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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio del control en tiempos y costos de produccion, se
encuentra implicado en el area de estructuras y contabilidad de costos,

los mismos que hablan de:
Capitulo |

Trata sobre el problema de la investigacion y la debida justificacion del
porqué se eligid el tema analizar, ademas de enfocarnos a lo que se

quiere llegar con los objetivos.
Capitulo II

Nos introduce en materia relacionada al tema. En esta parte se pudo
recabar toda la informacion que nos sirvi6 como soporte para determinar
las falencias de la empresa ademas, mediante esta teoria nos pudimos

plantear una hipotesis.
Capitulo Il

En el tercer capitulo se pudo analizar todo el proceso de recoleccién de

informacién primaria y secundaria en el campo de estudio.
Capitulo IV

En este punto se realiza el andlisis e interpretacion de resultados, segun
lo investigado y posteriormente al estudio en la comprobacién de la

hipotesis.
Capitulo V

Aqui es donde se pudo proporcionar conclusiones y recomendaciones de

la investigacion puesta en marcha.



Capitulo VI

En este ultimo capitulo se relaciona con toda la propuesta a ser

desarrollada por parte del sefior investigador.



INTRODUCCION

La investigacion planteada se refiere al estudio del problema sobre las
deficiencias en el proceso productivo, enfocado previamente al area de
estructuras para carrocerias de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA. Esta
se encuentra ubicada en la provincia de Tungurahua, ciudad de Ambato,
parroquia Cunchibamba en la Panamericana Norte Km15, siendo asi un

pilar industrial para la provincia.

Las herramientas estadisticas para controlar los tiempos de produccion,
se plantea con la finalidad de buscar alternativas de mejora que permitan
reducir o eliminar los elevados costos de produccion, y por ende en

mejorar la capacidad econémica de la empresa.

El objetivo general de la investigacion es analizar la incidencia del uso de
elementos estadisticos para controlar los tiempos de produccion
estructural de autobuses y su impacto en los costos de produccion de la
empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.

Con la informacién obtenida de todos los miembros involucrados del area
de estructuras y la entrevista previa que se realizara al area contable de
costos, se verificara la hipotesis de la investigacion, y con ello se utilizara
el coeficiente de correlacién de Pearson, para establecer la relaciéon entre

los tiempos y costos de produccion.

Segun el andlisis e interpretacion de resultados también se establece
conclusiones y recomendaciones, las mismas que sirven de base para la

formulacion de la propuesta.

Finalmente se presentan los formularios, la metodologia y los beneficios
que brinda la aplicacion de herramientas estadisticas para controlar los
tiempos de produccién, en el area de estructuras de la empresa
DAVMOTOR CIA LTDA.,



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Temade lainvestigacion

“Aplicacion de Elementos Estadisticos de Control de ‘tiempos’ en el
Proceso de Produccién Estructural de Autobuses y su impacto en los
costos de produccion de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA. Periodo
Julio — Diciembre 2011”

1.2 Planteamiento del problema
1.2.1 Contextualizacion
1211 Contexto macro

Las Empresas de Carrocerias a nivel mundial consideran a la produccion
un proceso de transformacién de insumos en productos, bienes o
servicios terminados, cumpliendo con las caracteristicas necesarias para
su fabricacion, tales como, las normas establecidas por los organismos
reguladores de calidad, seguridad, control ambiental y nivel de

desperdicios.

A través del tiempo en los grandes paises, la fabricacién de carrocerias
ha venido evolucionado de acuerdo a las exigencias de la colectividad y a
la implementacion de nuevas tecnologias, es decir, todas estas empresas
realizan un control de los procesos permanente, detectando los posibles
errores a tiempo y obteniendo también una produccién con mas altos
estandares técnicos, aplicando a la vez Sistemas de Gestién de Calidad,
en el cual les permiten verificar paso a paso los procesos de produccién
para que, en lo posterior puedan obtener un producto de calidad y logren

posicionarse en el mercado.



Los procesos y niveles aceptables de fabricacion, depende mucho de la
seguridad de las personas, por lo que, debido a razones obvias, en la
mayoria de las empresas industriales dedicadas a la produccion de
carrocerias, realizan un control continuo, en la destreza de mano de obra
y en el tiempo de produccion, esto con el fin de prevenir consecuencias
graves a futuro, tomando en cuenta que una carroceria de auto bus se

encuentra enfocado directamente con la transportacion de personas.

Una de las empresas mas competitivas y lideres natos en la fabricacion
de carrocerias para autobuses a nivel mundial es la alemana “Mercedes

Benz”.

Mercedes Benz es un modelo de auto bus de pasajeros disefiado y
construido en Brasil a mediados de la década de los afios 1980 bajo
licencia alemana de Mercedes Benz, la divisibn de autobuses vy
omnibuses de la actual Daimler Chrysler cuenta con plantas de
produccion en todo el mundo, y fabrica y comercializa las marcas de
Mercedes-Benz, setra, orién. Adicionalmente a través de freightliner lic, se
fabrican autobuses escolares de la marca Thomas Built buses en los
Estados Unidos.

Con la nueva adquisicién, Daimler-Benz establecié una nueva subsidiaria:
Evo bus gmbh a través de la cual operarian por separado las marcas
Mercedes-Benz y Setra, pero manteniendo su fabricaciéon en la planta de
nueva Ulm. En la planta de Mannheim se mantiene hasta hoy la
fabricacion de los autobuses Mercedes-Benz para servicios urbanos e

intermunicipales.

En febrero de 1995, exactamente 100 afios después de que Karl Benz
inventara el primer autobus, Daimler-Benz adquiri6 a la empresa Setra,
propiedad de la familia Kasbhohrer, la empresa mas renombrada, a nivel

mundial en la fabricacion de omnibuses de lujo.

En la década de los afios 30, la carroceria de metal se impuso a la de

madera, lo cual se tradujo en un peso mas reducido. Esto, aunado a la
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potencia incrementada por el motor a diesel, mostro las grandes ventajas

de éstas nuevas técnicas de disefio.

En la actualidad los anchos accesos del “Mercedes Benz” Travego,
brindan seguridad y confort, con escalones muy bajos y antideslizantes
(altura méxima delante 175 mm, altura méaxima en el centro 250 mm) y
funcionales pasamanos. Lo mismo puede decirse del alumbrado interior,
incluyendo el alumbrado nocturno. Un pasamanos a lo largo de la bandeja
portaequipajes en el lado izquierdo del vehiculo y asideros integrados
lateralmente en los respaldos de los asientos sirven de sujecion al

moverse dentro del autocar.

Los asientos conjugan igualmente seguridad y confort. El vehiculo de
pruebas esta equipado con 48 asientos para pasajeros de tipo Travel Star
Xtra. La distancia entre los asientos corresponde a la categoria cuatro
estrellas segun las reglas de la agrupacion alemana de transportes en
autocar GBK. La superficie de la banqueta y el respaldo recogen con
seguridad el cuerpo del ocupante y resultan ademas especialmente
comodos con su agradable acolchado Luxline. El cierre del cinturén de
seguridad ocupa una posicion confortable y funcional en la banqueta del

asiento.

Los asientos tienen un atractivo tapizado textil de color castafia y curry.
Las cortinas, también en color curry, hacen juego con la superficie de los
asientos. La cabecera de los asientos es de cuero, atractivo y al mismo
tiempo facil de conservar. Las mesitas plegables y las bolsas de material
textil en los respaldos subrayan el confort individual de los asientos del

Travego, al igual que los reposapiés ajustables.

De la misma manera, su cadena cinematica es perfectamente
armonizada. El motor con gran capacidad de aceleracion y el cambio
automatizado permiten al conductor concentrarse plenamente en el trafico
a su alrededor en situaciones de peligro. EI motor de seis cilindros en

linea Mercedes-Benz OM 457, tiene una cilindrada de 12,0 litros y entrega



una potencia de 335 kW (456 CV) y un considerable par motor de 2.200
Nm a 1.100 rpm. El propulsor garantiza prestaciones excelentes y por
tanto seguridad en cualquier situacion. Ademas, la acreditada tecnologia
de motores BlueTec es garantia de rentabilidad. EI motor tiene
homologacién Euro 5. (GUSMAN J., 2011)

www.autobusesmercedesbenz.blogspot.com

Otra empresa lider en América latina sin duda alguna es Marcopolo,
creada en 1949 en Caxias do Sul — Brasil. Marcopolo tiene fabricas
alrededor del mundo por ejemplo en Egipto, Colombia, las mismas que
tienen la tecnologia mas avanzada para la fabricacion de autobuses,
como también para la construccidbn e innovacion de sus propias

estructuras de carrocerias.

El nimero histérico consagra la trayectoria de 63 afios de éxito en Brasil y

en el mundo.

Marcopolo conmemora, en octubre, la produccién del autobus 350 mil de
su marca. El vehiculo, un carretero Paradiso 1800 Double Decker, de la
Generacién 7, con pintura exclusiva y alusiva a la conmemoracion, tiene
estandar de comodidad y bienestar comparables a los de la primera clase
de vuelos internacionales para proporcionar viajes aun mas agradables y

placenteros.

Segun José Rubens de la Rosa, director general de Marcopolo, el nUmero
alcanzado por Marcopolo demuestra la trayectoria de éxito que la
empresa recorrié en sus 63 afos de actividades, siempre con enfoque en
innovacion, nuevas tecnologias y procesos. La eleccion por el Paradiso
1800 Double Decker se dio debido a que su modelo es el mas sofisticado
producido por la empresa y por el liderazgo que la marca tiene hace

muchos afios en el segmento carretero brasilefio.



“El éxito de la familia Paradiso de la Generacion 7 viene colaborado para
el aumento de produccion de la empresa. En menos de tres afios ya se
han producido mas de 10 mil unidades de los modelos G7, lo que
comprueba sus caracteristicas superiores con relacion a los demas

modelos del mercado”, destaca José Rubens de la Rosa.

El volumen récord de autobuses producidos por Marcopolo también
demuestra el ritmo acelerado de crecimiento que la empresa viene
obteniendo en los ultimos afos en Brasil y en el mundo. “Conmemoramos
100 mil autobuses en 1998. Quince afios después, en 2007, superamos
las 200 mil unidades y ahora, en solo cinco afios, ultrapasamos el récord
de los 350 mil vehiculos producidos. Eso también se refleja en la
internacionalizacion de Marcopolo y de la ampliacion de sus operaciones
en los principales mercados del mundo, que deberan fabricar 32,5 mil

unidades solamente este afno”, sefiala el ejecutivo.

Actualmente, Marcopolo tiene fabricas en nueve paises ademas de Brasil
(Sudafrica, Argentina, Australia, China, Colombia, Egipto, India, México y
Rusia) y cuenta con alrededor de 22 mil empleados. En Brasil, son tres
unidades que producen mas de 20 mil autobuses por afio, ubicadas en

Caxias do Sul (dos) y Rio de Janeiro.

Con una configuracion sofisticada, el Paradiso 1800 DD recibié, ademas
de la pintura conmemorativa, una decoracién exclusiva para ofrecer el
mas elevado estandar disponible en el mercado nacional e internacional.
El vehiculo tiene capacidad para transportar a 44 pasajeros en el piso
superior, en asientos semi cama, y nueve en el piso inferior, en asientos

cama.

Con su disefio basado en la encuesta realizada entre los usuarios, los
asientos presentan innovaciones exclusivas, tales como la utilizacién de
espumas especiales (visco elastico) en la region de la cabeza y del cuello,
nuevos apoyos de piernas y pies, ademas de apoyos de brazo mas

anchos y suaves.



El modelo tiene chasis Scania K440 8X2 con motor trasero y cuenta con
suspension neumatica, heladera, mesa de juegos en el piso inferior,
sistema de audio y video con aparado de DVD, dos monitores de LCD con
23 pulgadas y radio CD con puertos para MP3. Salidas individuales del
sistema de aire acondicionado, plug para auriculares y control de volumen
del sonido en la consola del asiento son otros diferenciales. La
iluminacion del salon de pasajeros utiliza LEDs con luces indirectas, que
crean un ambiente de comodidad visual y sofisticacion. Los LEDs
estan presentes también en las luces de lectura de los porta focos, con
accionamiento por toque, que cuentan aun con amplificadores de audio

individuales e integrados. (Soares J., 2011)
www.marcopolo.com.br/website/2011/marcopolo/es

1.2.1.2 Contexto meso

LISTADO DE EMPRESAS CALIFICADAS PARA LA CONSTRUCCION
DE CARROCERIAS POR PARTE DE LAS ESCUELAS POLITECNICAS
EN BASE DEL CONVENIO CON LA EMMOP-Q

o B Cuenca

B Quito

B Ambato

M Latacunga

M Sangolqui

B Montecristi

M Pelileo

B Riobamba
Pifo

B Guayaquil

M Duran

1% 1%

3% W (10

Santodomingo
Manabi
Atuntaqui
Ibarra

Segun el listado de empresas calificadas para la construccion de
carrocerias, por parte de las escuelas politécnicas en base del convenio
con la EMMOP (Empresa Publica Metropolitana de Movilidad y Obras



Publicas); en el Ecuador existen 74 empresas calificadas, para la
produccién de carrocerias en autobuses, las mismas que tienen un

objetivo en comun, pero una vision y mision diferente entre si.

De todas las empresas calificadas para la construccion de carrocerias en
autobuses, podemos mencionar que, las principales ciudades en tener
gran demanda de empresas existentes en el pais son: Ambato, Quito y
Cuenca, siendo estas ciudades una de las principales fuentes de trabajo

en el plano industrial.

Las empresas dedicadas a la produccion de Carrocerias para auto buses,
buscan satisfacer la demanda en: cantidad, calidad, precio y por sobre
todo la entrega del producto a tiempo, optimizando la utilizacion de la
materia prima, insumos, recursos humanos, equipos e instalaciones, para

poder obtener productos de buena Calidad.

Los Gerentes en la mayoria de las empresas industriales, implantan
Sistemas de Control de Calidad para satisfacer sus bienes o servicios
hacia la comunidad, los cuales garantizan un resultado favorable en los

clientes, enfrentando a la competencia.

Para logar mayor participacion en el mercado, el sector carrocero,
considera necesario, definir tiempos especificos de producciéon, en cada
uno de los procesos productivos, minimizando también el costo mano de
obra, e incrementando la produccién a través de estrategias de mercado.
Todo esto realizando un control de calidad en cada una de las sub etapas
del proceso productivo, logrando asi que las empresas sean mas

competitivas y logren expandirse en el mercado nacional.

