TABLA# 46 Tiempo promedio en el departamento de Aparado

DEPARTAMENTO DE APARADO

Toma de tiempos

Tiempo promedio

por docena  seg

Destallado de Piezas

921,12

Costurar piezas falsas sobre pieza lateral 385,5
Realizar 2 huecos en pieza lateral 236,28
Puesta de ojales en huecos piezas laterales 525,12

Cocer piezas de adorno en pieza lateral 2550
Pegado de cordonera sobre piezas laterales 535,08
Costurar cordonera con pieza lateral 728,34
Costurado de talonera superior sobre piezas laterales 1895,7

Cocido de tal6n inferior con talén superior y piezas laterales 434,46
Pegado de adorno en talon inferior 490,74
Cocido de adorno en pieza talon inferior 614,52

Cosido de la lengiieta con el forro 378,72
Pegado de latex en lengiieta 229,74
Doblado de lengiieta 494,58
Cerrar lengieta 397,14
Recorte de exceso de forro en lengiieta 218,22

Cosido de puntera con piezas laterales y lengueta 797,04
Union del forro con el corte 840,66
Corte del latex 190,86
Dar pega en el corte para unir el Iatex al corte 426,66
Dar inasol sobre el forro y el corte para darle forma al corte 835,26

Cosido del forro con ojalera 698,7
Recorte del forro y de hilos 408,66
Huequiado para cordones 471,24
Cerrado del corte 702,42
Corte de hilos 265,56
Cosido de ranura talon inferior 228

Elaborado por: Neiro Gavilanes

143

FORMULA

>T

10

Tiem. Pro.



Analisis

La presente informacion fue tomada en le empresa de calzado “LENDEL” de la ciudad de
Ambato dicha informacién podemos concluir que son varias las razones, que inciden para
que la empresa no cuente con un proceso de produccion optimo, pero las mas sobresalientes
son cuatro ya que de acuerdo a los tiempos y movimientos, tomados en el éarea de
produccion son las que mayor nimero de veces se han suscitado en la produccion, las
cuales son las siguientes.

e Rayado de piezas falsas sobre pieza lateral.

e Puesta de adorno sobre huecos piezas laterales.

e Dar pega sobre talonera superior y pegado de talon inferior.

e Cosido de adornos de hilo a mano.

e Une medalldn con piezas laterales y puntera.

e Dar pega sobre talonera superior y pegado de talén inferior

e Embolsado del corte.
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DIAGRAMA DE PARETO

El diagrama de Pareto cumple con la regla de 80-20 en el que 80% de un efecto
corresponde a 20% de una causa, se estiman asi los factores poco vitales y los mucho

triviales.

Esta herramienta nos servira para establecer cuél de los procesos que forman parte del area
de produccién, es la que genera un cuello de botella o un estancamiento en la produccion y

causa demoras en las actividades.

Cabe destacar que los tiempos tomados para el analisis son tiempos reales, ya que la
empresa no cuenta con tiempos establecidos para su proceso de produccion, de la misma
forma se tomara en cuenta Unicamente los procesos que se realizan dentro de la empresa,

pues en este caso el proceso de lavado se realiza fuera de la misma.
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TABLA#47 TIEMPOS EN LOS PROCESOS EN EL AREA DE PRODUCCION

DEPARTAMENTO DE APARADO

Toma de tiempos

Tiempo
promedio

por  docena
seg

Destallado de Piezas 921,12
Rayado de piezas falsas sobre pieza lateral 2131,14
Costurar piezas falsas sobre pieza lateral 385,5
Realizar 2 huecos en pieza lateral 236,28
Puesta de ojales en huecos piezas laterales 525,12
Puesta de adorno sobre huecos piezas laterales 1102,44
Cocer piezas de adorno en pieza lateral 2550
Pegado de cordonera sobre piezas laterales 535,08
Costurar cordonera con pieza lateral 728,34
Costurado de talonera superior sobre piezas laterales 1895,7
Dar pega sobre talonera superior y pegado de talon inferior 1004,22
Cocido de taldn inferior con talén superior y piezas laterales 434,46
Pegado de adorno en talén inferior 490,74
Cocido de adorno en pieza talén inferior 614,52
Cosido de adornos de hilo a mano 1227,42
Cosido de la lengiieta con el forro 378,72
Pegado de latex en lengieta 229,74
Doblado de lengiieta 494,58
Cerrar lengueta 397,14
Recorte de exceso de forro en lengiieta 218,22
Une medallén con piezas laterales y puntera 1742,04
Cosido de puntera con piezas laterales y lenglieta 797,04
Unién del forro con el corte 840,66
Corte del latex 190,86
Dar pega en el corte para unir el latex al corte 426,66
Dar inasol sobre el forro y el corte para darle forma al corte 835,26
Embolsado del corte 1778,1
Cosido del forro con ojalera 698,7
Recorte del forro y de hilos 408,66
Huequiado para cordones 471,24
Cerrado del corte 702,42
Corte de hilos 265,56
Cosido de ranura talén inferior 228
TIEMPO PROMEDIO 1278

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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GRAFICO # 23 TIEMPO PROMEDIO EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION

DIAGRAMA DE PARETO GRAFICO DEL TIEMPO PROMEDIO EN LOS PROCESOS
DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO “LENDEL” DE LA CIUDAD DE

AMBATO
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

Analisis

Podemos concluir que el tiempo promedio para elaborar una docena de calzado se necesita

1278 segundos que es el tiempo promedio real en el area de aparado del zapato.
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DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

Este es un diagrama que relaciona un efecto con las posibles causas que lo provocan,
permitiendo de manera grafica y organizada entender el porqué del problema vy facilitar la

busqueda de soluciones oportunas y efectivas a dicho problema.

Implementaremos este diagrama para analizar las causas del inadecuado proceso de
produccion para de esta manera fomentar una solucion a las causas mas sobresalientes y de
este modo lograr establecer un proceso de produccion idéneo que permita cumplir con la

calidad del producto requerida por nuestros clientes.
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DIAGRAMA CAUSA — EFECTO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO
“LENDEL” DE LA PARROQUIA DE QUISAPINCHA

GRAFICO # 24 DIAGRAMA CAUSA — EFECTO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
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Elaborado por: Neiro Gavilanes
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Analisis

Una vez realizado el diagrama Causa-Efecto se pudo determinar cuales son las verdaderas
causas gue estan generando gque no se pueda contar con un adecuado proceso de produccion
dentro de la empresa, pero de todas las causas dos son las que estan generando mayor
incidencia para que no se tenga un proceso de produccion optimo, las cuales se presentan a

continuacion.

1. Falta de Control de Calidad en cada etapa de Produccion

Esta es la causa principal que influye para que la empresa no cuente con un proceso de
produccion adecuado, pues actualmente en la empresa Unicamente se realiza control de
calidad al finalizar el proceso de produccion.

Lo mas adecuado para solucionar este problema seria aplicar un control estricto y adecuado
a cada uno de los subprocesos que se llevan a cabo en la etapa de produccién, asegurando
de esta manera que no exista ningun tipo de defecto en cada revision y cumpliendo a
cabalidad con los requerimientos de calidad que exige el cliente al momento de adquirir el
producto terminado.

2. No existen tiempos de produccidn establecidos.

Es necesario conocer el tiempo que deberia tardarse un operario calificado en realizar una
operacion, utilizando un método definido, a una velocidad normal y trabajando en
condiciones normales de operacion. Los tiempos son de vital importancia en un proceso.