Tomamos como referencia CARROCERIAS CEPEDA, IBIMCO,
SERMAN, PICOSA, VARMA, MIRAL, PATRICIO CEPEDA, IMCE,
MARIEL BUS, consideradas como las mejores empresas en carrocerias
en el centro del pais, y sus logros se ven reflejados en sus productos, al

momento que se utiliza una unidad de transporte sea este, bus



interprovincial, bus urbano, bus de turismo o bus escolar, lo podemos

identificar por su marca o logo empresarial.

Las carrocerias concuerdan en que; lo necesario para la produccion esta
ampliamente desarrollado en todos y cada uno de sus elementos a
construir, tanto la mano de obra como el material a utilizar, abunda
también, la innovacion y el desarrollo en cada uno de las carrocerias a
montar, siendo estudiado y desarrollado en gran escala, incluyendo algun

software de alta calidad, que compita en el proceso normal de produccién.

Para obtener un producto de calidad es necesario controlar cada uno de
los procesos productivos, ya que, de eso dependerd mucho sobre el
cumplimiento del objetivo planificado y esperado por el gerente de cada
empresa, por lo que se considera también indispensable dar capacitacion
al personal obrero en relacién a los procesos productivos, en el manejo de
herramientas, en maquinaria, en equipos y en la utilizacion adecuada de
la materia prima, para optimizar el uso de los mismos y cumplir con las

metas esperadas, en el tiempo planificado por la organizacion.

Todas estas empresas en carrocerias cumplen con las normas
ecuatorianas (INEN), el cual normaliza a cada una de las antes
mencionadas, basandose también en el tipo de carroceria que se desee

fabricar.

En el mercado nacional, la industria de carrocerias ha ido exigiendo la
mejora continua en aspectos como; seguridad, confort, fiabilidad, etc. Uno
de los puntos mas importantes al momento de vender sus automotores es
el disefio de sus modelos, utilizando nueva tecnologia en maquinarias y
procesos, implementado un sistema de gestion de calidad, y asegurando

asi la satisfaccion de los clientes.

Cabe recalcar que en relaciéon a los grandes fabricantes mundiales, el

pais continla retrasado tecnologicamente, haciendo que la produccion



tenga una desventaja competitiva en relacibn a la produccion

internacional.

Por otro lado segun la revista Economia (2011), en su Documento. “El
Sector carrocero eje primordial de la economia de Tungurahua” Explica
que “La camara Nacional de Fabricantes de carrocerias (CANFAC),
presidida por Ignacio Vargas viene funcionando desde el afio 2007,
abarca a 23 empresas en carrocerias a nivel nacional de las provincias de
Tungurahua, Chimborazo y Guayas ,18 de ellas pertenecen a la provincia
de Tungurahua. Las 23 empresas de carrocerias cumplen con la
Certificacion ISO 9001; otorgada por la Escuela Politécnica Nacional de
Quito y Chimborazo, organismos también encargados en calificar y
aprobar a cada una de las empresas. A nivel nacional existen 287
empresas y micro empresas dedicadas a la metalmecanica con un aporte
del 9% a la produccion del Pais, generando alrededor de 3000 plazas de
trabajo directas y 3000 plazas de trabajo indirectas, el 50% de la
produccién del sector carrocero se aplica con el servicio de transporte
urbano. El 64% de la produccion en carrocerias a nivel nacional proviene
de Tungurahua cifra que es muy significativa en el pais y que obliga a que
la provincia impulse acciones de protagonismo y de lucha destinada a

consolidar reinversiones para este sector productivo”.

‘Dentro de los objetivos que tiene la CANFAC estd en fortalecer y
proteger al sector carrocero de normas y leyes que se crean y afecta a
este importante sector, propiciar el trabajo para cada una de las empresas
tanto a nivel local, nacional e internacional exportando las carrocerias a
paises vecinos como Venezuela, Colombia y Centro América y desarrollar
mayores esfuerzos hacia un liderazgo que abra caminos y consiga logros
importantes, estas son varias de las metas que tiene la CANFAC en
beneficio de tan importante sector productivo local y nacional”, un ejemplo
a describir, la misma revista explica que, “Carroceria CEPEDA Compafiia
Limitada viene laborando en la ciudad de Ambato desde hace 43 afos,

actualmente se encuentra en la gerencia general la sefiora Tatiana



Cepeda, La compafiia acoge a 115 obreros en la elaboracién de
carrocerias para todo tipo de auto bus de transporte, estos pueden ser
bus urbano, inter parroquial e interprovincial, en las provincias de
Tungurahua, Cotopaxi, Chimborazo y la zona Oriental existe en un
promedio de 10 carrocerias mensuales. La Compafiia Cepeda esta
afiliada a la Camara Nacional de Fabricantes de Carrocerias (CANFAC)
cumple con la certificacion ISO 9001. El costo promedio de una carroceria
oscila los 100 mil Délares”. (VARGAS., 2010)

En la institucién de la (CANFAC) Camara Nacional de Fabricantes de

Carrocerias existen dos tipos de socios.

El primero son socios que se encargan de proveer materiales a grandes

empresas industriales para carrocerias.

El segundo tipo de socios son empresas fabricantes de carrocerias,
afiliadas a la CANFAC, a saber en la provincia de Tungurahua existen las

siguientes empresas:

e Carroceria Altamirano Cia. Ltda.

e Carroceria Jacome S. A.

e Carroceria Cuenca S. A.

e Carroceria Cepeda Cia. Ltda.

e Carroceria Patricio Cepeda Cia. Ltda.
e Carroceria Picosa S. A.

e Carroceria Serman S.A.

e Carroceria Industrial Metalicas Cepeda
e Carroceria IMCE Cia. Ltda.

e Carroceria Varma S. A.

e Carroceria Ecuabuss S. A.

e Carroceria Miral Cia. Ltda.

e Carroceria Pareco Cia. Ltda.

e Carroceria Davmotor Cia. Ltda.

10



1.2.1.3 Contexto micro

Fabricaciones de Carrocerias Metélicas. DAVMOTOR CIA. LTDA. Fue
Fundada el 08 de septiembre de 2006, Ecuador, en la ciudad de Ambato;
la empresa a la vez ofrece a sus clientes soluciones para el transporte
urbano, interprovincial, turismo, y escolar, trabajando en bienestar de la

sociedad, garantizando modelos innovadores y de calidad.

La empresa se encuentra ubicada en la provincia de Tungurahua, ciudad
de Ambato, parroquia Cunchibamba en la panamericana Norte Km. 15,
siendo asi un pilar industrial para la provincia y el pais. Su planta de
produccién cuenta con una superficie total de 2240 m? y una fuerza de
trabajo de 70 empleados, entre ingenieros, disefiadores, supervisores y
operarios, tiene una capacidad de produccion anual de 72 unidades.

Segun la Superintendencia de Comparfias del Ecuador, la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA., consta de los siguientes socios, accionistas:
Farifio Vallejo Oscar Mauricio, Hernandez Maria Elena, Paredes Cobo
Patricia Alexandra, Paredes Hernandez Elena Beatriz, Paredes
Hernandez Elvis David, Paredes Hernandez Olmedo Rodrigo, Paredes
Hernandez Roger Badin, el representante legal y gerencia de la empresa
se encuentra a cargo del Ingeniero Carlos Eduardo Paredes Torres.

Las principales actividades econdmicas de la empresa mencionada son:

» La fabricacion de carrocerias incluso cabinas, disefiadas para ser
montadas sobre cualquier tipo de chasis.

» La venta al por menor de accesorios, partes y piezas de vehiculos
automotores.

» La venta vehiculos automotores de pasajeros nuevos y usados,
reparacion de vehiculos automotores.

» La venta al por menor de lubricantes, refrigerantes y productos de

limpieza, para todo tipo de vehiculos automotores.

11



La empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., en lo que corresponde a la

fabricacion de carrocerias, cuenta con las siguientes areas de produccion:

> Area de estructuras. (Primera etapa de produccion)
> Area de acoples. (Segunda etapa de produccion)
> Area de forraje. (Tercera etapa de produccién)
> Area de pintura. (Cuarta etapa de produccion)

> Area de electricidad. (Quinta etapa de produccion)

> Area de terminados. (Sexta etapa de produccion)

Cada una de las areas de fabricacion se encuentra a cargo de un jefe de
produccion. El cual trabaja y controla a la vez, a todo el personal de su

respectiva area de produccion.

En la actualidad la empresa trabaja con el chasis de maca VOLKSWAGEN
serie 17-210 y 17-230, éstas series solo se diferencian en la potencia que
se entrega y posee cada una de ellas, los chasis antes mencionados son
destinadas a la fabricacion de buses: interprovincial, urbano y bus tipo, en
cuanto a la carroceria es la misma, por otro lado también existe la serie 9-
150 que es destinada Unicamente para la fabricacion del bus escolar o

mini bus.

La empresa cuenta con tres areas de bodega, el cual abastece toda la

materia prima requerida por los sefiores obreros o jefes de produccién.

La bodega uno se encuentra ubicado en la parte central de la fabrica, en

ésta se despacha todo tipo de material prioritario.

La bodega dos se encuentra ubicada en la parte sur de la empresa, en
ésta se almacena toda tuberia metalica para su pronto despacho.

En la dltima bodega se encuentra toda la materia prima delicada y

costosa como:
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Radios
Faros
Alégenos

Sistema de limpia parabrisas

YV V. V V V

Letreros digitales, etc.

La empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., gracias a su experiencia en el
mercado nacional, ha tenido un aceptable desempefio laboral, pero
debido a los varios inconvenientes presentados en la produccion de las
carrocerias, ésta ha ido decreciendo poco a poco, siendo asi el principal

problema, “el control de tiempos en los procesos de producciéon”.

Segun la alta gerencia de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., menciona
que, al no disponer de tiempos especificos de produccién. La empresa
tendra un alto nivel de desperdicios en cuanto a materia prima y

primordialmente en el costo mano de obra directa.

Desde que la empresa inaugurdé sus actividades, muchas cosas han
cambiado en beneficio de la misma, pero la calidad de sus productos no se
han podido mantener constantes debido a que, existe deficiencias en el
area de proceso productivo, por ejemplo en la empresa, no se aplican
herramientas estadisticas para controlar los tiempos de produccion,
razon por la cual, se observa una gran cantidad de desperdicios en
materia prima y elaboracién del producto defectuoso, que en muchas de
las veces, el producto necesita ser reprocesado, con la desventaja que
esta UOltima actividad, influye directamente sobre los costos de

produccion y por ende sobre el nivel econémico de la empresa.

Ultimamente las personas que se hallan en la alta gerencia de la
empresa estan pensando en aplicar un sistema de gestion de calidad
actual, el mismo que combine, la labor incansable de los sefiores
operarios, la tecnologia, la aplicacion de herramientas estadisticas
de control de calidad, el control 6ptimo de la produccion y la reduccion

de costos.
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1.2.2 Anélisis critico

La deficiencia en el area del proceso productivo estructural es debido a
que, existe descuido por parte de las autoridades empresariales en no
proponer el estudio previo sobre un posible elemento estadistico para
controlar la estandarizacion de material y tiempos de produccion,
evidenciando que su desventaja primordial son los altos costos de
produccion y por ende la competencia a la vez involucra directamente a la
pérdida de clientes, por el incumplimiento de entrega, o fechas no

establecidas de produccion.

El sefior gerente de la empresa y su consultor externo deben tener bien
en claro, cudles son los puntos criticos en el proceso productivo
estructural de la empresa, objeto de andlisis y control; asi como también

las herramientas, técnicas e instrumentos estadisticos a utilizar.

El personal sin experiencia hace que la (M.O.D.) mano de obra directa
tenga mayor deficiencia en la utilizacion de maquinaria y por ende en la
mala coordinacion de trabajo sobre los procesos productivos de la

empresa.

La repeticion de varias actividades y los tiempos no estandarizados de
produccion, sin duda alguna provocara elevados costos de produccion, el

cual conllevara al andlisis especifico de la M.O.D.

De igual manera la adquisicion de materia prima por parte del jefe de
produccion y el Sefior Bodeguero o adquiriente de materiales no es
suficientemente buena, puesto que, por falta de comunicacion previa,
resulta también un tanto dificil establecer tiempos especificos de

produccion para las demas areas.
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Arbol de problemas

Actividades de
produccion mal

Desventaja
Competitiva

Produccion a
destiempo en el area

Elevados costos de
produccién

Baja produccion

realizadas de estructura
Tiempos de produccion no estandarizados en el area de
estructuras para autobuses de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA
Descoordinacion en el Reproceso Magquinaria
_ _ o aprovisionamiento de productivo defectuosa
Persor_1a| s_ln Tiempos ineficientes materia prima e
Experiencia de control iNSUMos

Elaborado por: Fernando Dario Lopez A.
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1.2.2 Prognosis

En el caso de no poder resolver el problema sobre las “deficiencias
localizadas en los procesos productivos del area de estructuras”, el sefior
gerente de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., no podra ejercer control
sobre las actividades productivas, por tal razon la empresa seguira teniendo

altos costos de produccion.

Ademas, la gerencia no podra identificar los puntos criticos del proceso
productivo; por tal razén no ejecutara ningln método para optimizar sus
recursos lo cual generard problemas econémicos en la empresa, y estos a
la vez influiran directamente sobre los duefios y empleados, motivos por los
cuales se creara un ambiente de inestabilidad laboral ocasionando baja

productividad y poca competitividad empresarial

Si el problema persiste dentro de la empresa, la carroceria en su fase
terminado, sera de baja calidad y posiblemente saldra a la venta con ciertos
defectos, si esto sucede los consumidores dejaran de adquirir
carrocerias de la empresa y se veran en la imperiosa necesidad de
buscar alternativas que provengan de otras empresas por tanto, la fabrica
de carrocerias DAVMOTOR CIA. LTDA., en medicion, perdera prestigio,
clientes y posiblemente tendra que salir del mercado en el que hoy en dia se

halla posesionada.
1.2.4 Formulacion del problema

El problema planteado hace referencia a las deficiencias del proceso
productivo en el area de estructuras para carrocerias, de la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA. Por tanto, es importante preguntarse:

¢Utilizando la aplicacion de elementos Estadisticos, como impacta el
control de tiempos, en los costos de produccion estructural de la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA,, en la ciudad de Ambato periodo comprendido de

julio a diciembre del afio 20117
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Variable Independiente.- Tiempos de produccion en el area de
estructuras - empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.

Variable Dependiente.- Costos de produccion en el area de estructuras -
empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.

1.25 Preguntas directrices

En la presente investigacion se va a formular algunas preguntas

directrices para un mejor conocimiento del problema, como son:

¢ Existe una herramienta estadistica adecuada, para controlar los tiempos
especificos de produccién en el area de estructuras de la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA.?

¢, Cudles son los factores que originan el alto costo de produccién en el
area de estructuras de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA. ?

¢ Qué alternativas de soluciones existen en la empresa, para controlar los

tiempos especificos de produccién en el area de estructuras. ?
1.2.6 Delimitacién del objeto de investigacion

Campo:

Estadistica y costos de produccion.

Area:

Procesos productivos y contabilidad de costos.

Aspecto:

Estandarizacion de tiempos en los sub procesos de produccion en el area

de estructuras para carrocerias de automotores.
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Temporal:

La investigacion de este tema se realiz6 en el segundo semestre del afio
2011

Espacial:

La presente investigacion se llevd a cabo en el area de estructuras para
carrocerias de automotores “procesos de produccion” y en el
departamento de contabilidad de la Empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.,
gue se encuentra ubicada en la provincia de Tungurahua, ciudad de

Ambato, parroquia Cunchibamba en la Panamericana Norte Km15.
Poblacional:

Para el presente trabajo investigativo se contara con la colaboracion del
departamento contable, los jefes de produccidén y un numero considerable
de sefiores operarios que se encuentran laborando en el area de

estructuras
1.3. JUSTIFICACION

La finalidad del presente trabajo investigativo es buscar alternativas de
mejoramiento que permitan reducir o eliminar los tiempos ineficientes de
produccion, en el area de estructuras, de la empresa DAVMOTOR CIA.
LTDA., obteniendo asi un control previo sobre el mismo y permitiendo a
la vez que el observador realice el respectivo andlisis sobre los costos de

produccién.

Orientar a la alta gerencia y responsables de la actividad econdémica, en
establecer politicas de control de calidad para que en lo posterior la

organizacion no se vea afectada en la parte productiva de la empresa.

Cabe recalcar que, anteriormente no se ha realizado ningun tipo de

investigacion en cuanto al tema planteado, por lo que, el presente trabajo
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es original y cuenta con toda la informacién oportuna, asi como todos los
materiales, instrumentos de tecnologia, recursos econdémicos, y con el

tiempo disponible para que el trabajo de investigacion se lleve a cabo.
1.4 OBJETIVOS
1.4.1 Objetivo general

Determinar el impacto del control en los tiempos de produccién, mediante
elementos estadisticos en el area de estructuras para autobuses y los
costos de produccién de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA. Periodo
julio — diciembre 2011

1.4.2 Objetivos especificos

Investigar el impacto que generan los elementos estadisticos de control,
sobre los costos de produccion, en el area de estructuras para carrocerias
en la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.

Indagar las formas y mecanismos de control de ‘tiempos’ y calidad en los

procesos productivos para la toma de decisiones.

Proponer un disefio de elementos estadisticos para controlar los tiempos
de produccién, que coadyuven al control de calidad y por ende a la
reduccion de los costos de produccion en la empresa DAVMOTOR CIA.
LTDA.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes investigativos

En los dltimos afios se han efectuado trabajos investigativos que tienen

mucha relacion con el tema propuesto, asi por ejemplo:

Segun (LABRE, 2005) en su tesis de Ingenieria denominado el control de
la produccion para incrementar la productividad en la empresa “Si te
calza" se plantea como objetivo general “Restructurar el proceso de
produccion utilizando herramientas de mejora continua como los
diagramas de proceso de modo que el flujo de las operaciones siga una
secuencia gue optimice el tiempo de ejecucion de cada orden a producirse”
y utilizando una investigacion de campo muy detallada mediante un
proceso horizontal la autora o investigadora arriba a las siguientes

conclusiones:

“La empresa debe funcionar como un sistema y ho como una mera suma
de individuos y sectores. Debe tenerse siempre en cuenta que el todo es
mayor que la suma de sus partes, y que ello se logra incorporando a todo

el personal en el funcionamiento integral de la empresa.”

“Elaborar también diagramas de proceso que representen graficamente,
pero en forma objetiva, cada una de las etapas de produccién del actual
programa, a partir del cual se realizard un presupuesto que pretenda

reducir los costos de produccion.”

Finalmente indica que con el afan de lograr un control efectivo de la
produccién es necesario programar el trabajo basado en los tiempos de

cada operacion, considerando ademas las herramientas estadisticas de
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control de produccion que seran estructuradas de acuerdo con las

necesidades identificadas dentro de la empresa.

En otro trabajo investigativo de (CACERES, 2010) en su tesis se plantea
como objetivo general “Indagar un Sistema de Control de Calidad,
utilizando Herramientas de Calidad para optimizar la produccién en
Carrocerias Jacome de la ciudad de Ambato.” la autora menciona las

siguientes conclusiones.

“Los clientes de Carrocerias Jacome estan de acuerdo que es de vital
importancia implantar un Sistema de Control de Calidad, para que sus
unidades salgan en perfecto estado luego de haber requerido los servicios

de la empresa.”

“Los clientes en sus reclamos cuando no estan conforme con el producto
y /o servicio, proceden a pedir descuentos y rebajas, de esta forma se
afecta a la empresa ya que, se ha perdido tiempo y recursos al momento
de realizar el trabajo, debido a la falta o inadecuado Control en cada

Proceso.”

“De todos los productos y /o servicios que ofrece carrocerias JAcome se
puede determinar que, el servicio de reparaciones de buses es el que da
mayor ingreso a la empresa, dado que la fabricacion de carrocerias

nuevas es un tanto limitada por el recurso econdmico bajo del cliente.”

“Se observa que casi el total de los obreros de la empresa no tienen
conocimiento de las Herramientas Estadisticas de Calidad y, otro
porcentaje alto desconocen a qué se refiere el Control de Calidad, por lo
que no pueden medir si los procesos aplicados estan correctos.”

Siguiendo con la presente indagacion existe otro trabajo investigativo de
(NARANJO 2008) en su tesis de Ingenieria “Contabilidad y Auditoria” se
plantea como objetivo general “Analizar la incidencia del uso de

herramientas estadisticas de control de calidad en los procesos productivos
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y su relacion con los costos de produccion de la empresa L&cteos
Ecuatorianos del canton Mejia.” y utilizando una investigacion de campo
muy detallada mediante un proceso longitudinal la autora arriba a los

siguientes conclusiones:

“Mediante la comprobacion de hipétesis se concluye que las herramientas
estadisticas de control de calidad inciden de manera directa sobre los costos

de produccion de la empresa Lacteos Ecuatorianos del cantén Mejia.”

‘La empresa Lacteos Ecuatorianos “ECUALAC”, no utiliza herramientas
estadisticas de control dentro del proceso productivo debido a que carece
de un departamento de control de calidad y por ende de personal calificado
gue desarrolle e implemente el uso de dichos instrumentos que son de vital
importancia para efectuar un mejor control de calidad en las diversas lineas

de produccion.”

“Al no disponer la empresa de herramientas estadisticas para el control de
calidad y segun el analisis de los datos de la encuesta realizada a todos los
involucrados en el proceso productivo, se recomienda, de la manera mas
urgente posible la creacion de estos instrumentos estadisticos de control, ya
que las etapas de produccion sera mas confiable, lo que permitird que los
altos mandos jerarquicos de la empresa puedan tomar las mejores
decisiones en post de efectuar un mejor control de calidad y por ende
optimizar recursos, lo que a su vez coadyuvara a la reduccion de costos de

produccion.”
2.2. Fundamentacion filosé6fica

La presente investigacion se fundamenta en el paradigma critico
propositivo y se encuadra con la vision desde la mirada industrial, en el

cual subyacen tres supuestos:

En primer lugar esta la vision acerca de la realidad, el investigador en

materia prima industrial ve la realidad como esta constituida por multiples,

22



divergentes y cambiantes estratos de hechos, cada uno de estos
estratos provee una diferente perspectiva de la realidad y ninguna

puede ser considerada mas certera que la otra.

En segundo lugar esta la cuestion de la relacion entre investigador y el
objeto de estudio, la influencia entre ellos es el resultado inevitable del
desenvolvimiento del investigador en los fendbmenos que examina; por eso
(dado que en este sentido ningun dato puede ser objetivo) debe asumirse
como tal y decidirse por las percepciones del colector de datos y el efecto
de aquellas percepciones sobre la informacion en desarrollo.

En tercer lugar estan los supuestos acerca de la industria en materia prima
de las proposiciones, este paradigma centra su interés en las
diferencias y singularidades de verdad, honestidad, y perseverancia para
que todo el trabajo investigativo se lleve a cabo de la mejor manera
(realmente se considera que las diferencias sutiles son a veces mas

importantes que las similitudes gruesas)

Esta posicion resulta consistente con su vision tanto de la multiplicidad de
la realidad como de la complejidad de las interrelaciones y por ello
irreducibles a una perspectiva Gnica. (ALVAREZ., 2008)

2.3 Fundamentacién legal

En el desarrollo de cualquier actividad empresarial se debe tomar en
cuenta el cumplimiento de algunas normas y leyes; de acuerdo al sector
donde esta situada la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., las leyes y
normas que mas se ajustan por su rama de actividad industrial y mercantil

son:

e Ley de Compaiias
e Ley de Régimen Tributario Interno
e Cadigo de Trabajo

e Consejo Nacional de Calidad
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Ley de Compaifiias

Entre las disposiciones, la Superintendencia de Compafias estipula que

la empresa, por tener el caracter de Compafia Limitada, debe cumplir:

e Constitucion mediante escritura publica.

e Inscripcidn en el Registro Mercantil.

e 10% de Reserva Legal.

e Disolucién cuando las pérdidas alcancen el 50% del capital.

e Contabilidad de acuerdo a las disposiciones de las

Superintendencia.
Ley de Régimen Tributario Interno

Aqui se resumen a las obligaciones tributarias a seguir como persona

juridica legalmente constituida.

e Obtener RUC.

e Llevar contabilidad por el principio de partida doble cuando supere
los 24000 USD o sus ingresos brutos sean mayores a 40000 USD.

e Declarar el impuesto a la renta y pagar sus respectivos anticipos.

e Actuar como agente de retencion de Impuestos a la renta e IVA.

e Declarar, liquidar y pagar impuestos en fechas sefaladas.
Cdédigo de Trabajo

Muestra las regulaciones entre empleado y trabajador, se aplica a las

diferentes modalidades y condiciones de trabajo.

e Determinar los tipos de contratos y su duracion.

e Sefala las personas capaces para celebrar el contrato de trabajo y
las que necesitan de un representante o tutor.

e Determina la jornada maxima de trabajo asi como los dias de

descanso asi como los dias de vacaciones.
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e Establece los sueldos y salarios de acuerdo al tipo de actividad

e Menciona los beneficios y las remuneraciones adicionales a las
que tiene derecho el trabajador (XIIl, XIV sueldo, vacaciones,
fondos de reserva).

e Sefala las causas por las que se puede dar por terminado el
Contrato de Trabajo

e Puntualiza las indemnizaciones por despido y desahucio

e Determina el riesgo de trabajo, enfermedades profesionales y su
indemnizacion.

e Establece las sanciones en caso de incumplimiento por parte del

empleador y trabajadores.
Consejo Nacional de Calidad

El consejo nacional de calidad (Concal), adscrito al Ministerio de
Industrias Comercio y Competitividad ha establecido la obligatoriedad de
someter al control de calidad a determinados bienes con el objetivo de
proteger al consumidor, promover la cultura de la calidad y el

mejoramiento de la competitividad.

Entre estos bienes se encuentran las carrocerias de automotores. Esto
significa que, toda carroceria que se construya en el pais o se importe,
debera cumplir con los requisitos sefialados en los Reglamentos Técnicos

emitidos por el INEN.

RTN INEN 038 (bus urbano). Se aplica para buses de transporte masivo

de pasajeros, sean importados o fabricados en el pais.

NTE INEN 2205 (vehiculos automotores y bus urbano). Se aplica para
buses disefiados para el transporte urbano. No se aplica para otro tipo de

bus de transporte de pasajeros.
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RTE INEN 034 (elementos de seguridad en automotores). Se aplica a
todo vehiculo que va a circular en el Ecuador, sean importado o

ensamblado y construidos en el pais.
2.4 Categorias fundamentales
2.4.1 Variable Independiente

1.- Tiempo.

El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo
consiste en determinar el denominado tiempo tipo o tiempo Standard,
entendiendo como tal, la persona que necesita de un trabajador calificado
para ejecutar alguna tarea, segun un método definido. Este tiempo tipo,
(Tp), comprende no sélo el necesario para ejecutar la tarea a un ritmo
normal, sino ademas, las interrupciones de trabajo que precisa el operario
para recuperarse de la fatiga que le proporciona su realizacion y para sus

necesidades personales.

El tiempo de reloj (TR).- Es el tiempo que el operario esta trabajando en
la ejecucion de la tarea encomendada y que se mide con el reloj. (No se
cuentan los paros realizados por el productor, tanto para atender sus
necesidades personales como para descansar de la fatiga producida por

el propio trabajo).

El factor de ritmo (FR).- Este nuevo concepto sirve para corregir las
diferencias producidas al medir el TR, motivadas por existir operarios

rapidos, normales y lentos, en la ejecucion de la misma tarea.

El coeficiente corrector, FR, queda calculado al comparar el ritmo de
trabajo desarrollado por el productor que realiza la tarea, con el que
desarrollaria un operario capacitado normal, y conocedor de dicha tarea.
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El tiempo normal (TN).- Es el TR que un operario capacitado, conocedor
del trabajo y desarrollandolo a un ritmo «normal», emplearia en la

ejecucion de la tarea objeto del estudio.

El tiempo debe ser constante, por ser independiente del ritmo de trabajo

que se ha empleado en su ejecucion.