Sin ellos, se puede decir que se maneja a ciegas el proceso de produccion.
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Para esta causa lo méas adecuado seria crear un diagrama de procesos en el cual se
establezca tiempos exactos de demora que debe tener el obrero en cada actividad que
realice durante el proceso de produccion.
Con la creacion de este diagrama de procesos ademas se conseguiria que la empresa cuente
con un proceso de produccion secuencial y ordenada de tal forma que se pueda definir qué
operarios estan trabajando mejor y ademas, buscar las causas del bajo rendimiento de otros
y la forma de corregirlas mismas.
De igual forma con la estandarizacion de tiempos en el proceso de produccion podremos
obtener ventajas como:

e Sereduce tiempos muertos.

e Seelimina la duplicacion del trabajo en operaciones similares.

e Pueden establecerse estimaciones rapidas y exactas para costos de mano de obra,

antes de empezar la produccién.

HISTOGRAMA:

Es una grafica que muestra el nimero de veces que se repite un valor cuando se realizan
mediciones u observaciones sucesivas, como en el caso que estamos aplicando, se toman en
cuenta los valores correspondientes a la produccion mensual aproximada de los 5 ultimos
meses (enero — mayo de 2011), en donde mientras mas produccién existe mayor es el

namero de productos defectuosos, es decir de menor calidad.
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Tabla # 48 DATOS CANTIDAD DE PRENDAS PRODUCIDAS

CANTIDAD DE PRENDAS PRODUCIDAS MENSUALMENTE EN LA
EMPRESA DE CALZADO “LENDEL” DE LA CUIDAD DE AMBATO

SEMANAS

MAYO

JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
| 362 370 210 278 230
I 350 350 240 270 310
1 345 390 230 280 300
v 393 340 220 272 260
Elaborado por: Neiro Gavilanes
Calculos:
1. Célculo del nimero de intervalos
Vn =20 = 4.47 = 4 intervalos
2. Calculo de la longitud del intervalo 45
Ls— Li 393 =210 /
:45.75=45046
# Intervalos \
46

# Intervalos * K =4 * 45 =180

Ls - Li =393 -210 =

Incremento del Intervalo

Intervalo =5 * 45 = 225

Amplitud = 4 * 46 = 184

(-) 183
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# Intervalos * K= 4* 46 = 184
Ls — Li=393 -210= (-) 183

1/1=1

Calculo del Limite Superior y Limite Inferior

Li calculado = Li-1=210-1 =209

Ls calculado =Ls+1 =393 + 1 = 394
Donde

n = Numero de datos

K = Longitud del intervalo

Ls = Limite superior de la tabla de datos

Li = Limite inferior de la tabla de datos

TABLA # 49 CALCULO DE LA TABLA DE FRECUENCIAS

INTERVALOS Xi M fi fi” Fi Fi”
Li Ls
1 209 255 232 5 0.2 ) 0.2
2 255 301 278 6 0.3 11 0.5
3 301 347 324 3 0.2 14 0.7
4 347 394 370.5 6 0.3 20 1
TOTAL 20 1

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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Dénde:

Xi = Limites

Li = Limite inferior calculado

Ls = Limite superior calculado

M =Media=Li+Ls/2

fi = Frecuencia Absoluta = # de veces que aparece dentro del intervalo un valor

fi” = Frecuencia Relativa = fi / TOTAL

Fi = Frecuencia Absoluta Acumulada = Suma de los distintos valores de la Frecuencia
Absoluta

Fi” = Frecuencia Relativa Acumulada = Suma de los distintos valores de la Frecuencia

Relativa.
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HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS DE LA PRODUCCION DE LA EMPRESA DE
CALZADO”LENDEL” DE LA CIUDAD AMBATO

GRAFICO # 25 HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS DE LA PRODUCCION
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Elaborado por: Neiro Gavilanes

Andlisis

En el grafico podemos claramente darnos cuenta que no es una distribucion simétrica de la
produccién la que se estd obteniendo en la empresa, es decir esta es cambiante de una
manera constante, los procesos que se efectian a diario son cambiantes por lo que se
aconseja establecer procesos definidos y muy especificos que permitan llevar un solo ritmo

en la produccién y ayuden a tener un proceso de produccion 6ptimo.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Actualmente la empresa no cuenta con un flujo de procesos establecidos por lo que a
continuacién se disefiara un flujo de procesos que se deberia aplicar para que el proceso de
produccion se realice de forma secuencial y ordenada, y no se siga manteniendo un proceso
de produccién desorganizado como el que tiene la empresa, pues aqui se muestra paso a
paso cada actividad que se debe realizar para obtener un proceso de produccion optimo y

por ende un producto terminado de calidad total.

Actividades:
1. Almacenaje y abastecimiento de materia prima
2. Cortado de piezas
3. Destallado
4. Cosido de piezas en maquina de una aguja
5. Rayado de piezas falsas.
6. Cosido de forro interior del zapato
7. Doblillado del zapato
8. Cosido de piezas en maquina de dos agujas
9. Agujereado para pasadores
10. Troquelado de piezas para el zapato
11. Preformado de punta zapato

12. Preformado de taldn del zapato

156



13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

Grapado del zapato
Vaporizado del zapato
Armado de puntas
Armado del talon
Envejecimiento del zapato
Cardado del zapato
Rayado de planta

Secado y reactivado del zapato
Prensado del zapato
Congelado del zapato
Sacado de hormas
Acabado del zapato

Empaque
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6.9.1 ETAPA 3. DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA DE CALZADO “LENDEL” DE LA CIUDAD DE AMBATO

6.9.1.1 DIAGRAMA DE FLUJO DEL DEPARTAMENTO DE CORTE

INICIO

Bodega

Mesa de Corte

Materia No
prima sin

fallas Suspender Corte

Cortar Modelo

FIN

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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6.9.1.2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL DEPARTAMENTO DE APARADO DEL
CORTE

_—

No
Destallado Ver si hay danos en la
de Piezas pieza destallada

Rayado de piezas falsas sobre pieza lateral
\/

Costurar piezas falsas sobre pieza lateral

!

Realizar 2 huecos en pieza lateral
%
Puesta de ojales en huecos piezas laterales
v
Puesta de adorno sobre huecos pieza lateral
\V/
Cocer adorno en maquina Zig Zac
i

Pegado de cordonera sobre piezas laterales

\

Costurar Cordonera
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Dar pega en piezas laterales para pegado de talonera superior

v

Pegado de piezas laterales con talonera superior

v

Costurado de talonera superior sobre piezas laterales

N

Dar pega sobre talonera superior y pegado de taldn inferior

\II

Cocido de taldn inferior con taldn superior y piezas laterales

\

Pegado de adorno en talén inferior

\!

Cocido de adorno en pieza talén inferior

\

Cosido de adornos en piezas laterales

\!

Cosido de la lengtieta con el forro

v

Pegado de latex en lenglieta

v

Doblado de lengiieta

\

Cocer en Zig Zac los bordes de la lenglieta

v

Recorte de exceso de forro en lengiieta

v

Golpeado de medallén en lengiieta

v

Une medalldn con piezas laterales y puntera

v
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Cosido de puntera con piezas laterales y lenglieta

v

Unidn del forro con el corte

A

Corte del latex

y

Dar pega en el corte para unir el latex al corte

Vi

Darinasol sobre el forroy el corte para darle forma al

v

Embolsado del corte

V

Cosido del forro con ojalera

v

Recorte del forro y de hilos

v

Huequiado para cordones

v

Puesta de ojales en huecos de cordonera

V!

Cerrado del corte

\!