Los suplementos de trabajo (K).- Como el operario no puede estar
trabajando todo el tiempo de presencia en el taller, por ser humano, es
preciso que realice algunas pausas que le permitan recuperarse de la
fatiga producida por el propio trabajo y para atender sus necesidades
personales. Estos periodos de inactividad, calculados segin un K % del
TN se valoran segun las caracteristicas propias del trabajador y de las

dificultades que presenta la ejecucion de la tarea.

En la realidad, esos periodos de inactividad se producen cuando el

operario lo desea.

El tiempo tipo (Tp).- Segun la definiciobn anteriormente establecida, el
tiempo tipo esta formado por dos sumandos: el tiempo normal y los
suplementos es decir, es el tiempo necesario para que un trabajador
capacitado y conocedor de la tarea, la realice a ritmo normal mas los
suplementos de interrupcion necesarios, para que el citado operario
descanse de la fatiga producida por el propio trabajo y pueda atender sus

necesidades personales.
2.- Generalidades de tiempo

Esta técnica de Organizacién sirve para calcular el tiempo que necesita
un operario calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un

método prestablecido.

El conocimiento del tiempo que se necesita para la ejecucion de un
trabajo es tan necesario en la industria, como lo es para el hombre en su

vida social. De la misma manera, la empresa, para ser productiva,
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necesita conocer los tiempos que permitan resolver problemas

relacionados con los procesos de fabricacién, como son:

En relacion con la maquinaria.- Para controlar el funcionamiento de las
maquinas, departamentos; para saber el % de paradas y sus causas, para
programar la carga de las maquinas, seleccionar nueva maquinaria,
estudiar la distribucion en planta, seleccionar los medios de transporte de
materiales, estudiar y disefiar los equipos de trabajo, determinar los

costos de mecanizado, etc.

En relaciéon con el personal.- Para determinar el n° de operarios
necesarios, deben establecer planes de trabajo, determinar y controlar los
costos de mano de obra, en cédmo dar incentivos directos, o indirectos

hacia el personal, etc.

En relacién con el producto.- Para comparar disefios, para establecer
presupuestos, para programar procesos productivos, comparar métodos

de trabajo, evitar paradas por falta de material, etc.

Estandarizacién.- El control es un proceso fijo y repetitivo. Esta

compuesto de cuatro elementos que suceden:

Establecimiento de estdndares: Es la primera etapa del control, que
establece los estdndares o criterios de evaluacion o comparacion. Un
estandar es una norma o un criterio que sirve de base para la evaluacion

o comparacion de alguna cosa.

Existen cuatro tipos de estandares; los cuales se presentan a

continuacion:

» Estandares de cantidad: Como volumen de produccién, cantidad
de existencias, cantidad de materiales primas, numeros de horas,

entre otros.
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» Estandares de calidad: Como control de materia prima recibida,
control de calidad de produccion, especificaciones del producto,
entre otros.

» Estandares de tiempo: Como tiempo estandar para producir un
determinado producto, tiempo medio de existencias de un producto
determinado, entre otros.

» Estandares de costos: Como costos de produccion, costos de

administracion, costos de ventas, entre otros.

Evaluacion del desempefio: Es la segunda etapa del control, que tiene

como fin evaluar lo que se esta haciendo.

Comparacion del desempefio con el estandar establecido: Es la tercera
etapa del control, que compara el desempefio con lo que fue establecido
como estandar, para verificar si hay desvio o variacion, esto es, algun

error o falla con relacion al desempefio esperado.

Accion correctiva: Es la cuarta y ultima etapa del control que busca
corregir el desempefio para adecuarlo al estandar esperado. La accion
correctiva es siempre una medida de correccién y adecuacion de alguin

desvio o variacion con relacion al estandar
3.- Métodos de medicion en tiempos.

Los sistemas mas empleados por los industriales son: estimacién, datos
histéricos, muestreo, tiempos predeterminados, empleo de aparatos de

medida, el cronometraje y datos tipo.

Los dos primeros sistemas indicados son procedimientos no técnicos
porque estan basados en la experiencia profesional. Su utilizacién es muy

necesaria en la industria.

Estimaciéon.- El célculo de tiempos tipo por este procedimiento es

totalmente subjetivo. Soélo puede aplicarse en aquellos casos en los que el
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error de la medicidén tiene pequefias repercusiones econdémicas, como

ocurre al tener que establecer tiempos de trabajo para pocas piezas.

El tiempo tipo dado, para realizar una o0 pocas piezas, es un valor
«estimado» por los mandos o por aquellos profesionales que poseen una

gran experiencia en la ejecucion de trabajos similares.

Datos Histéricos.- Hay empresas que tienen por costumbre anotar en
una ficha determinada, una para cada tarea en particular, los tiempos
empleados en ejecutar esa tarea. Al ir anotando los tiempos cada vez que
se repiten los trabajos, se van recopilando en cada ficha una serie de
datos, que son los que sirven para calcular los tiempos tipo por este

procedimiento.

Sabiendo que la distribucion de consecuencias de los tiempos empleados
en realizar una misma tarea, siguiendo siempre el mismo método de
trabajo, se agrupan segun indica la estadistica, facil sera, con los datos
obtenidos. Determinar los parametros que nos definen su curva de
distribucion. No obstante, y debido a que los datos recopilados no tienen
una gran precision. El célculo del tiempo se realiza calculando una media

ponderada.

En la que:

Tp, es el tiempo tipo.

To, es el tiempo 6ptimo registrado
Tm, es el tiempo modal

Ta, es el tiempo mas abultado.

Tiempos predeterminados.- El calculo de los tiempos empleando los
sistemas de tiempos predeterminados da resultados de una gran
precision, su aplicacion solo puede ser realizada por aquellos operarios
que siendo buenos profesionales, son también cronometradores y han
sido formados tedrica y practicamente en estos sistemas de tiempos

predeterminados.
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La aplicacién de Mejora de Métodos de Trabajo, junto con el caracter
objetivo que posee la determinacion de tiempos tipo por el sistema de
tiempos predeterminados, son las razones fundamentales que justificarian

Su importancia.

Cronometraje.- Es el procedimiento més utilizado por las industrias para
calcular los tiempos tipo de las diversas tareas. Su determinacion se

realiza segun el area o proceso a medir.
Es preciso tener conocimiento de los siguientes factores:

Tp = tiempo tipo

TR = tiempo de reloj

FR = factor de ritmo

K = suplemento de trabajo.

PROCESO DE UN CRONOMETRAJE

En el &rea de investigacion se realiza las siguientes actividades:

Andlisis de la tarea.

Observacion y anotacion de la informacion.
Identificacion del trabajo.

Eleccion del operario a medir.

Andlisis de las condiciones del puesto Ambientales.
Maquinas.

Herramientas.

Caracteristicas del material.

Croquis del area.

Descripcién del método y su descomposicién en elemento.
Toma de datos.

Valoracion de ritmos.

Anotacion de tiempos de reloj.

V V V V V V VYV V V VYV V V VYV V

Célculo del nUmero de observaciones.
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En la oficina

» Recuento de datos.

» Suplementos y concedidos.
» Frecuencias.

» Calculo de tiempo tipo.

Toma de datos.

La informacién recogida en la “Hoja de Toma de Datos”, es indispensable

para el célculo del tiempo tipo.

» A: Actividad o ritmo de trabajo.

» TR: Tiempo de reloj, medido con un cronémetro.

La actividad (A), o ritmo del trabajo, lo deduce el cronometrador al
observar la marcha que lleva el operario, al compararla con la que llevaria
un trabajador calificado que llevase el ritmo tipo. Cuando dividamos la
actividad medida, por el ritmo tipo, se determinara el denominado Factor
de Ritmo (FR).

No se deben cronometrar los elementos una sola vez, porque podria
resultar erréneo el tiempo calculado. A pesar de la buena voluntad que
puedan poner el operario y el cronometrador para que se ejecuten los
procesos de la misma manera, siempre pueden existir causas, que se

pueden llamar naturales" que pueden modificarlos. Por ejemplo:

Pequefios cambios, de posicién de los materiales, pequefios cambios en
la situacion de las herramientas, pequefias modificaciones en la calidad

de los materiales, pequefas variaciones en las creces de las piezas.

Por ello, como el objetivo es determinar un tiempo justo, es preciso
registrar varias veces los datos de cada elemento y de esta manera, tener
la posibilidad de compensar las pequefias diferencias que puedan existir

entre las mediciones anotadas.
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El célculo justo del tiempo tipo, exige por lo tanto:

Medir con exactitud los tiempos de reloj, calcular con precision las

actividades o ritmos, realizar el nUmero de mediciones necesarias.

2.4.2 Variable Dependiente

Costos de calidad

Un elemento esencial para un programa de control total de la calidad
consiste en la identificacion, el andlisis y el control de los costos de
calidad para todo el negocio, lo que permite evaluar dichos programas y

detectar las areas que demandan atencion.

Los costos de calidad forman parte integral del costo de produccion,
estando presentes en los resultados que se reflejan en el Estado de
Resultado de una organizacion, pero no se cuantifican por separado, lo
qgue impide su adecuado control y analisis y dificulta la aplicacién de

posibles medidas correctivas.

Actualmente se entiende como costos de calidad aquellos que incurre
para el disefio, implementacion, operacion y mantenimiento de los
sistemas de la calidad de una organizacion, ademas de los costos de una
organizacibn comprometidos en los procesos de mejoramiento continuo
de la calidad, y los costos de sistemas o productos que han fracasado
total o parcialmente al no tener en el mercado el éxito que se esperaba de
ellos. (AMAT., 1992)

Costos de Produccioén

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

indica el beneficio bruto.
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Esto significa que el destino econdmico de una empresa esta asociado
con: el ingreso (por ejemplo., los bienes vendidos en el mercado y el
precio obtenido) y el costo de produccién de los bienes vendidos.
Mientras que el ingreso, particularmente el ingreso por ventas, esta
asociado al sector de comercializacion de la empresa, el costo de
produccién esta estrechamente relacionado con el sector tecnoldgico; en
consecuencia, es esencial que el tecndlogo pesquero conozca de costos

de produccion.

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

indiscriminadamente.

Cuando se analiza la importancia dada al costo de produccion en los
paises en vias de desarrollo, otro aspecto que deberia ser examinado
respecto a una determinada estructura de costos, es que una variacion en
el precio de venta tendra un impacto inmediato sobre el beneficio bruto
porque éste Ultimo es el balance entre el ingreso (principalmente por
ventas) y el costo de produccién. En consecuencia, los incrementos o las
variaciones en el precio de venta, con frecuencia son percibidos como la
variable mas importante (junto con el costo de la materia prima),
particularmente cuando existen amplias variaciones del precio. (AMAT.,
1992)

Areas del control de procesos

Para DEMING W. Edwards El control actia en todas las areas y en todos
los niveles de la empresa. Practicamente todas las actividades de una

empresa estan bajo alguna forma de control 0 monitoreo.
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Las principales areas de control en la empresa son:

Areas de produccion: Si la empresa es industrial, el area de produccion es
aguella donde se fabrican los productos; si la empresa fuera prestadora
de servicios, el area de produccion es aquella donde se prestan los
servicios; los principales controles existentes en el area de produccion

son los siguientes:

e Control de produccion: El objetivo fundamental de este control es
programar, coordinar e implantar todas las medidas tendientes a
lograr un optima rendimiento en las unidades producidas, e indicar
el modo, tiempo y lugar més idéneos para lograr las metas de
produccion, cumpliendo asi con todas las necesidades del
departamento de ventas.

e Control de calidad: Corregir cualquier desvio de los estandares de
calidad de los productos o servicios, en cada seccion (control de
rechazos, inspecciones, entre otros).

e Control de costos: Verificar continuamente los costos de
produccion, ya sea de materia prima o de mano de obra.

e Control de los tiempos de produccion: Por operario o por
maquinaria; para eliminar desperdicios de tiempo o0 esperas
innecesarias aplicando los estudios de tiempos y movimientos.

e Control de inventarios: De materias primas, partes y herramientas,
productos, tanto sub ensamblados como terminados, entre otros.

e Control de operaciones Productivos: Fijacion de rutas, programas y
abastecimientos, entre otros.

e Control de desperdicios: Se refiere la fijacibn de sus minimos
tolerables y deseables.

e Control de mantenimiento y conservacion: Tiempos de maquinas

paradas, costos, entre otros.

Area financiera: Es el area de la empresa que se encarga de los recursos

financieros, como el capital, la facturacion, los pagos, el flujo de caja,
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entre otros. Los principales controles en el area financiera se presentan a

continuacion:

e Control presupuestario: Es el control de las previsiones de los
gastos financieros, por departamento, para verificar cualquier

desvio en los gastos.

e Control de costos: Control global de los costos incurridos por la
empresa, ya sean costos de produccién, de ventas, administrativos
(gastos administrativos entre los cuales estan; salarios de la
direccion y gerencia, alquiler de edificios, entre otros), financieros
como los intereses y amortizaciones, préstamos o financiamientos

externos entre otros.
La rentabilidad

En concordancia con la enciclopedia Encarta (2008) “Es uno de los
conceptos mas importantes en las empresas modernas y mas utilizadas
por la comunidad de negocios. La rentabilidad es lo que buscan los
inversores al invertir sus ahorros en las empresas. La rentabilidad es, al
menos una parte, de lo que busca el management con sus decisiones
directivas. La rentabilidad es lo que miden los inversores al decidir si
reinvierten sus ahorros en una determinada compafiia, o si, por el
contrario, retiran sus fondos. La rentabilidad es, probablemente, uno de
los conceptos menos comprendidos por quienes lo utilizan a diario.
En el imaginario popular, un emprendimiento que logra producir ingresos
mayores gue sus costos, generando resultados positivos, se considera un
emprendimiento rentable. En esta nota, veremos que el mero hecho de
mostrar un beneficio contable no quiere decir que el emprendimiento sea
rentable. De hecho, una empresa puede generar beneficios, pero no ser

rentable”.
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Importancia de los costos de produccion.

Segun el autor Gabriel Izurieta Costos 05-2007 explica que “En este
estudio se pretende analizar las decisiones fundamentales que tiene que
hacer una empresa bajo condiciones de competencia perfecta, para lograr
el objetivo de producir con la méxima eficacia econémica posible, para
lograr el nivel de produccion de maxima eficacia econdmica y maxima

ganancia.

Hay que tomar en consideracion que la ganancia total de una empresa
depende de la relacién entre los costos de produccién y el ingreso total
alcanzado. El precio de venta del producto determinard los ingresos de la
empresa. Por lo tanto, los costos e ingresos resultan ser dos elementos

fundamentales para decidir el nivel de produccion de maxima ganancia.

Por otra parte, la organizacién de una empresa para lograr producir tiene
necesariamente que incurrir en una serie de gastos, directa o
indirectamente, relacionados con el proceso productivo, en cuanto a la
movilizacion de los factores de produccion tierra, capital y trabajo. La
planta, el equipo de produccién, la materia prima y los empleados de
todos los tipos (asalariados y ejecutivos), componen los elementos
fundamentales del costo de produccion de una empresa.

De esta manera, el nivel de produccion de maxima eficacia econémica
que es en Ultima instancia el fin que persigue todo empresario, dependera
del uso de los factores de produccion dentro de los limites de la
capacidad productiva de la empresa”. (IZURIETA., 2007)
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2.4.3 Cuadro de categorias fundamentales

SUPERORDINACION SUBORDINACION

Herramientas
Estadisticas

Rentabilidad

Control de
Procesos

Sistema de

control de costos

Tiempos de
control

Costos de
produccion

VARIABLE INDEPENDIENTE VARIABLE DEPENDIENTE

Elaborado por: Fernando Dario Lépez A
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2.4.4 Constelacién de ideas

Variable Dependiente @
iy e ;
e D

produccion

Causas

Clases

Administrativa

Elaborado por: Fernando Dario Lopez A
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Variable Independiente

el personal
la maauinaria

Herramientas
estadisticas

Tiempos de
control

Control de
; procesos

Métodos de
medicion

Datos historicos
Cronometraje

Elaborado por: Fernando Dario Lépez A
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2.5 Hipoétesis

La aplicacion de elementos estadisticos para controlar los tiempos de
produccion, incide directamente en los costos de produccion en el area de

estructuras para carrocerias de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.
2.6  Sefalamiento de variables de la hipotesis

Variable independiente

Tiempos de control.

Variable dependiente

Costos de produccion.

Unidad de observacion

Empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., area de estructuras para carrocerias
de automotores, situada en la provincia de Tungurahua, ciudad de

Ambato, parroquia Cunchibamba en la Panamericana Norte Km15.
Términos de relacion

Inciden directamente en los costos de produccion.
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CAPITULO llI
MARCO METODOLOGICO

3.1 Enfoque

El trabajo de investigacion que se presenta tiene un enfoque
predominantemente cuantitativo ya que, en el mismo interactua el control
de tiempos en el proceso productivo y los costos de produccion al ser
analizado en el area de estructuras. El investigador desde su perspectiva,
utiliza la técnica de la observacion, es el encargado de registrar todos los
detalles que el proceso implique, este registro es eminentemente
cuantitativo con ciertas particularidades de descripciones de hechos y
fendmenos presentes en la construccion de las estructuras para

carrocerias de autobuses.
3.2 Modalidad basica de la investigacién

La modalidad de investigacibn es de campo, ya que, el estudio
sistematico a realizar, se basa en hechos reales situada en el area de
estructuras de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., es decir en el lugar
de los acontecimientos en pleno contacto con la realidad investigada.

Este contacto con la realidad permite obtener informacion de acuerdo con

los objetivos de nuestro proyecto.

También se circunscribe en la investigacion documental de la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA. Como son: folletos, libros, archivos y otras

aplicaciones, donde se encuentre informacion oportuna.

Y como complemento de la presente investigacion, ésta tendra una
modalidad documental bibliografica. Teniendo como propdésito, el detectar,
ampliar y profundizar diferentes enfoques, teorias, conceptualizaciones y

criterios de diversos autores sobre el tema propuesto.
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3.3 Nivel o tipo de investigacion

Para la realizacién del trabajo investigativo en medicion, se acude a los
siguientes tipos de investigacion:

Exploratoria. Porque permite analizar casos particulares a partir de los
cuales se extraen conclusiones de caracter general, también es
importante porque fundamenta la formulacion de la hipotesis, y porque
sondearemos un problema poco investigado y desconocido para la
empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.

Correlacional o Asociacion de variables. Porque permitird la medicion
de relaciones entre variables de los mismos sujetos del contexto
delimitado, es decir comparara dos o mas fenémenos situaciones, como

en este caso analizar.

Analitico. Mediante este tipo de investigacion, se lograra caracterizar el
objeto de estudio, sefialar sus caracteristicas y propiedades. Combinada
con ciertos criterios de clasificacion q servirhd para ordenar, agrupar o
sistematizar los objetos involucrados en el trabajo, previamente
establecidas como principio general, para luego aplicarla en casos

particulares y comprobar asi su analisis.

3.4 Poblacion y muestra

La poblacién de la investigaciobn se encuentra representada por los
tiempos en cada subproceso productivo, tanto en buses interprovinciales

como en buses escolares.

En este caso no se aplicard& muestreo debido a que, el total de la

poblacién no llega al limite de datos requeridos para aplicar la muestra.

Segun datos obtenidos en la empresa, solo se encuestara a 22 personas
que estan relacionadas especificamente con el problema a investigarse,

comprendidas de la siguiente manera:
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> 1 Licenciada en &rea contable.
> 2 Ingenieros industriales.
> 2 Jefes de produccion.

» 17  Obreros de produccién
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Operacion de variables

3.5
3.5.1 Variable independiente: Tiempos de produccion
INST.
CONCEPTUALIZACION COMPONENTE INDICADORES ITEMS INVESTIGACION
Cuestionario
| imi Achi 1.~ Solo 5% de los datos ; La planta cuenta con alguna herramienta A
. pl)roced|m|ent0|te(;,n|clo recogidos en tiempos de cestapdl'stica ara controlzgr los tiempos de Area de
_empleado para calcular los produccién se lo hace en P roduccién? P Estructuras
tiempos de trabajo consiste en instrumentos estadisticos. P '
determinar el denominado tiempo o
tipo o tiempo estandar, Procedimiento Cuestionario
entendiendo como tal, el que tecnico 2. Entre el 27 y 68% de los | ¢ Mediante un grafico de control cree usted que, )
necesita un trabajador, éste tiene datos encuestados se puede interpretar de mejor manera la Area de
que ser calificado para ejecutar la mencionan que, es esencial estandarizacion de tiempos en cuanto a la Estructuras
tarea a medir, segin un método un grafico de control produccién de estructuras?
definido. Este tiempo tipo, . .
comprende no sélo el necesario Cuestionario
para ejecutar la tarea aun ritmo .l' Solo el 5%,(_1e los ¢La planta cuenta con tiempos especificos de Area de
normal, sino ademas, las tiempos especificos de roduccion en el drea de estructuras?
interrupciones de trabajo que Tiempos produccion son ideales P ' Estructuras
precisa el operario para estandar
recuperarse de la fatiga que le ; : .
P 9aq 2. EI 68% del pedido en ¢La adquisicion de materia prima se lo realiza Cuestionario
materia prima lo realizan oportunamente? Area de
Estructuras

proporciona su realizacion y para
sus necesidades personales

dependiendo el avance de
la carroceria.

Elaborado: Fernando Dario Lépez A.
Fuente: DAVMOTOR CIA. LTDA. Cuestionario Area de produccién
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3.5.1 Variable dependiente: Costos de produccion

INST.
CONCEPTUALIZACION COMPONENTE INDICADORES ITEMS INVESTIGACION
0, i i . .
1' El 15% de materia prima se ¢ Cual es el nivel de riesgo en cuanto a la Cuestionario
pierden durante todo el proceso srdida de materia prima? .
productivo. p p ‘ Ing. Industrial
Costos de
operacion .,
P 2. Cada costo de produccion se | | .
X " . ¢La empresa de qué manera establece los E :
determina segin, la materia S . ntrevista
. t0S miscelaneos a costos de produccion para cada carroceria a q q
prima y gas fabricarse? Lcda. Contadora
También llamados costos de emplearse.
operacion son los gastos Cuesti .
i 9 i uestionario
necesarios para mantener un 1n.oEe|s(:34 r/(: ﬁzlnpeer:feogzl gg;;;ajr(l)o ¢ Los sefiores obreros son previamente Area de
proyectc_), linea de proces_amlento 0 t % d P lqui ' | capacitados antes de emprender cualquier estructuras
un equipo en funcionamiento. En Equipo de antes de emprender cualquier ctividad?

una compafia estandar, la
diferencia entre el ingreso y el
costo indirecto de fabricacion indica
el beneficio bruto.

funcionamiento
mano de obra.

Rentabilidad

actividad.

2. Entre el 55y el 36% de la
mano de obra no tiene
actividad especifica.

¢, Cada obrero tiene alguna actividad
especifica, para el desarrollo de cada sub
proceso productivo?

Cuestionario
Area de
estructuras

1. Las carrocerias
interprovincial y escolar son 2
productos los cuales se da
mayor énfasis en el analisis

Cuestionario
Area de
estructuras

¢,De los tipos de carrocerias a fabricarse,
cual es el producto de mayor elaboracién?

Elaborado: Fernando Dario Lépez A.
Fuente: DAVMOTOR CIA. LTDA. Cuestionario/Entrevista Costos
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3.6 Plan recoleccién de informacion

Para recolectar informacion en la investigacion se apoyaron en los

siguientes pasos:

e Definicibn de los sujetos: Personas u objetos que van a ser

investigados

e Seleccion de las técnicas a emplearse en el proceso de recoleccion

de la informacion.

El investigador recab6 informacion tanto de fuentes primarias como

secundarias.

Fuentes de informacion primarias. Se aplicd la técnica de la encuesta

cuyo instrumento es el cuestionario, por lo tanto, todo el personal

responsable en el area de estructuras fue encuestado directamente. Ver

anexo 1 modelo de encuesta.

Preguntas del plan de recolecciéon de Informacién

Preguntas Basicas

Explicacion

1.- ¢ Para qué?

Para alcanzar los objetivos de
investigacion

2.- ¢ De qué personas u objetos?

Objetos: personal operario

3.- ¢, Sobre qué aspectos?

Indicadores de manejos de tiempos
de produccién.

4.- ; Quién?

Investigador

5.- ¢ Cuando?

Periodo de investigacion

6.- ¢ Donde?

Empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.
“Area de estructuras para
carrocerias”

y “Area contable de costos”

7.- ¢De qué técnicas?

Encuestas

8.- ¢ Con que?

Cuestionario

9.- ¢ En qué situacion?

Lugar de trabajo

Elaborado por: Fernando Dario Lépez.
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Fuentes de informacién secundarias. Se basé en investigacion
bibliografica - documental como: libros, folletos, manuales, revistas, etc.,

gue contengan relacion con dicha investigacion.
3.7 Plan de procesamiento de informacion
3.7.1 Procesamiento

e Reuvision critica de la informacion recogida; es decir optimizar la
informacion defectuosa, contradictoria, incompleta, y no pertinente,

etc.

e Repeticion de la recoleccidon, en ciertos casos individuales, para

corregir fallas de contestacion en la encuesta establecida.

e Tabulacién o cuadros segun variables de la hipotesis: manejo de
informacion, estudio estadistico de los datos y presentacion de

resultados.

e Representaciones graficas.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS.

4.1 Andlisis de datos

En el presente trabajo investigativo se analizan los datos desde una vision
global de la informacion obtenida del trabajo de campo sobre la aplicacion
de elementos estadisticos de control de ‘tiempos’ en el proceso de
produccién estructural para autobuses y su impacto en los costos de
produccion de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.

La encuesta se encontrara aplicada en el area de produccion estructural
para autobuses en la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.

Los componentes de la encuesta estuvieron divididos en tres items: Un
bloque definido en preguntas alternativas “si o no” de mayor importancia,
en su area de estudio, el segundo item definido como “si, no u otros” y por
ultimo preguntas independientes de igual manera importantes
abarcando informacién sobre el manejo de los “Elementos estadisticos de

control en tiempos de produccién”
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PREGUNTA 1. ¢ Los sefiores obreros son previamente capacitados antes
de emprender cualquier actividad, en el desarrollo de subprocesos en el

area de estructuras?

CUADRO 1. Capacitacion de personal

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 8 36
b) NO 14 64
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 1

|capaciTaciOn DE PersoNAL

OPCIONES
» ]
2 m1sl
2
w
& m2 NO
(o]
(-9

1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lépez

De la presentacién numérica y gréafica se puede deducir que la mayor
parte del personal no ha recibido capacitacion previa antes de emprender

cualquier actividad a desarrollarse.
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PREGUNTA 2. ¢ La planta cuenta con maquinaria moderna?

CUADRO 2. Existencia de maquinaria moderna

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 12 55
b) NO 10 45
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 2

|maqQuinaRiA MoDERNA|

55 %
Da R 2% OPCIONES
E m1 S
ey =2 NO
o
& 20 -

0
1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

Segun la informacion del cuadro y grafico, podemos verificar que si existe
maquinaria moderna para el uso oportuno de los sefiores obreros, vale

también recalcar que un 45 % de las respuestas fueron negativas.
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PREGUNTA 3. ¢ Cuando existe material mal utilizado, se vuelve a operar

en otras ocasiones?

CUADRO 3. Reproceso de material

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 16 73
b) NO 6 27
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 3
|REPROCESO DE MATERIAL
3%
2 OPCIONES
w 80 -
2 w18l
2 60 -
2 (M = "2 42
[~
20 -
0
1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

En el presente grafico podemos observar que, si existe reprocesamiento
de material por parte de los sefiores obreros, ya que, los sefores
operarios ocupan las sobras en pequefios reajustes de la carroceria a

construirse.
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PREGUNTA 4. ;Cuando finaliza la fabricacion de la estructura, se emite
algun informe del trabajo terminado a la siguiente etapa de produccion?

CUADRO 4. Acta de entrega

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 5 23
b) NO 17 77
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 4
|ACTA DE ENTREGA|
77%

A OPCIONES
2 w1 §|
Z 60
% » m2 NO
o

20

0
1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

En el siguiente gréfico se puede deducir que no se existe ningun informe
ni acta de entrega a la siguiente etapa de produccion, haciendo que el

riesgo control sea cada vez mas alto.
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PREGUNTA 5. ¢EL area de produccion cuenta con personal calificado

para la elaboracion de las estructuras?