Corte de hilos

v

Cosido de ranura taldn inferior

S

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 6 NOMENCLATURA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE
PROCESOS

NOMENCLATURA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

INICIO Y FIN DEL PROCESO DE PRODUCCION

>

ACTIVIDADES DEL PROCESO DE PRODUCCION

l LINEAS DE UNION
TOMA DE DECISION PARA CONTINUAR O RECTIFICAR
EL PROCESO

0 RETORNO

Elaborado por: Neiro Gavilanes

DIAGRAMA DE DISPERSION:

Utilizaremos este método para identificar la relacion que existe entre el nimero de prendas
producidas y el nimero de prendas defectuosas que son producidas en la empresa que
existié en el afio 2012, para establecer en que mes existe mayor numero de prendas

defectuosas, y asi analizar la relacion de causa — efecto entre estas variables:
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TABLA # 50 DATOS DE LA CANTIDAD DE ZAPATOS PRODUCIDOS Y
ZAPATOS DEFECTUOSOS

DURANTE EL ANO 2012 EN LA EMPRESA DE CALZADO “LENDEL” DE LA
CIUDAD DE AMBATO

Observacion Zapatos Producidos Zapatos Defectuosos

(Meses) (X) (Y)
1 1600 200
2 1300 150
3 1500 210
4 1200 180
5 1450 250
6 1450 230
7 908 120
8 1100 220
9 1100 210

TOTAL 11608 1770

Elaborado por: Neiro Gavilanes

TABLA # 51 DE REFERENCIA PARA EL CALCULO DE LA CORRELACION

N X Y X? XY Y?

1 1600 200 2560000 320000 40000
2 1300 150 1690000 195000 22500
3 1500 210 2250000 315000 44100
4 1200 180 1440000 216000 32400
5 1450 250 2102500 362500 62500
6 1450 230 2102500 333500 52900
7 908 120 824464 108960 14400
8 1100 220 1210000 242000 48400
9 1100 210 1210000 231000 44100

TOTAL 11608 1770 15389464 2323960 361300

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CALCULO DE AJUSTE DE LINEA DE MINIMOS CUADRADOS QUE AJUSTA

LOS DATOS
Ecuacion de Minimos Cuadrados
nal +alXX=2%Y
a0XX +al¥ X2=ZXY
9a0 +al 11608 =1770 (11609)

a0 11609 + al 15389464 = 2323960 (- 9)

10606 a0 + 134745664 al = 20547930
-10606 a0 - 1392919929 al = - 20915640
0 - 4546264 al = - 367710
al=-367710

-4546264
al=0.080

Reemplazo en la Primera Ecuacion

nad +alfX =IY

9a0 + al 11608 = 1770

9a0 + (0.080) (11608) = 1770
9a0 = 1770 — 928.64

9a0 = 841.36

a0 =841.64
9

a0=93.48
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nEZXY - (£X) (2Y)

V[nZ X2 — (EX)] [NZ Y2 - (ZY)]

[9(2323960) — (11608) (1770)]

Vo [9(15389464) — (8208360000)] [9(361300) — (4100625)]

14607000 _
r= 151286609,75
r=0.97
GRAFICO # 26 DIAGRAMA DE DISPERSION
Diagrama de Dispersion
35
@ 30
§ 25 //
-§ 20
§ 15 /
g 10 //
= /
0
1 2

Elaborado por: Neiro Gavilanes
Anélisis:

El coeficiente de correlacion es positivo; es decir, tenemos suficiente evidencia estadistica
para afirmar que el calzado defectuoso estd relacionado con el nimero de zapatos
producidos. Al aumentar la produccion de calzado también aumenta el nimero de pares de

zapatos defectuosos.
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PROCEDIMIENTOS

Una vez aplicada la Siete Herramientas de Control de Calidad dentro del Proceso de
Produccion de la empresa de calzado “LENDEL” se pudo determinar cuales son las causas
exactas para que dicho proceso de produccién no se lleve a cabo con normalidad y por lo

tanto no se esté cumpliendo con las expectativas de calidad en el producto terminado.

Se logré determinar que las causas principales que involucran a este gran problema son
principalmente que la empresa no cuenta con una estructuracion adecuada en los procesos
de produccion por lo que es de suma importancia crear un Diagrama de Flujo de procesos
en el cual se determine las actividades exactas con tiempos fijos en cada proceso de
produccion que permitan al trabajador conocer de manera exacta cuales son los pasos a

seguir y que tiempo se debe demorar en realizar su trabajo.

De igual forma otro de los grandes motivos para que la empresa no cuente con un proceso
de produccion adecuado que a su vez no permite que se pueda obtener un producto
terminado de calidad optima es que el control de calidad se lo estd realizando en cada
proceso de produccion, cuando lo mas adecuado seria realizar un control de calidad estricto
en todas y cada una de las etapas del proceso de produccion, para de esta manera conseguir
el objetivo deseado que en este caso seria un producto terminado con cero errores y cero

defectos.
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6.9.2 CONTROL DE CALIDAD PROPUESTO PARA EL PROCESO DE

PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO “LENDEL”

CUADRO #7 CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

OBJETIVOS Evaluar y seleccionar la materia prima e insumos, asi como

también a los proveedores.

ALCANCE Este procedimiento es aplicable a la Materia Prima e Insumos
o Materia prima: distintos tipos de cuero para
elaboracion del calzado.

o Insumos en general: Cuero, Hilos, remaches,
etiquetas, etc.

DESCRIPCION Se evalla el material antes de adquirirlo, mediante pruebas

sencillas como el grosor del cuero, que no salga el color del
cuero, la adaptabilidad a los procesos, etc.

Con el analisis se determina:

Cuantos zapatos se puede producir, que tanto se puede confiar
en el color natural del cuero y si esta apto para cualquier tipo
de proceso.

A los insumos también se les realiza un analisis que permitan
determinar la estabilidad dimensional, en qué tipo de
maquinaria se los puede aplicar, que no se rompan o dafien al
momento del cocido.

Se valoran las actitudes del proveedor referentes a los
siguientes parametros:
o Disponibilidad del producto

o Relacion Calidad / Precio

o Comportamiento del servicio (plazos de
entrega)

. Crédito a la empresa.

RESPONSABILIDADES

Se deberd implementar dentro de la empresa el departamento
de Control de Calidad ya que seran los encargados de realizar
la evaluacion y el control de calidad de la materia prima y los
insumos a utilizar.

Es responsabilidad de este departamento mantener
actualizado tanto el registro de las fichas de evaluacién de
cada proveedor, como la lista de proveedores seleccionados

RECOMENDACION

Para el control de calidad en materia prima se sugiere:
o Correcta interpretacion del piesaje y el grosor
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del cuero que el proveedor de informacion en cada
tipo de tela, es importante porque requiere del
conocimiento exacto de los valores en metros y en
ancho de tela que el proveedor ofrece con los
requisitos de calidad y tolerancias para la produccion.
o Tener muestras fisicas de cada tipo de cuero,
correctamente identificadas.

o Las Guias de ingreso de materia prima, debe
contener exactamente el codigo de cada tipo de tela.

o Mantener una muestra de la materia prima
procesada y engramparlas en la Guia al costado de los
datos de la materia prima. Esto se realiza con la
finalidad de que no ocasione confusiones con el
proceso cuando se compre nuevamente.

o Tener zonas de almacenaje adecuado y en
condiciones O6ptimas (sin humedad, ordenado Yy
clasificado).

o Designar a una persona encargada de controlar
el ingreso y salida de materia prima e insumos.
o Crear una codificacion especial para cada tipo

de insumo, donde se considere datos como: colores,
tamanos, tallas, etc.

o Para una orden de produccion si no se consigue
la materia prima del mismo tipo requerido, consultar
el cliente si se completa con otro tipo de materia
prima de caracteristicas similares. Si la respuesta es
afirmativa comunicar por escrito al jefe de
produccion, para que en el proceso de produccion se
tome precauciones.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 8 CONTROL DE CALIDAD EN DISENO Y ELABORACION DE

PLANTILLA

CONTROL DE CALIDAD EN DISENO Y ELABORACION DE PLANTILLA

OBJETIVOS El procedimiento tiene por objeto definir el sistema a utilizar

en la empresa para el control y la verificacion del disefio de
nuevos productos y asegurar el cumplimiento de los
requisitos especificados de la misma.
La fase de disefio y elaboracion de modelos es la que marca el
conjunto de  parametros, reglas, moldes, datos,
especificaciones, muestras, etc. que permiten a las personas
que hacen el control de calidad saber si han logrado obtener el
producto final en las condiciones deseadas. Sin
especificaciones técnicas no hay forma de saber el nivel de
calidad solicitado y el nivel logrado.