CUADRO 5. Personal Calificado

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) sl 7 32
b) NO 15 68
TOTAL 32 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 5
PERSONAI;EALIFICADO‘
y 22 OPCIONES
% w1 S!
E m2 NO

1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lépez

En el analisis del cuadro pertinente podemos decir que el personal no se
encuentra calificado para la elaboracion del producto, tomando en cuenta
gue algunos sefiores encuestados mencionaron que si existe dicho

personal.
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PREGUNTA 6. ¢La planta cuenta con tiempos especificos de produccion

en el area de estructuras?

CUADRO 6. Tiempos especificos de produccion.

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 3 32
b) NO 19 68
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 6
|TiEmPOs EspECiFICOS DE PRODUCCION|
L L e e L oo A
w80 - o QPCIONES
< m1t sl
Z 60 -
g 40 - o N2
o
20 -

AL 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lépez

En el presente cuadro podemos deducir que la mayoria de los sefiores

encuestados

produccion.

respondieron que no existe tiempos especificos de
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PREGUNTA 7. ¢Existe un buen ambiente de trabajo en cuanto al trato

fisico y verbal en el area de estructuras?

CUADRO 7. Ambiente de trabajo.

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 5 23
b) NO 17 77
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 7
AMBIENTE DE TRABAJOI
%

wed o OPCIONES
2 =1
E 60
g g m2 NO
o

20 -

0

1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

En el siguiente cuadro y grafico se analiza que, el personal operario en el
area de estructuras de la empresa DAVMOTOR CIA LTDA., no existe un
buen ambiente de trabajo, por la falta de respeto entre compairieros, lo
gue resulta un tanto dificil trabajar en equipo, y en coordinacion entre los

sefiores obreros.
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PREGUNTA 8. ¢El encargado de bodega, realiza la adquisicion de

materia prima oportunamente?

CUADRO 8. Adquisicion de materia prima

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) sl 7 32
b) NO 15 68
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 8
'|ADQUISICION DE MATERIA PRIMA

D By OPCIONES
2 m1 sl
E 60 -
% 40 - =2 NO
[~

20 -

0

1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

En el andlisis del presente grafico podemos deducir claramente que la
adquisicion de materia prima por parte del encargado de bodega no lo
realiza de forma oportuna, por tales motivos como; existen facturas
pendientes de cancelacién, falta de previas cotizaciones, la empresa no
tiene proveedores especificos, el jefe de produccion no realiza el pedido

de materia prima a tiempo.
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PREGUNTA 9. ¢Los sefiores obreros de la empresa, cumplen a

cabalidad los horarios de trabajo?

CUADRO 9. Horario de trabajo

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 18 82
b) NO 4 18
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras.

FIGURA 9
|HORARIO DE TRABAJoI:
w100 - X OPCIONES
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20
0
1 2
ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

Segun el andlisis del cuadro presente, el personal operario si cumple a
cabalidad con los horarios de trabajo establecidos por la empresa, debido

a gque, en la empresa existe un registro digital de asistencia.
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PREGUNTA 10. ¢La empresa cuenta con un departamento para el
control de calidad?

CUADRO 10. Departamento en control de calidad

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) sl 3 14
b) NO 19 86
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 10
|DEPARTAMENTO DE CALIDAD‘, 5
6 %
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ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

Segun lo analizado en el presente grafico podemos deducir que, la
empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., no cuenta con un departamento

encargado en establecer control de calidad industrial.
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PREGUNTA 11. ¢La planta cuenta con alguna herramienta estadistica

para controlar el tiempo de produccién en el &rea de estructuras?

CUADRO 11. Herramienta estadistica

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 6 5
b) NO 15 68
c) OTROS 1 27
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 11
HERRAMIENTA ESTADISTICA
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Elaborado por: Dario Lépez

Segun lo observado en el cuadro numérico y gréfico, la empresa no
cuenta con una herramienta estadistica apropiada para controlar el tiempo
de produccion actual, cabe mencionar que, como referencia solo tienen
en cuenta el tiempo estimado de produccion para cada carroceria a

fabricarse.
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PREGUNTA 12. ¢(Mediante un grafico de control cree usted que, se
puede interpretar de mejor manera los resultados de estandarizacién de

tiempos en cuanto a la produccién de estructuras?

CUADRO 12. Gréficos de control

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 15 68
b) NO 6 27
c) OTROS 1 5
TOTAL 32 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras.

FIGURA 12
GRAFICO DE CONTROL
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ALTERNATIVAS

Elaborado por: Dario Lopez

Segun las personas encuestadas mencionan que los graficos de control
si serian de gran ayuda dentro del proceso productivo para interpretar de

mejor manera los resultados de tiempos propuestos y esperados.

61




PREGUNTA 13. ;Cada obrero tiene alguna actividad especifica, para el

desarrollo de cada sub proceso productivo?

CUADRO 13. Limitacién de actividades por parte de los obreros.

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Sl 2 9
b) NO 12 55
c) OTROS 8 36
TOTAL 22 100
Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras
FIGURA 13
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Elaborado por: Dario Lopez

Segun los cuadros pertinentes podemos deducir que no existe actividad

especifica para cada obrero, en la elaboracibn de cada estructura

metalica.
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PREGUNTA 14. ¢La empresa cuenta con algun proceso de

mantenimiento en cuanto a la maquinaria de produccion?

CUADRO 14. Mantenimiento de maquinaria

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a)sl 14 64
b) NO 4 18
c) OTROS 4 18
TOTAL 32 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 14
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Elaborado por: Dario Lépez

Segun los cuadros pertinentes, el mantenimiento de maquinaria en su
mayoria, mencionan gue, si existe un proceso continuo de mantenimiento,

esto es debido a que, no se puede parar la produccién por ninglin motivo.
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PREGUNTA 15. ¢(De qué manera se registran los procesos productivos en el

area de estructuras?

CUADRO 15. Modo de control

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Apuntes 15 68
b) Sistematico 6 27
c) Otros 1 5
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 15
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Elaborado por: Dario Lépez

Segun el cuadro numérico como grafico podemos deducir que, en el area
de estructuras para carrocerias de autobuses, registran los procesos
productivos por medio de apuntes es decir que, se lleva a cabo un control

por escrito.
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PREGUNTA 16. ¢De los tipos de carrocerias a fabricarse, cual es el producto

de mayor elaboracién?

CUADRO 16. Estructura de mayor elaboracion

ALTERNATIVAS FRECUENCIA % DE CUMPLIMIENTO
a) Bus Interprovincial 15 68
b) Bus Escolar 5 23
c) Otros 2 9
TOTAL 22 100

Fuente: Encuestas al personal operario, area de estructuras

FIGURA 16
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Elaborado por: Dario Lépez

Segun lo expuesto en los cuadros pertinentes, claramente podemos llegar
a la conclusion de que el Bus interprovincial es el producto que tiene

mayor elaboracion, en cuanto al Bus escolar y otras categorias.
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4.2 Interpretaciéon de resultados

Al analizar los cuadros y graficos (01) a cerca de la capacitacion del
personal, se determina que, no existe capacitacion previa hacia los

sefores obreros, lo que dificulta en si, el proceso continuo de produccion.

Segun la informacion del cuadro y grafico (02), podemos deducir que si
existe maquinaria moderna para el uso oportuno de los sefiores obreros,
vale también recalcar que un 45 % de las respuestas fueron negativas,
esto obedece a razon de que, también si existe maquinaria que deberia

ser renovado periodicamente.

En el grafico (03) se puede concluir que si existe reprocesamiento del
material ya que, los sefiores operarios ocupan las sobras de material en
pequefios reajustes de la carroceria, por otro lado podemos considerar
también que una gran parte de las respuestas fueron negativas, esto
obedece a razon de que, si el material no es reutilizado de alguna

manera, estas son vendidas a desperdicios de chatarra.

Claramente se puede observar que tanto en el cuadro como el gréafico
(04) no emiten informes del producto terminado a la siguiente etapa de
produccién, esto obedece a razén de que, la empresa carece de un

departamento en control de calidad.

Al observar los cuadros y gréficos (05) se determina que el personal no se
encuentra calificado para realizar la elaboracion del producto en proceso,
debido a que, el sefior administrador, no pone mucho énfasis en lo

mencionado.

Por lo ANTES analizado, en el cuadro (06), se concluye que, la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA., no posee tiempos especificos de produccion,
por lo que se produce una demora inexplicable dentro de los sub

procesos productivos.

Segun los cuadros pertinentes (07) se analiza que para el personal

operario en el area de estructuras de la empresa DAVMOTOR CIA LTDA.,
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no existe un buen ambiente de trabajo, por lo que resulta un tanto dificil
trabajar en equipo, y por ende existe descoordinacion en los tiempos de

produccion.

Al analizar el grafico (08) podemos concluir claramente que la adquisicion
de materia prima no se lo realiza de forma oportuna, esto obedece a
varias razones como: el descuido inexplicable de solicitud de materia
prima por parte del jefe de produccion, o a los varios inconvenientes de
pago a los proveedores, para el pronto despacho de la misma.

Al analizar el cuadro (09) podemos apreciar que los sefiores operarios Si
cumplen con los horarios de trabajo establecido, esto obedecen a razén
de que la empresa cuenta con un tarjetero digital para el registro en la

entrada y salida del personal operario y administrativo de la empresa.

Segun lo ANTES analizado en los cuadros (10) la empresa DAVMOTOR
CIA. LTDA., no cuenta con un departamento especifico para el control de
calidad, esto obedece a la razén de que, la alta gerencia no se preocupa

0 no toma cartas en el asunto.

Al analizar el cuadro (11) sobre la posible existencia de una herramienta
estadistica de control para los tiempos de produccién en la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA., podemos deducir que, no tiene ninguna
herramienta estadistica apropiada para dicho control, esto obedece a
razon de que, la alta gerencia no se ha preocupado en implantar o

proponer métodos estratégicos de produccion.

Segun el cuadro numérico (12) con respecto a la implementacién de un
grafico de control, en tiempos de produccién, se puede apreciar
claramente que, si seria conveniente en implementar dicho grafico de
control en la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., para interpretar de mejor
manera los resultados de tiempos propuestos y esperados en el area de

produccion.
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En otra apreciacion de los cuadros analizar (13), podemos deducir que no
existe actividad especifica de trabajo para cada obrero, esto obedece a
razon de que, no existe un departamento de control de calidad y por ende

no existe coordinacion previa sobre los sefiores obreros.

En cuestion al mantenimiento de la maquinaria segun los cuadros
pertinentes (14), la mayoria de los sefiores encuestados mencionaron que
Si existe un proceso continuo de mantenimiento, pero en otros supuestos

nos manifestaron que solo existe el servicio cuando ésta la requiera.

Segun el cuadro numérico como grafico (15), podemos deducir que las
linea de produccibn en estructuras metalicas son controladas
manualmente es decir que se anota por escrito el avance y estado de
cada una de las carrocerias en construccion u orden de produccion (OP),
por otro lado también se observa que, existe un porcentaje insignificante

en cuanto al método sistematico y otros.

En los cuadros pertinentes (16), Claramente podemos llegar a la
conclusiéon de que el Bus interprovincial es el producto que tiene mayor
elaboracioén, en cuanto al Bus escolar y otras categorias, esto obedece a
razén de que, existe salida del producto a nivel provincial e interprovincial,

obteniendo asi clientes diversos.

4.3 Verificacion de la hipétesis

Ho: No hay correlacién entre los tiempos y los costos de produccion en el
area de estructuras de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., periodo Julio
- Diciembre 2011.

H1: Si hay correlacién entre los tiempos y los costos de produccién en el
area de estructuras de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., periodo Julio
- Diciembre 2011.

Para su determinacion se expone los procesos de calculo de la ecuacion

de regresién en los siguientes términos:
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Para determinar el valor de las constantes b y c, se utiliza el sistema de

ecuaciones como sigue:

b N2(XY)—>¥y*> X
NS> x2 - x)?

C_ZY b> X
~n n

La determinacion de la correlacién se realiza con la siguiente féormula

matematica o coeficiente de correlacién de Pearson:

n> Xy - x)>Y)
NDSEEEENE DI 2i

r =

Determinacion de la ecuacion de regresion:

Célculodebyc

CARACTERISTICA DE | NUMERO DE A A i/ LS
LAS VARIALES CARROCERIAS TIEMPO DE COSTOS DE
ANALIZAR £ !
PRODUCCION | PRODUCCION
220,00 3756,07 826335,40 | 48400,00
1ra
215,00 3625,00 779375,00 | 46225,00
RELACION ENTRE 2da
TIEMPOS Y 229,25 3930,00 900952,50 | 52555,56
COSTOS DE 3ra
PRODUCCION 225,50 3812,00 859606,00 | 50850,25
4ta
235,00 4025,00 945875,00 | 55225,00
5ta
1124,75 19148,07 4312143,90 | 253255,81
SUMATORIAS

Fuente: Test fue aplicado al area contable de costos.
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Valores encontrados segun el sistema de ecuaciones b y c.

21560720 - 21536791,73

b= = 19,6695
1266279 - 1265062,56
*
C= 19;48 _ 19,6695 . 1124,75 - .55

Bajo estas consideraciones, la ecuacion de la recta sera:

Y= 19,669X — 595

Para la interpretacion de la correlacion se sigue la recomendacion de

Levine (1979), que en su analisis explica: “los coeficientes de correlacion

expresan numéricamente tanto la fuerza como la direcciébn de la

correlacion en linea recta. Tales coeficientes de correlacion se encuentran

generalmente entre -1,00 y + 1,00 como sigue:

-1,00 Correlacion negativa perfecta
-0,95 Correlaciéon negativa fuerte
-0,50 Correlacién negativa moderada
-0,01 Correlacion negativa débil

0,00 ninguna correlacién

+0,01 Correlacién positiva débil

+0,50 Correlacién positiva moderada
+0,95 Correlacion positiva fuerte
+1,00 Correlacién positiva perfecta”
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Curva de regresion ajustada

z 4000,00 " _1q 6eox - 595,01
S 395000 - Rz=0.9822 PUNTQS RE <
S P ’ ) OBSERVACION
8 3500,00 RELACION COSTOS
& 3850,00 Y TIEMPO DE
w ® PRODUCCION
8 3800,00
a2 (@)
g 3750,00 e
S 3700,00

~3650,00 P2

) 3600,00 T T T T T 1

210,00 215,00 220,00 225,00 230,00 235,00 240,00

TIEMPOS DE PRODUCCION

Elaborado por: Fernando Dario Lépez

El indice de Pearson es de 0,990 y el coeficiente de determinacion

equivale a r*> 0,9822. Valores que fueron encontrados con el uso de la

hoja electrénica de Excel.

Conclusioén

En funcibn de estos datos se puede concluir que, Se RECHAZA la

hipétesis nula, y se ACEPTA la hipétesis alterna por la misma razén de

que, existe una Correlacion positiva casi perfecta entre las caracteristicas

de los tiempos y costos de produccién, esto determina que es de vital

importancia implantar las herramientas estadisticas para controlar los

tiempos de produccion en cada sub proceso, en el area de estructuras de
la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., periodo Julio - Diciembre 2011.
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5.1.1

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Mediante la comprobacién de la hipoétesis se concluye que los
tiempos de fabricacion inciden de manera directa sobre los costos
de produccidbn en el éarea de estructuras de la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA.

La empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., no utiliza herramientas
estadisticas para controlar los tiempos dentro del proceso
productivo debido a que, carece de un departamento de control de
calidad y por ende de personal calificado para el desarrollo e
implantacion de dichos instrumentos, ademas permite que, el
analisis de los datos tomados como tiempos de produccién, se

realice con poca credibilidad.

La empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., no realiza la adquisicion de
materia prima oportunamente, lo que resulta un tanto dificil llegar a
la meta establecida en cuanto a los tiempos especificos de

produccion, para cada una de las carrocerias a fabricarse.

En la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., Mas de un 80 % del
personal encuestado menciona que en el area de estructuras no
existe un buen ambiente de trabajo. Sin tomar en cuenta que, la

unidon hace la fuerza.
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5.2.1 Recomendaciones

Elaborar herramientas estadisticas de control en tiempos de
produccion que permitan mejorar el proceso de control de calidad
durante las diversas etapas de produccion, tales herramientas de
control como: las hojas recoleccion de datos, alguna estadigrafo
para determinar los tiempos especificos de produccion y la
creacion de gréaficas de control para una mejor visualizacion e
interpretacion de datos, esto debido a que segun consultas
bibliograficas y documentales se considera que son los

instrumentos mas utilizados en las empresas industriales.

Sugerir la creacion de un departamento de control de calidad, en el
cual, estos puedan instruir y capacitar al personal propicio de la
empresa, en temas referentes a la aplicacion de instrumentos
estadisticos para controlar el tiempo de produccién, reduciendo la
incidencia de procesos defectuosos, y el mal gaste de materia
prima; es decir, deberan inculcar la aplicacion de mecanismos que

ayuden a optimizar los recursos econémicos de la empresa.

Con la creacion de los instrumentos estadisticos de control la
recoleccion y analisis de los tiempos en cada uno de los
subprocesos de produccién sera mas confiable, permitiendo
ademas que los altos mandos jerarquicos de la empresa puedan
tomar decisiones oportunas sobre el bienestar econémico de la

empresa.

La empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., deberia cancelar todas las
facturas pendientes de pago, para que los sefiores proveedores,
puedan emitir materia prima sin dificultad alguna, esto con la
finalidad de cumplir con los tiempos especificos de produccion al
momento de realizar la preparacién de material por parte de los

sefores obreros.
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Se debe mejorar considerablemente el ambiente de trabajo
dotando de algun personal propicio, encargado en estimular o dar
conferencias humanas hacia el personal operario, para que haya
un mejor trato y comunicacion entre los sefiores operarios ya que,
si los mismos trabajaran conjuntamente y en armonia se lograria

beneficios muy importantes para la empresa.
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CAPITULO VI

LA PROPUESTA
6.1 Datos Informativos
Tema de la propuesta

“‘Elementos estadisticos para controlar los tiempos de produccion en el
area de estructuras de autobuses en la empresa DAVMOTOR CIA.
LTDA.”

Institucidn ejecutora
DAVMOTOR CIA. LTDA.
Beneficiarios.

» Ingenieros de produccion.
» Alta gerencia empresarial.
» Propietario de la empresa.
» Cliente externo.

Tiempo estimado para la ejecucion.
Enero — Junio 2012
Equipo técnico responsable.

Ingeniero. Carlos Paredes. (Gerente General)
Licenciada. Cumanda Ortiz. (Contadora)

>
>
» Ingeniero. Jaime Cifuentes. (Jefe de Planta)
>

Sefior. Fernando Dario Lopez A. (Investigador)
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Costo.
$520.00
6.2 Antecedentes

La empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., no utiliza herramientas estadisticas
para controlar los tiempos, dentro del proceso productivo debido a que,
carece de un departamento de control de calidad y por ende de personal

calificado para el desarrollo e implantacion de dichos instrumentos.

La empresa, al no disponer de herramientas estadisticas para controlar
los tiempos de produccion. Hace que el andlisis de los datos encuestados

en el proceso productivo, se realice con poca credibilidad.

Segun el andlisis efectuado en el proyecto de investigacion de la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA., ésta se ve en la imperiosa necesidad de disefiar
herramientas estadisticas que le permitan mejorar el control de tiempos
en los sub procesos productivos, ya que, si contribuyéramos en la
aplicacion de dicho tema, la empresa podrd optimizar recursos
econdmicos analizando a profundidad los costos mano de obra directa
(M.O.D.) los mismos que en la actualidad influyen al momento de evaluar

o identificar la rentabilidad empresarial.

Por otra parte segun la cita bibliografica, “Disefio e implementacion de
herramientas estadisticas de control de calidad en la empresa de lacteos

Ecuatorianos Ecualac” arriba la siguiente conclusion.

“Al no disponer la empresa de herramientas estadisticas para el control de
calidad y segun el analisis de los datos de la encuesta realizada a todos los
involucrados en el proceso productivo, se recomienda, de la manera mas
urgente posible la creacion de estos instrumentos estadisticos de control, ya
gue las etapas de produccién sera mas confiable, lo que permitira que los
altos mandos jerarquicos de la empresa puedan tomar las mejores

decisiones en post de efectuar un mejor control de calidad y por ende en
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optimizar recursos, lo que a su vez coadyuvara a la reduccion de costos de
produccion.” (NARANJO., 2008)

6.3 Justificacion

El proyecto “Aplicacion de elementos estadisticos para controlar los
tiempos de produccion en el area de estructuras para autobuses de la
empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.”, se encuentra justificado ya que, con
el estudio previo se llevara a cabo lo siguiente:

» Un mejor registro de tiempos en las sub etapas de produccion
estructural.

Un mejor control de la materia prima.

Estandarizar los tiempos especificos de produccion.

Mejorar la productividad y rentabilidad de la empresa.

YV V V VY

El producto se podra entregar a un tiempo oportuno, para que éste

a su vez alcance a la siguiente etapa de produccion.

La empresa DAVMOTOR CIA. LTDA., al no tener un control de tiempos
especificos en la produccion de carrocerias para autobuses, se ha visto
en la imperiosa necesidad de plantear la presente propuesta, con la
finalidad de disefiar herramientas estadisticas de control como; las hojas
recoleccion de datos, el diagrama de caja y bigote y las graficas de control
por variables, las mismas que al ser implementadas en la empresa, la alta
gerencia podré verificar cual es el beneficio que éstas brindan en la

productividad y rentabilidad empresarial.
6.4 OBJETIVOS
6.4.1 Objetivo General

Diseflar e implementar herramientas estadisticas para controlar los
tiempos de produccion en el area de estructuras de la empresa
DAVMOTOR CIA LTDA., con la finalidad de mejorar el control de los

procesos productivos y analizar su incidencia en los costos de produccion.
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6.4.2 Objetivos Especificos:

Determinar los beneficios que brinda la implementacion de herramientas

estadisticas de control sobre los costos de produccion.

Elaborar hojas recoleccion de datos con la finalidad de almacenar

informacion oportuna para el desarrollo de la propuesta en medicion.

Disefar graficas de control, para el andlisis de datos e interpretacién de
resultados con el fin de visualizar de mejor manera los tiempos a fabricar
en cada sub etapa de produccion en el area de estructuras metdlicas para

autobuses.

6.5 FUNDAMENTACION

6.5.1 Estadistica

Es una parte de la matematica y ciencia que facilita al hombre, el estudio
de datos masivos, pasa de esa manera a sacar conclusiones valederas y
efectuar predicciones razonables de ellos; y asi mostrar una vision de
conjunto clara y de mas facil apreciacién, asi como para describirlos y

compararlos.

En una forma practica, la estadistica proporciona métodos cientificos para
la recopilacién, organizacion, resumen, representacion y analisis de datos,
o andlisis de hechos, que se presentan a una valuacion numérica; tales
como son: Caracteristicas biolégicas o socioldgicas, fendmenos fisicos,
produccion, calidad, poblaciéon riqueza, impuestos, cosechas, etc.
(WEBSTER A., 1996).

1.- La estadistica descriptiva.- Realiza el estudio sobre la poblacion
completa, observando una caracteristica de la misma, y calculando unos

pardmetros que den informacién global de toda la poblacion.
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2.- la estadistica inferencial.- Realiza el estudio descriptivo sobre un
subconjunto de la poblacion llamado muestra y posteriormente, extiende
los resultados obtenidos a toda la poblacion (BARRIOS., 2005)

6.5.2 Herramientas estadisticas

Existen siete herramientas estadisticas basicas que han sido ampliamente
adoptadas en las actividades de mejora de la calidad y utilizadas como
soporte para el andlisis y solucion de problemas operativos en los mas

distintos contextos de una organizacion.

Para la industria existen varios controles o registros que podrian llamarse

“herramientas para asegurar la calidad de una fabrica”, como pueden ser:

Hoja de control (Hoja de recogida de datos)
Histograma

Diagrama de Pareto

Diagrama de causa efecto

Estratificacion (Andlisis por Estratificacion)
Diagrama de scadter (Diagrama de Dispersion)
Gréfica de control. (CUSIYUPANQUI C., 2004).

N o o A 0 Dd B

La experiencia de los especialistas en la aplicacion de estos instrumentos
o herramientas estadisticas, sefiala que, una vez que sea bien aplicadas
pueden ser capaces de resolver hasta el 95% de los problemas de, las
organizaciones (COSPIN O., 2002)

6.5.3 Hoja de control, recepcion de datos.

La Hoja de Control u hoja de recogida de datos, también llamada
de registro, sirve para reunir y clasificar las informaciones segun
determinadas categorias, mediante la anotacion y registro de sus
frecuencias bajo la forma de datos. Una vez que se ha establecido el

fendbmeno que se requiere estudiar e identificadas las categorias que los
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caracterizan, éstas se registran en una hoja, indicando la frecuencia

de observacion.

Lo esencial de los datos es que el propdsito esté claro y que los datos
reflejen la verdad. Estas hojas de recopilacién 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.
(CUSIYUPANQUI C., 2004).

6.5.4 Diagrama de cajay bigote

Es wuna presentacion visual que describe varias caracteristicas

importantes, al mismo tiempo, tales como la dispersién y simetria.

Para su realizacidon se representan los tres cuartiles y los valores minimo
y maximo de los datos, sobre un rectangulo, alineado horizontal o

verticalmente.

Una gréfica de este tipo consiste en una caja rectangular, donde los lados
mas largos muestran el recorrido intercuartilico. Este rectangulo esta
dividido por un segmento vertical que indica donde se posiciona la
mediana y por lo tanto su relacién con los cuartiles primero y tercero

(recordando que el segundo cuartil coincide con la mediana).

Esta caja se ubica a escala sobre un segmento que tiene como extremos
los valores minimo y maximo de la variable. Las lineas que sobresalen de
la caja se llaman bigotes. Estos bigotes tienen un limite de prolongacion,
de modo que cualquier dato o caso que no se encuentre dentro de este

rango es marcado e identificado individualmente.

6.5.6 Graficas de control.

Un grafico de control es una gréfica lineal en la que se han determinado
estadisticamente un limite superior (limite de control superior) y un limite

inferior (limite inferior de control inferior) a ambos lados de la media o
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linea central. La linea central refleja el producto del proceso. Los limites
de control proveen sefiales estadisticas para que la administracion actue,
indicando la separaciéon entre la variacion comudn y la variacion especial.
Estos graficos son muy utiles para estudiar las propiedades de los
productos, los factores variables del proceso, los costos, los errores y

otros datos administrativos.
Un grafico de Control muestra:

e Siun proceso esta bajo control o no,

¢ Indica resultados que requieren una explicacion

e Define los limites de capacidad del sistema, los cuales previa
comparacién con los de especificacion pueden determinar los

préximos pasos en un proceso de mejora. (PEREZ L. y REDING J.,
1981)

Graficos de control por Variables

Son herramientas que se utilizan comunmente para vigilar el proceso
productivo de una fabrica en marcha. Permite al experto en control de
calidad observar de cerca cualquier variacion del proceso y comunicar a
los responsables de fabricacion los cambios de naturaleza que sufre el
producto. Asi se ayuda a garantizar que el producto cumpla determinadas
especificaciones de fabricacién y estandares de calidad. (WEBSTER A.,
1996).

Gréficos de control por Atributos

Gréficos de control que miden el tiempo de proceso o la produccién del
mismo basandose en el atributo de aceptabilidad. Este procedimiento
estadistico determina si un proceso es aceptable tomando como base la
proporcion y el numero de defectos. Hay dos tipos corrientes de graficos
de control que se centran en la aceptabilidad: graficos p, que miden la
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proporcién de defectos, y graficos c, que registran el nimero de defectos
por unidad. (WEBSTER A., 1996).

6.5.7 Rentabilidad

Conocer los costos de la empresa es un elemento clave de la correcta
gestion empresarial, para que el esfuerzo y la energia que se invierte en

la empresa den los frutos esperados.

Uno de los objetivos empresariales mas importantes a lograr es la
“rentabilidad", sin dejar de reconocer que existen otros tan relevantes
como crecer, agregar valor a la empresa, etc. Pero sin rentabilidad no es

posible la permanencia de la empresa en el mediano y largo plazo.

Para que exista rentabilidad "positiva", los ingresos tienen que ser
mayores a los egresos. Lo que equivale a decir que los ingresos por

ventas son superiores a los costos.