ALCANCE El procedimiento cubre las siguientes fases del disefio y
elaboracion de modelos de nuevos productos:

e Planificacion del disefio y el desarrollo del modelo
e Organizacion del disefio.
e Datos de partida del disefio
e Datos finales del disefio.
¢ Revision del disefio
e Verificacion del disefio.
e Validacion del disefio.
e Cambios del disefio.
e Elaboracion del molde.
DESCRIPCION De modo general las etapas de un disefio y elaboracion de

moldes son las siguientes:
e Definicidn
e Estudio de costo (calzado con precios competitivos)
¢ Dibujo del zapato a mano alzada (bosquejo)
e Plantillas de la muestra
e Prefabricacion: Confeccion de la 1ra. Muestra o
Prototipo
e Fabricacion: Fabricacidn de Contra muestra o
Prototipo aprobado.

RESPONSABILIDADES

El area de disefio a cargo de la disefiadora, que es la
responsable, de establecer la definicion inicial de un modelo
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de disefio para un nuevo producto.

La disefiadora, tiene la responsabilidad de establecer las fases
para la elaboracion del molde del nuevo modelo.

El Gerente de la empresa es responsable de aprobar las
diferentes etapas del disefio, y el formato de Especificaciones
Técnicas para la elaboracién del molde.

RECOMENDACION

Por lo tanto los principales puntos de control de calidad a
tener cuenta en el momento de realizar el desarrollo de
producto son:
Correcta interpretacion de las Especificaciones técnicas del
cliente encada prenda, esta parte es crucial, que requiere del
conocimiento exacto del cliente en funcién a los requisitos de
calidad y tolerancias para cada parametro de la prenda.
e Registro de todas las instrucciones del cliente en el
formato de Especificaciones Técnicas.
e Tener prototipos 0 muestras de cada prenda,
correctamente identificadas con nombre y cadigo.
e Llevar el control y registro de todas las
modificaciones de cada prenda.
En las etapas de la realizacion del disefio y elaboracion de la
plantilla, se deben efectuar revisiones explicitas y
documentadas de las conclusiones obtenidas.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO #9 CONTROL DE CALIDAD EN EL COCIDO DE PIEZAS

CONTROL DE CALIDAD EN EL COCIDO DE PIEZAS

OBJETIVOS El presente procedimiento tiene por objeto asegurar que todo
zapato confeccionado cumpla con las Especificaciones
Técnicas del Modelo.

ALCANCE El Formato de Especificaciones Técnicas es para controlar la
calidad durante el proceso de cocido de las piezas.

DESCRIPCION Elementos influyentes en el cocido del calzado. Para una

costura eficiente y con calidad debemos asegurarnos de lo
siguiente:

o Las piezas provenientes del area de corte deben

ingresar al é&rea de aparado con la numeracion

correspondiente, completos, verificando con la orden

de produccién.

o Revisar en los cortes, que las piezas a

ensamblar tengan los piquetes o marcas para facilitar

la labor de los obreros.

o Facilitar al operario los accesorios y

aditamentos de maquina para cada operacion especial.
Mientras en esta etapa exista mano de obra que genere bajo
rendimiento, no se podra contar con una prenda de éptima
calidad, por consiguiente se establecio la inspeccion en la
etapa de cocido.

Al hacer esto tendremos:

o Identificacion con rapidez y precision del
origen del trabajo defectuoso.
o Hacer que la mano de obra con bajo

rendimiento vuelva a estar dentro de los limites de
nuestras tolerancias
o Prevenir una produccion subsiguiente de
componentes defectuosos.
Sabemos que un proceso de produccién en la etapa de cocido
de piezas tiene 2 etapas bien definidas:
a) Habilitado.-Es la accion de formar los
paquetes que iran al area de cocido. De tal manera que
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al operario se facilite el trabajo.

b) Cocido.-Es la accién de ensamblar el calzado
correctamente, uniendo la puntera con los costados del
corte, talon superior y talon inferior. Las maquinas
mas comunes para esta labor son: la recta, la maquina
de zigzag, maquina aparadora de doble aguja y
maquina aparadora de una aguja.

RESPONSABILIDADES

La Inspeccion en linea serd ejecutada por el Jefe de
Produccion del area de aparado, quién va inspeccionando el
cocido a lo largo de toda esta etapa de produccién y que a
diferencia del anterior trabajo consiste en detectar fallas y
ordenar su inmediata correccion. Con esto asegura un minimo
de fallas en una prenda al final del proceso.

Asi mismo, cada obrero antes de iniciar su operacion debera
verificar la operacion anterior (corte) este con cero errores
para no tener que agrandar el error de costura que al final se
diga: “mas facil es coser el zapato que descoserlo”.

RECOMENDACION

En la etapa de cocido se dieron varias pautas en cuanto al
pegado de  etiquetas de cuero, mejorandolo
considerablemente, pues antes se lo realizaba después de
mandar la prenda a lavar, pero se determiné que lo mejor es
pegarlas antes de esta etapa ya que éste detalle
definitivamente incrementaré la calidad de sus prendas.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 10 CONTROL DE CALIDAD EN EL TERMINADO DEL CALZADO

CONTROL DE CALIDAD EN EL TERMINADO DEL CALZADO

OBJETIVOS

El objetivo de esta etapa del proceso de produccion es el de
dar los complementos a las prendas mediante la aplicacién de
insumos que son de vital importancias para la presentacion
del producto terminado a los clientes.

ALCANCE

Para el Control de Calidad de esta etapas del proceso de
produccion se consideran necesarios los siguientes datos:
o Tipo de insumos a utilizar
o Total de insumos necesarios
o Posibles insumos que pueden ser dafiados, por
distintas circunstancias (Remaches y pasadores).

DESCRIPCION

Los zapatos llevan insumos como remaches y cordones, que
pasan a formar parte de su terminado. Luego de coser las
partes de los zapatos, los adornos son colocados por medio de
maquinas de costura recta que cuentan con un pie especial
para coser bordes, luego se coloca los ojales mediante la
maquina ojaladora.

RESPONSABILIDADES

En esta etapa el control de calidad estard a cargo de una
persona designada por la administracion de la empresa, que a
su vez controlara el buen desempefio de los trabajadores que
se encuentren dentro de esta area. En esta etapa de produccion
estaran tres personas que seran las encargadas de colocar los
insumos a los zapatos y seran designados de acuerdo a las
capacidades de cada uno.

RECOMENDACION

Es necesario que en la etapa de terminado del calzado se lleve
un control adecuado de los insumos ya que muchas veces por
descuido de los trabajadores se desperdician o se dafian
algunos de ellos y esto involucra perdida para la empresa ya
que por mas insignificante que parezca fue un gasto que
realizo la empresa para elaborar del producto.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 11 CONTROL DE CALIDAD EN LA REVISION DEL CALZADO

CONTROL DE CALIDAD EN LA REVISION DEL CALZADO

OBJETIVOS

El objetivo principal de esta etapa del proceso de produccion
es verificar que todas las etapas del proceso de produccion se
estén dando de manera ordenada de acuerdo al diagrama de
procesos que se elabord, es decir cumplir con el orden y los
tiempos establecidos para cada etapa del proceso de
produccion.

De la misma forma se verificara que en todas las etapas del
proceso de produccién se haya aplicado un control de calidad
estricto, de manera que en esta etapa solo se proceda a cortar
hilos sobrantes y ratificar que el producto elaborado sea de
calidad total.

ALCANCE

Esta etapa del proceso de produccion es de suma importancia
ya que aqui se determina si se esta cumpliendo a cabalidad
con las normas de control de calidad establecidas para contar
con un proceso de produccion éptimo.

DESCRIPCION

Una vez terminada la confeccion del zapato, se procede a
cortar los hilos sobrantes del proceso de aparado del corte,
posteriormente se realiza una revision total del calzado con la
finalidad de ubicar ciertas imperfecciones. Se revisa el estado
del producto terminado como: homogeneidad del color,
uniformidad de la costura y simetria de las piezas que forman
parte del corte.

En el caso de encontrar algun error corregible en la
fabricacion, se procede a reparar los dafos, evitando asi que
los operarios cometan el mismo error nuevamente y lograr
con esto que el calzado se encuentre en 6ptimas condiciones
para la venta.

RESPONSABILIDADES

En esta area sera responsabilidad del Jefe del &rea de control
de Calidad revisar que las prendas se encuentras en optimas
condiciones y que se esté cumpliendo a cabalidad con el
control de calidad en los procesos de produccion.

En esta etapa se designara a una persona para cortar los hilos
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sobrantes de los zapatos.

RECOMENDACION

Seria recomendable en esta etapa que al encontrar una
determinada falencia en par de zapatos se determine
especificamente cual es la falla que se estd presentando y en
qué etapa del proceso de produccion, para de esta forma
poder devolverla a esa etapa y corregir de manera inmediata
dicha falla. En el caso de que el calzado presente una falla
que no se pueda corregir se deberd determinar las causas que
provocaron esta falla para poder realizar un reajuste en el
control de calidad y poder eliminar de manera total estas
falencias.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 12 CONTROL DE CALIDAD EN LOS ACABADOS DEL CALZADO

CONTROL DE CALIDAD EN LOS ACABADOS DEL CALZADO

OBJETIVOS

Asegurar que todos los pares de zapatos tengan un buen
control de calidad final.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todos los productos en
el area de acabado, en las siguientes fases:

o Puesta de tallas

o Pasado de cordones

DESCRIPCION

Puesta de tallas._ La talla serd pegada en la parte posterior
inferior del zapato de acuerdo a la talla del corte.

Pasado de cordones._ El pasado del corddn se realizara de
manera ordenada y fija de modo que al zapato quede bien
ajustado y armado correctamente.

El control de calidad se realizara visualmente, revisando que
el ensamblado de los zapatos este correctamente. De
encontrase algin defecto en el par de zapatos este sera
sefialado con un pedazo de cinta maskin y una vez terminada
su inspeccion se procedera a separarla para volver a repararlo.

RESPONSABILIDADES

La persona que realiza el Control de Calidad en acabados
tiene la responsabilidad de sefialar los pares defectuosos.
Confrontar con la Hoja de Especificaciones Técnicas todos
los detalles fijados del modelo en produccion.

o Accesorio
Posicion de etiquetas
Uniformidad de punteras
Posicion de los ojales

RECOMENDACION

o Todo reproceso debera realizarse de inmediato
y con responsabilidad de tal forma que el total de la
produccion no se vea afectado por la demora en
corregir los errores cometidos.

o Una vez arregladas las piezas estas deberan
someterse nuevamente a inspeccion donde se
chequeara si estos fueron recuperados o si pasaran
definitivamente a ser zapatos dafiados.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 13 CONTROL DE CALIDAD EN EL ALMACENAMIENTO Y

EMBALAJE DEL CALZADO

CONTROL DE CALIDAD EN EL ALMACENAMIENTO Y EMBALAJE DEL
CALZADO

OBJETIVOS Transportar y almacenar los productos terminados en forma

ordenada y adecuada para el momento de su venta final.

ALCANCE Es fundamental que los productos terminados sean clasificados
por modelos, tallas, colores, etc. ya que esto constituye una
forma de control de calidad que facilitara el despacho del

calzado cuando sea requerido.

DESCRIPCION Una vez concluido con los controles de calidad necesarios para
obtener un calzado de calidad total se procede a almacenar los
zapatos en bodega, mismos que deberan ser clasificados en
cada percha de acuerdo al disefio, tallas, colores que permitan

identificar y despachar de acuerdo al pedido de cada cliente.

El embalaje se lo realizara, de acuerdo al pedido de cada
cliente, si lo desea en cartones o en fundas adecuadas para el

transporte de la mercaderia.

RESPONSABILIDADES | La persona que realizard el almacenamiento, ubicacion y
despacho del calzado sera la persona encargada de bodega, una

vez que cuente con el permiso del Gerente de la empresa.

RECOMENDACION Las perchas para el almacenamiento del calzado deben ser lo
suficientemente grandes y amplias para poder almacenar la

mercaderia de forma adecuada.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 14 RESUMEN DEL CONTROL DE CALIDAD PROPUESTO

ENTRADA

PROCESO

SALIDA

Calidad de materia
prima

Se realizara revision y control en
materia prima minuciosamente antes
que ingrese a la bodega de
“LENDEL”

Producto de calidad

Control en procesos
de produccion

Si al momento de cosido, aparado y
terminado del calzado se detectan
fallas, no se le permitira que continte
CON SU proceso.

Producto sin fallas de
fabrica

Correccion de calzado
defectuoso

Al detectar fallas en uno de los
procesos, rapidamente se le regresara
al proceso donde se ha cometido el
error.

Producto bien elaborado

Tiempo en procesos

Se implementé tiempos promedios
en cada uno de los procesos de
fabricacion

Reduccion de tiempos
muertos

Movimientos de los
procesos

Se detallé paso a paso cada una de
los movimientos y procesos que el
operario debe seguir para elaborar el
calzado.

Proceso correcto de
fabricacién del calzado.

Clasificacion de
producto terminado por
disefio

Se almacenara los zapatos en bodega
mismos que deberan ser clasificados
en cada percha de acuerdo al disefio,
tallas, colores que permitan
identificar rapidamente y entregar al
consumidor final.

Evitar equivocaciones en
entregas

Estos indicadores aportaron al desarrollo empresarial de la empresa de calzado “LENDEL”,
puesto que el sistema de calidad propuesto se lo realizard paso a paso en cada proceso de
elaboracion del calzado, evitando que se comentan errores en los procesos y se obtenga un

producto de calidad total.

El estudio de tiempos y movimientos ayudo a la implementacion de un tiempo promedio en
el area de produccion de “LENDEL”, de esta manera reducir tiempos muertos y alcanzar
mayor productividad de calzado, siendo evidente el crecimiento de la empresa y desarrollo

organizacional.

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CUADRO # 15 RESUMEN DEL ANALISIS DE FRECUENCAS Y PERCEPCION

PREGUNTAS ANALISIS DE FRECUENCIAS ANALISIS DE PERCEPCION
1. ¢Paraqué? Realizar un analisis cuantitativo de los | Realizar un analisis cualitativo de los
datos obtenidos de la toma de tiempos | datos obtenidos en la encuesta para
y movimientos proponer la implementacion un
sistema de calidad
2. ¢A qué personas se | La toma de tiempos se las realizd a | La encuesta se le realizd al personal

7.

sujetan?

¢Con que fin se
realiz6 el estudio?

¢Cuando?

¢Lugar de
recoleccion de la
Informacion?

¢(Qué técnica de
recoleccién?

¢Ccon
instrumento?

qué

todos los operarios del éarea de
produccion.

Calcular  méximos, minimos vy
desviaciones estandar para

implementar tiempos promedios en
area de produccion.

El estudio empez6 el mes agosto del
afio 1012

Esta recoleccion de informacion se la
obtuvo en el area de produccion de la
empresa.

Hoja de toma de

movimientos

tiempos y

Hoja de tiempos.

del area de produccién.

Calcular el chi cuadrado y verificar el
grado de relaciébn que tienen las
variables independientes, con las
dependientes y si la propuesta es
aplicable en la empresa.

El estudio empezd el mes agosto del
afio 1012

Esta recoleccion de informacion se la
obtuvo en el area de produccion de la
empresa.

La encuesta

Cuestionario

Este estudio de frecuencias y de percepcion ayudo a realizar un analisis de los datos
obtenidos para implementar un sistema de control de calidad y mejorar el desarrollo de la
empresa de calzado “LENDEL”, mejorando la calidad del producto con el control adecuado
y obteniendo desarrollo organizacional produciendo més calzado con la implementacién de
tiempos promedios en el area de produccion

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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6.10 ADMINISTRACION DE LA PROPUESTA

Mediante la aplicacion del Sistema de Control de Calidad propuesto, todo el personal de la
empresa de calzado “LENDEL” mejorar la calidad del calzado.

Productividad de la institucion y cumplir los objetivos de la empresa. Este Sistema ayudara
al trabajador a desenvolverse con eficiencia en sus funciones diarias, sabiendo identificar
aquellos puntos fuertes y débiles y precisar su potencial y asi generar productos y un
servicio de calidad satisfaciendo las necesidades y exigencias de los clientes.

El Gerente junto con el personal administrativo seran los encargados de la administracion y
la implantacion de la propuesta planteada; tomando en cuenta que la presente propuesta
debe ser flexible basicamente porque los factores que envuelven el entorno del pais son
cambiantes. Se debe realizar una evaluacion de la propuesta en periodos que considere

pertinentes para la excelente toma de decisiones.

FINANCIAMIENTO

La empresa de calzado “LENDEL” es consciente que se debe tomar acciones para mejorar
el Proceso de Produccion de su empresa y por ende la calidad de sus productos, decide
asumir el 100% de los costos destinados para las actividades que se realizaran dentro de
este sistema; de tal manera que el financiamiento de dichas actividades sea propio; en este
caso principalmente se necesitara la implementacion de un Departamento de Control de

Calidad, que es el factor fundamental para el desarrollo y control del plan, de la misma
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forma para que los trabajadores de la empresa se acoplen a la aplicacion de este plan sera
necesario brindar capacitaciones para que los mismos se sientan incentivados en cumplir
con los objetivos de la empresa, por lo cual se detalla a continuacion en los cuadros los
elementos méas importantes que permiten el manejo adecuado para el funcionamiento de

este sistema.

6.11 PRESUPUESTO PARA LA PROPUESTA

TABLA #52 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

DETALLE VALOR TOTAL
Jefe de control de calidad $ 300
Equipo de computo $ 700
Utiles de oficina $ 100
Muebles de Oficina $ 500
Internet $18
Ficha de evaluacion $5
Sub Total $ 1623
Imprevistos 10 % 162.3
TOTAL 1785.3

Elaborado por: Neiro Gavilanes

6.12 EVALUACION DE LA PROPUESTA

Para realizar la evaluacion de la propuesta continuacion se establece un matriz de

monitoreo.
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CUADRO # 16 EVALUACION DE LA PROPUESTA

PREGUNTAS BASICAS

EXPLICACION

1. ¢Quienes solicitan

evaluar?

Gerente de la Empresa de calzado “LENDEL”

2. ¢Por qué evaluar?

Para constatar que el proceso de produccion de la empresa

se esté llevando a cabo de una forma ordenada y adecuada.

3. ¢Para qué evaluar?

Lograr el cumplimiento de los objetivos planteados en la
propuesta con los datos obtenidos durante el periodo de

ejecucion.

4. ¢ Qué evaluar?

Las actividades que se van a implementar en el desarrollo
del Sistema de Control de Calidad que permitirdn optimizar

el Proceso de Produccion de la empresa.

5. ¢ Quién evalta?

Los responsables de evaluar las actividades del Sistema de
control de calidad seran, el gerente general y el jefe de
control de calidad de la empresa de calzado “LENDEL”.

6. ¢ Cuando evaluar?

Enero del 2013

7. ¢Como evalua?

La evaluacion del Sistema de Control de Calidad se
realizara durante y después del periodo de implementacién
de las actividades encaminadas a incrementar el nivel de

productividad de la empresa.

8. ¢Con qué evaluar?

Para la realizacion de la evaluacion se utilizaran Las Siete

Herramientas de Control de Calidad

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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6.13 MATRIZ DE SEGUIMIENTO Y EVALUACION DE LA PROPUESTA

CUADRO # 17 MATRIZ DE SEGUIMIENTO Y EVALUACION DE LA

PROPUESTA
ACTIVIDAD | ESTRATEGIA FECHA RESPONSABLE | META
Analizar el e Utilizacion de Las | Septiembre | Gerente General Identificar las
Proceso de Siete Herramientas | Octubre / falencias en
Produccion de Control de | 2012 el proceso de
actual de la Calidad produccion
empresa Actual.
Establecer e Aplicacion del Plan | Noviembre | Gerente General Direccionar y
Medidas de Diciembre / encaminar el
Correctivas Control de Calidad | 2012 Proceso de
Produccion
hacia la
Calidad Total
del producto
e Aplicar un control
Efectuar de Indefinido Jefe de Control de | Identificacion
seguimiento Calidad estricto en Calidad y control de
del todas y cada una de posibles
mejoramiento las errores

del Proceso de
Produccion

etapas del proceso
de
produccién

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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6.14 PLAN DE ACCION PARA LA EJECUCION DE LA PROPUESTA

CUADRO # 18 PLAN DE ACCION PARA LA EJECUCION DE LA PROPUESTA

Objetivo Estrategia Actividades Responsables Recurso Tiempo Costos
Material $)
Tener un | Implementacion | Contratacion | Gerente 45 dias | 1503
control del de un jefe de | General
adecuado departamento control de
en todas las | de control de calidad
etapas del calidad
proceso  de
produccion
Equipamiento | Administrador | Equipo de
de la oficina | -Contador Computo
Utiles y
muebles de
oficina
Internet
Fichas de
Evaluacion
Tener un | Difusién del | Reunir a cada | Jefe de Impresiones | 15 dias | 120
conocimiento | Plan dg control | seccion _c{e Produccion
claro de las de_ calidad a los prodUC(_:lon_
. clientes para difundir Jefe de
actividades internos de la | el plan
que. debe empresa de control de COI’?tI’O' de
realizar cada calidad calidad
operario 'y
los cambios
que Difundir en la | Jefe de | Fotocopias
se daran en empresa el | control
el proceso de plan de de calidad
Produccion. control  de
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calidad para
que los
obreros
tengan
conocimiento
de

las
actividades
que  deben
realizar

Colocar en
cada area de
produccion el
mapa de
procesos

Jefe de
Produccién

Impresiones
A4

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
Cuadro # 19. Cronograma de Actividades

CRONOGRAMA

Tiempo de Duracion: 12 meses

Hipotesis: “La implementacion del sistema de control de calidad que permitira el desarrollo organizacional en el area de produccion” en la empresa de calzado “LENDEL” de la parroquia Quisapincha de la ciudad de

Ambato.”

Objetivo : Implementar un sistema de control de calidad a procesos para obtener un producto de calidad y satisfaccion en los clientes internos orientado a un desarrollo empresarial

N- ACTIVIDADES TIEMPO MEDIOS PARA FORMA DE
HECERLO EVALUACION

1 2 mes(es) Est. Fendomenos Permanente
Seleccion del tema

2 1 mes(es) Inv. Campo Permanente
Elaboracion del Capitulo |

3 2 mes(es) Inv. Campo Permanente
Elaboracién del Capitulo |1

4 2 mes(es) Inv. Campo Permanente
Elaboracion del Capitulo 11y 1V

5 1 mes(es) Escrito Permanente
Presentacion del proyecto

6 3 mes(es) Inv. Campo Permanente
Recoleccién de la Informacion

7 2 mes(es) Inv. Campo Permanente
Procesamiento y andlisis de Resultados

8 2 mes(es) Inv. Campo Permanente
Formulacién y Elaboracién Propuesta

9 1 mes(es) Inv. Campo Permanente
Redaccion del Informe

10 1 mes(es) Inv. Campo Permanente

Presentacion y defensa
RECURSOS RESPONSABLES PERIODO DE EJECUCION

Tecnolégico Ingeniero Produccion Fecha de Inicio: Abril 10

Econémico Gerencia General Fecha de culminacion: Abril 2013

Humano Investigador

Material

Elaborado por: Neiro Gavilanes
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ANEXO A

® \%
1
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO é&

FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

Encuesta sobre estudio de un sistema de control de calidad y el desarrollo de la empresa
LENDEL
OBJETIVO:
o Implementar un sistema de control de calidad en la empresa de calzado LENDEL
de la ciudad de Ambato.

INSTRUCCIONES
Por favor lea detenidamente las presentes preguntas y marque con una X las respuestas
que usted considere.
CUESTIONARIO
1. ¢Cree usted que el proceso de produccion que tiene la empresa es?
Excelente ( ) Bueno ()
Muy bueno ( ) Regular ( )

2._ ¢Cada qué tiempo se realiza un control de calidad en el area de produccion?

Frecuentemente ( ) De vezencuando ( )

Regularmente ( ) Nunca ( )

3._ ¢Considera usted que se deberia trabajar bajo un sistema de control de calidad?

Definitivamente si ( ) Definitivamente no ( )

Probablemente si () Probablementeno ( )
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4. (Cree usted gue un sistema de control de calidad ayudara a corregir errores en el area
de produccion?
Si No
No sabe (

)

~—
~~

vv

Tal vez

5. ¢Cree usted que se deberia implementar un tiempo promedio en los procesos de

produccion para mejorar el desarrollo de la empresa?

Definitivamente si () Definitivamente no ( )

Probablementesi ( ) Probablemente no ()

6. ¢Cree usted que el trabajo en equipo le permitird obtener un mejor tiempo de
produccion?

Totalmente () Poco

—~
~—~ ~—

En su mayoria () Nada

7._ ¢Considera usted que al optimizar los recursos materiales de la empresa, se obtenga un
mayor desarrollo de la instituciéon?

Muy de acuerdo ( ) En desacuerdo ()

De acuerdo ( ) Muy en desacuerdo ()

8. ¢Cree usted que es necesario implementar un sistema de control de calidad para

mejorar el desarrollo de la empresa?
Definitivamente si () Definitivamenteno ( )

Probablementesi () Probablementeno ()

GRACIAS POR SU COLABORACION
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ANEXO B

FOTOS DE LA EMPRESA DE CALZADO LENDEL

PROCESO DE PRODUCCION
SECCION 1:

1 ALMACENAJE Y ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA
En esta parte se tiene una ventana que conecta directamente a la mesa de corte.

2 CORTADO DE PIEZAS
En esta fase se corta las diferentes piezas que conforman el calzado para esto el operario
utiliza un estilete y diferentes moldes para cada talla.
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3 DESTALLADO
En esta fase se desbasta los filos de todas las piezas que conforman el calzado para facilitar

el cocido de las piezas (ésta maquina se usa para el cuero muy grueso).

4 COSIDO DE PIEZAS EN MAQUINA DE UNA AGUJA
En este puesto de trabajo se utiliza la maquina de una aguja para coser los costados con el

talon trasero.

5 RAYADO DE PIEZAS FALSAS.
Es este puesto se rayan los lugares en donde se van a coser las piezas falsas y los lugares de

agujeros para pasador.

-

198



6 COSIDO DE FORRO INTERIOR DEL ZAPATO
Aqui se cose el forro de la parte interior del zapato para luego dar pega y juntarlo al cuero

7 DOBLILLADO DEL ZAPATO
Esta fase es muy importante ya que aqui se dobla y cose todas las partes sobrantes que

guedan en el zapato y da un mejor aspecto al cosido.

8 COSIDO DE PIEZAS EN MAQUINA DE DOS AGUJAS
En esta fase se utiliza la maquina de dos agujas para coser las piezas falsas, lenguetas,

medallén y puntera.
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SECCION 2:

10 TROQUELADO DE PIEZAS PARA EL ZAPATO

En esta fase se corta la plantilla, la puntera y el contrafuerte del zapato, utilizando una
matriz de acuerdo al tamafio que se necesite.

200



11 PREFORMADO DE PUNTA ZAPATO
En esta fase se calienta las partes de la punta del corte del zapato para que tome una mejor

forma el corte, colocando la puntera.

12 PREFORMADO DE TALON DEL ZAPATO
En esta fase se coloca el contrafuerte en el talon del zapato para que tome dureza.

13 GRAPADO DEL ZAPATO
En esta fase se grapa la plantilla con la horma del zapato, luego se da pega y se colocan las

hormas en el arbol de soporte.
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14 VAPORIZADO DEL ZAPATO
En esta fase se deja el corte al vapor para que luego tome la forma de la horma, colocando

encima del vaporizador la horma para que la pega se unte de mejor manera.

15 ARMADO DE PUNTAS
Este proceso se lo realiza en la méaquina armadora de puntas, la cual lo hace

automaticamente.

16 ARMADO DEL TALON
En esta fase se le refuerza al talon para darle una mayor resistencia, acoplandolo a la

plantilla y horma.
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17 ENVEJECIMIENTO DEL ZAPATO
En esta fase se calienta al corte con la horma, para que el corte se adhiera de mejor manera

a la horma y tome mejor forma.

18 CARDADO DEL ZAPATO
En esta fase se quita la flor (exceso) del cuero, para tener un buen acabado; esto se lo hace
en el motor de doble eje.

19 RAYADO DE PLANTA
En esta fase se sobrepone la planta en el zapato y se raya la seccién por donde va a ir; y

luego se unta pega en la seccidn de la planta en el zapato.
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20 SECADO Y REACTIVADO DEL ZAPATO
En ésta fase ingresan el zapato y la planta al horno secador reactivador, para que al salir se

pegue de manera definitiva la planta al zapato.

21 PRENSADO DEL ZAPATO
En esta fase se somete al zapato a una presion que harad que el corte y la planta queden

totalmente unidos.
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22 CONGELADO DEL ZAPATO
En esta fase se congela al zapato para evitar que se doble y pierda su forma, compactando

sus moléculas.

Seae s |

23 SACADO DE HORMAS
Este proceso se lo realiza después de que el zapato permanece por 15 minutos en el
congelador.

24 ACABADO DEL ZAPATO
En esta fase se pone la plantilla, marca, cordones, talla y demas accesorios que componen

al zapato.
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25 EMPAQUE

Antes de ser empacado se realiza un control de calidad con el fin de verificar que el calzado
relna las caracteristicas de calidad necesarias, caso contrario se procede a pulir las
pequenias fallas que existan para garantizar su calidad. Se coloca en una caja con la marca

de la empresa.
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ANEXO C. Tablas de contingencia

Tabla E- 1 De contingencia ¢Proceso de produccion? * ;Control de calidad?

¢Control de calidad?

De vez en
Frecuentemente cuando Regularmente Nunca Total
¢Proceso de Excelente Recuento 5 1 2 1 9
produccién? Frecuencia esperada 3,4 2,3 2,5 8 9,0
0 .
% de iControl de 7% 125% 22% | 333% | 281%
calidad?
Muy Bueno  Recuento 3 4 3 0 10
Frecuencia esperada 3,8 25 2,8 9 10,0
0 .
% de ¢Control de 250% | 50,0% 33,3% 0% | 31,3%
calidad?
Bueno Recuento 3 3 2 2 10
Frecuencia esperada 38 2,5 2,8 9 10,0
0 )
% de Control de 250% | 37.5% 22% | 66,7% |  31,3%
calidad?
Regular Recuento 1 0 2 0 3
Frecuencia esperada 11 8 8 3 3,0
% de ¢Control de 8,3% 0% 22,2% 0% 9,4%
calidad? ' ' ' ' '
Total Recuento 12 8 9 3 32
Frecuencia esperada 12,0 8,0 9,0 3,0 32,0
% de ¢Control de
0, 0, 0, 0, 0,
calidad? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%

Tabla E- 2 Pruebas de chi-cuadrado ¢Proceso de produccion? * ;Control de calidad?

Valor gl Sig. asintética (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 7,936(a) 9 541
Razén de verosimilitudes 9,153 9 423
Asociacion lineal por lineal 918 1 1338
N de casos validos
32

A) 16 casillas (100,0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia minima esperada es ,28.

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio no existe relacion ya que el valor p es mayor 0.0541 que

valor de significancia que es 0.05.
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TABLA E- 3 De contingencia ¢Proceso de produccion? * ;Sistema de control de

calidad?
¢Sistema de control de calidad?
Definitivamente | Probablemente | Definitivamente | Probablemente
Si Si No No Total
¢Proceso de Excelente  Recuento 4 1 3 1 9
produccion? Frecuencia esperada 3,9 3,1 1,4 6 9,0
% de ¢Sistema de
control de calidad? 28,6% 9,1% 60,0% 50,0% 28,1%
Muy Recuento 6 4 0 0 10
Bueno Frecuencia esperada 4.4 3,4 1,6 ,6 10,0
% de ¢Sistema de
control de calidad? 42,9% 36,4% 0% 0% 31,3%
Bueno Recuento 4 5 1 0 10
Frecuencia esperada 4.4 3,4 1,6 6 10,0
% de ¢Sistema de
control de calidad? 28,6% 45,5% 20,0% ,0% 31,3%
Regular Recuento 0 1 1 3
Frecuencia esperada 1,3 1,0 5 , 3,0
% de ¢Sistema de
control de calidad? 0% 9,1% 20,0% 50,0% 9.4%
Total Recuento 14 11 5 2 32
Frecuencia esperada 14,0 11,0 5,0 2,0 32,0
% de ¢Sistema de
control de calidad? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% | 100,0%
TABLA E -4 Pruebas de chi-cuadrado ¢Proceso de produccién? * ;Sistema de control
de calidad?
Valor gl Sig. asintética (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 13,454(a) 9 1143
Razo6n de verosimilitudes 15,506 9 ,078
Asociacion lineal por lineal 384 1 535

N de casos validos

32

A) 16 casillas (100,0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia minima esperada es ,19.

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio no existe relacién ya que el valor p es mayor 0.143 que

valor de significancia que es 0.05.
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TABLA E -5 De contingencia ¢Proceso de produccion? * ¢ Corregir errores en el

area?
¢;Corregir errores en el area?
Si No Tal vez No Sabe Total
¢;Proceso de Excelente Recuento 5
produccion? Frecuencia esperada 51 6 28 6 9.0
% de ¢Corregir errores en
el area? 27,8% 50,0% 30,0% ,0% 28,1%
Muy Bueno Recuento 10
Frecuencia esperada 5,6 6 3,1 6 10,0
% de ¢Corregir errores en
el area? 33,3% ,0% 40,0% ,0% 31,3%
Bueno Recuento 2 1 10
Frecuencia esperada 5,6 6 3,1 6 10,0
% de ¢Corregir errores en
el area? 33,3% 50,0% 20,0% 50,0% 31,3%
Regular Recuento 1 1 1
Frecuencia esperada 1,7 2 9 2 3,0
% de ¢Corregir errores en
el area? 5,6% ,0% 10,0% 50,0% 9,4%
Total Recuento 18 2 10 32
Frecuencia esperada 18,0 2,0 10,0 2,0 32,0
% de ¢Corregir errores en
el 4rea? 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%
TABLA E — 6 Pruebas de chi-cuadrado ¢Proceso de produccion? * ¢ Corregir errores
en el area?
Valor gl Sig. asintética (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 7,309(a) 9 1605
Raz6n de verosimilitudes 7,463 9 ,589
Asociacion lineal por lineal 704 401
N de casos validos
32

A) 13 casillas (81,3%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia minima esperada es ,19.

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio no existe relacién ya que el valor p es mayor 0.605 que

valor de significancia que es 0.05.
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TABLA E- 7 De contingencia ¢Proceso de produccion? * ¢ Tiempo promedio?

¢ Tiempo promedio?

Definitivamente | Probablemente | Definitivamente | Probablemente
Si Si No No Total
¢Proceso de Excelente Recuento 5 2 2 0 9
produccion? Frecuencia esperada 3,4 2,8 2,3 6 9,0
% de ¢ Tiempo 0 " . " 0
promedio? 41,7% 20,0% 25,0% ,0% 28,1%
Muy Recuento 4 2 2 2 10
Bueno Frecuencia esperada 38 31 25 6 10,0
% de ¢ Tiempo
promedio? 33,3% 20,0% 25,0% 100,0% 31,3%
Bueno Recuento 2 5 3 0 10
Frecuencia esperada 38 3,1 2,5 6 10,0
% de ¢ Tiempo
promedio? 16,7% 50,0% 37,5% ,0% 31,3%
Regular Recuento 1 1 0 3
Frecuencia esperada 1,1 9 8 2 3,0
% de ¢ Tiempo 0 o 0 0 0
promedio? 8,3% 10,0% 12,5% ,0% 9,4%
Total Recuento 12 10 8 2 32
Frecuencia esperada 12,0 10,0 8,0 2,0 32,0
% de , Tiempo
p?omedi 02 ¢ P 100,0% 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%
TABLA E -8 Pruebas de chi-cuadrado ¢Proceso de produccién? * ¢ Tiempo
promedio?
Valor gl Sig. asintética (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 8,110(a) 9 523
Raz6n de verosimilitudes 8,335 9 ,501
Asociacion lineal por lineal 601 438
N de casos validos
32

A) 16 casillas (100,0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia minima esperada es ,19.

Conclusiones:

Entre las dos variables en estudio no existe relacion ya que el valor p es mayor 0.523 que

valor de significancia que es 0.05.
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ANEXO D. CROQUIS DE LA EMPRESA DE CALZADO LENDEL DE LA
CUIDAD DE AMBATO

Parroquia de Quisapincha
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