Sin rentabilidad es imposible pensar en inversiones, mejorar los ingresos
del personal, obtener préstamos, crecer, retribuir a los duefios o
accionistas, soportar situaciones coyunturales dificiles, etc.

6.6 METODOLOGIA, MODELO OPERATIVO

A continuacion se indica la metodologia en la utilizacién de herramientas
estadisticas para controlar los tiempos del proceso productivo, en el area
de estructuras para autobuses de la empresa DAVMOTOR CiA. LTDA.,

asi como también su influencia sobre los costos de produccion.

6.6.1 HOJAS DE RECOLECCION DE DATOS DURANTE LA
RECEPCION DE MATERIA PRIMA.

a) OBJETIVOS

Controlar de mejor manera la recepcion de materia prima, mediante un

diagrama de procesos y recoleccién oportuna de datos, ésta informacién

82



debera ser registrada a medida que el producto se vaya ingresando al

inventario.

b) FORMATOS

Ver anexo 5

c) METODOLOGIA

Los datos a recolectarse en el formato del anexo 3 son:

Datos del proveedor:

Registrar el codigo o nombre correspondiente de cada proveedor analizar.
Producto:

Registrar el tipo de materia prima solicitada o emitida por los sefiores

proveedores.
Cantidades:

Registrar la cantidad de materia prima, en cada uno de los sefiores

proveedores.
Crédito:

Registrar el tiempo estimado de crédito de cada uno de los sefores

proveedores, segun la fecha de la factura emitida.
Fecha:

Registrar el dia, mes y afio que se realiza la recepcion de la materia

prima.
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Hora recepcion:

Registrar la hora exacta que se realiza la recepcion de la materia prima.
Responsable de la recepcién:

Registrar el nombre la persona indicada en recibir la materia prima.
Responsable de la supervisién:

Registrar los nombres de las personas responsables en el control y

verificacion de la recepcion de la materia prima.
Supervision:

Indicar si la revisibn de materia prima es aceptada o no aceptada, por

parte del responsable de supervision.
d) RESPONSABLES DEL REGISTRO

Las personas responsables del registro en esta primera etapa del proceso

productivo seran; el sefior supervisor de materia prima y jefe de bodega.
e) RESULTADOS

Los datos obtenidos en esta etapa de control permitirdn tomar decisiones

inmediatas sobre los aspectos ya mencionados.

Un punto muy importante es que, con ésta informacion sin duda alguna
servira de gran ayuda al pago de los sefiores proveedores ya que, por
motivos varios, la empresa tiene problemas con respecto al mismo,
dificultando asi la pronta adquisicion de materia prima y por ende, en el

retraso de la construccién estructural para autobuses.
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Proceso de Recepcién, Almacenamiento de Materia Prima

OBJETIVO: Definir actividades para la adecuada,
produccion recepcion, almacenamiento de materia
prima y/o herramientas.

‘Wiene de PEC 2.3.1
Plardfcaciiny
feuchin de Compras

Proveedor

RECEPCION

Recibe al proveedor vy llama a
representante administrativo parala
verificacion y constatacion fisica de los
materialesy/o hermmientas recibidas

Bodeguero

3

Reciben y revisan los materiales y/o
herramientas, comparandola con la
factura y |a orden de pedido

Bodeguero

=
o
2
5
&
=
E
-
<
-
L]
13

ALCANCE: Aplica a todo requerimiento de
DAVMOTOR CIA. LTDA.

Entrega materiales y/o herramientas
seglin requerimientos de auxiliar de
compras y bodega

Rep
Agdminidrat
o Adoriza

ALMACENAMENTO l l

Almacena materalesy/o herramient=
recibidas

]
Ingresa el detalle de |la factura en &l
sistemade inventarios para su control

Bodeguero

Auxiliar Contable

MACEnar
L
Rechaza fin

Registrar datos, en |a ficha RECOLECCION
DE DATOS ESTADISTICOS, Tanto del sefior
supervisor comao del jefe de bodega

6.6.2 HOJAS DE RECOLECCION DE DATOS DURANTE LA
ENTREGA DE MATERIA PRIMA HACIA LOS OBREROS.

a) OBJETIVOS

Controlar de mejor manera la manipulacion fisica de la materia prima a

emplearse en la fabricacion de estructuras para carrocerias, mediante un

diagrama de procesos y recoleccion oportuna de datos, esta informacién

deberd ser registrada a medida que el producto se vaya entregando

desde bodega hacia el personal operario o encargado de recibirlo.
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b) FORMATOS

Ver anexo 6

c) METODOLOGIA

Los datos a recolectarse en el formato del anexo 4 son:
Producto

Especificar, el producto a despacharse durante la emisién de materia

prima hacia los sefiores obreros.
Cantidad

Registrar la cantidad o volumen de materia prima a emplearse en cada

pedido.
Orden De Produccién

Registrar el OP. (Orden de produccién), en el cual se esta trabajando,

justificando asi su adquisicién de material.
Fecha

Registrar el dia, mes y afio que se realiza la entrega de la materia prima
hacia los obreros.

Hora de recepcion
Anotar la hora exacta de la emision de materia prima.
Responsable de larecepcion

Registrar el nombre de la persona encargada en recibir la materia prima.
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Responsable de la entrega

Registrar el nombre de la persona encargada en entregar o despachar la

materia prima.

Producto completo

Verificar si el producto se encuentra completo o no, al momento de

despachar la materia prima hacia los obreros o personal responsable.
Observaciones

Anotar cualquier duda o novedad presentada, durante la emision de
materia prima por parte de la persona encargada en solicitar lo ANTES

mencionado.

d) RESPONSABLES DEL REGISTRO

Las personas responsables del registro en esta etapa del proceso
productivo deberan ser; el jefe de bodega y un jefe de produccién.

e) RESULTADOS

Los datos obtenidos en esta etapa de control permitiran tomar decisiones

inmediatas sobre los aspectos ya mencionados.

Esto con el fin de precautelar la materia prima al momento de ser
despachada, por parte del Jefe de bodega o cualquier persona encargada
de emitir la materia prima hacia los sefiores obreros o jefe de produccién,
también para mantener en orden el inventario, y por ende en disminuir la

substraccién o desaparicion inexplicable de la materia prima a emplearse.

Conocer especificamente donde, cuando y como, se encuentra la materia
prima, permitiendo corregir los desvios del pasado y preparar una mejor

administracion del futuro.
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f) INCIDENCIA SOBRE LOS COSTOS DE PRODUCCION

En este aspecto, la empresa se beneficiaria considerablemente ya que,
sabremos a cabalidad como se esta manipulando la materia prima dentro

de la empresa, reduciendo asi, la sobre adquisicion de materiales.

Proceso Despacho de Materia Prima

OBJETIVO: Definir actividades para la adecuada, ALCANCE: Aplica a todo requerimiento de
produccién recepcion, almacenamiento y despacho DAVMOTOR CIA. LTDA.
de materiales y/o herramientas

(1)

Una wez ingresada |a Materia 2
Prima al sistema Centable

DESPACHO § Sumervicorde area sotl
: upervisorde area actualiza ;
e e 3o s de contol Criregs 1s orien ds
que Y materiales y autoriza la pedido en bodega para
acerca al supervisor de area orden de pedido que se despache el
para poner la firma de rendimiento
autorizacion correspondients

Auxiliar Contable

Responsables de

. Emite laM P. desde el del stock
t pfel'flsg del en inventario, sequn el
auto r!ZECIU n . & requerimiento del responsable
supervizorde area de area

3
-1
o
@

Descarga del sistema, el material
despachado por medic de las
ordenes de pedido.

Contable

Registrar datos, en la ficha RECOLECCION DE DATOS Vahacia PEC
ESTADISTICOS, Tanto del Encargado en recibir la Planificacidn de
M.P. como del jefe de bodega. e
oproduccion

Produccion
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6.6.3 HOJAS RECOLECCION DE DATOS DURANTE EL
DESARROLLO DE LA PROPUESTA EN MEDICION.

a) OBJETIVOS

Recolectar informacion precisa y oportuna durante los tiempos a elaborar
en cada sub proceso de produccion, para el desarrollo de la propuesta en

medicion.

b) FORMATOS

Ver anexo 5

c) METODOLOGIA

Los datos a recolectarse en el formato del anexo 5 son:
Fecha

Registrar el dia, mes y afio que se realiza la fabricacion de la estructura

carrocera.
Area

Anotar el area donde se esta trabajando este tipo de metodologia.
Responsable del registro

Se verificard el nombre de la persona quien esté a cargo de la

supervision.
Tipo de carroceria

Anotar que tipo de carroceria se esta construyendo para especificaciones

posteriores.
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Jefe de produccion

Registrar en nombre del jefe de produccion, para verificar a cargo de

quien se encuentra aquella carroceria a fabricar.
Carrocerias observadas

Enumerar en nimero de carrocerias.

Numeros de obreros

Anotar cuantas personas estdn a cargo, en la fabricacion de cada

subproceso.
Responsables de la mano de obra

Registrar el nombre de la persona que se encuentra fabricando cada

subproceso.
Total horas

Registrar el total horas a emplearse en cada uno de los subprocesos,
cabe recalcar que todos los tiempos recolectados son medidos en horas.

Observaciones

Anotar cualquier duda o novedad presentada, durante la fabricacion de

las estructuras para carrocerias de autobuses.
d) RESPONSABLES DEL REGISTRO

Las personas responsables del registro en esta tercera etapa del proceso
productivo seran; el jefe de planta o cualquier persona designada por

gerencia.
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e) RESULTADOS

Esta etapa de control es la mas importante ya que, de ello dependeria la

credibilidad y desarrollo de la propuesta en medicién.
6.6.4 DIAGRAMA DE CAJA Y BIGOTE
a) OBJETIVOS

Establecer tiempos limites maximos y minimos para cada uno de los sub

procesos productivos en el area de estructuras.

b) FORMATOS

Ver anexo 6

c) METODOLOGIA

Los datos a recolectarse y a describirse en el formato son:

Ordenar los datos.- Para el calculo de los parametros estadisticos en
tiempos de produccién, lo primero es ordenar la distribucion de datos

ascendentemente.
Poblacién (N).- Numero de la poblacion analizar.

Posicién.- Valores hallados mediante una férmula, que ésta, a la vez

dependera de cada posicion a encontrarse.
Posicion (P1).- La posicion 1 se encuentra con la siguiente férmula:

P1=N/4

Posicion (P2).- La posicién 2 se encuentra con la siguiente formula:

P2=N/2

Posicion (P3).- La posicién 3 se encuentra con la siguiente férmula:
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P3=3N/4

X Min.- Valor minimo de la distribuciéon ordenada.
X Max.- Valor maximo de la distribucién ordenada.
X Min T.- Valor teérico de un limite minimo de cada distribucion analizada.

X Max T.- Valor teérico de un limite méaximo de cada distribuciéon

analizada.

Cuartil Primero (Q1).- Es un valor mayor que el 25% de los valores de la

distribucion.

Cuartil Segundo (Qz).- Es evidentemente, la mediana de la distribucién, o
el 50 % de los datos, es el valor de la variable que ocupa el lugar central
en un conjunto de datos ordenados.

Cuartil Tercero (Qs).- Es un valor que sobrepasa al 75% de los valores

de la distribucion.

Rango intercuartilico (AQ).- También llamado dispersion H, es la

diferencia entre el tercer cuartil y primer cuartil.

Media.- Valor caracteristico de una serie de datos cuantitativos objeto de
estudio que parte del principio de la esperanza mateméatica o valor
esperado, se obtiene a partir de la suma de todos sus valores dividida

entre el nimero de sumandos.

Expresada de forma mas intuitiva, podemos decir que la media
(aritmética) es la cantidad total de la variable distribuida a partes iguales

entre cada observacion.

Tiempos Tipicos.- Son Tiempos permitidos o tiempos que se encuentran

dentro de un conjunto de aceptabilidad.
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Tiempos Atipicos.- Son tiempos localizados fuera de un rango
establecido, y por ende no se encuentran dentro de un conjunto de
aceptabilidad.

Curtosis. Esta medida determina el grado de concentracion que
presentan los valores en la regién central de la distribucion. Por medio del
Coeficiente de Curtosis, podemos identificar si existe una gran
concentracion de valores (Leptocdrtica), una concentracibn normal

(Mesocurtica) 6 una baja concentracion (Platicurtica).

|

Leptocurtica Mesocurtica Platicurtica

Para calcular el coeficiente de Curtosis se utiliza la ecuacion:

E. = -3

[lz (%, - X *nj

TR

H

Coeficiente de asimetria. Esta medida nos permite identificar si los datos
se distribuyen de forma uniforme alrededor del punto central (Media
aritmética). La asimetria presenta tres estados diferentes, cada uno de los
cuales define de forma concisa como estan distribuidos los datos respecto
al eje de asimetria. Se dice que la asimetria es positiva cuando la mayoria
de los datos se encuentran por encima del valor de la media aritmética, la
curva es Simétrica cuando se distribuyen aproximadamente la misma
cantidad de valores en ambos lados de la media y se conoce como
asimetria negativa cuando la mayor cantidad de datos se aglomeran en

los valores menores que la media.
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Curva de asimetria Curva simétrica Curva de asimetria
Megativa Positiva

Eje de simetria Eje de simetria Eje de simetria

El Coeficiente de asimetria, se representa mediante la ecuacién matematica,

d) RESPONSABLES DEL REGISTRO

La persona responsable del registro en esta segunda etapa de control,
estara a cargo de un ingeniero de planta o cualquier otra persona

designada por gerencia.

e) RESULTADOS

Los datos obtenidos en esta etapa de control permitirdn que el observador
analice a ciencia cierta, cuales son los tiempos limites maximo y minimo
gue un sefior obrero podra demorarse en la fabricacion de cada sub

proceso productivo.

6.6.5 GRAFICAS PARA CONTROLAR EL TIEMPO EN LOS SUB
PROCESOS DE PRODUCCION EN EL AREA DE ESTRUCTURAS

Los datos obtenidos en esta etapa de control permitiran que, las personas
responsables puedan tomar decisiones oportunas sobre el cumplimiento
del tiempo establecido en cada sub proceso productivo. Ver formato

(anexo 7)
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El proceso para utilizar los graficos de control es el siguiente:

a) Llenar todos los items correspondientes al encabezado de la grafica de

control y los ejes de analisis.
b) determinar las variables o caracteristicas de estudio.

c) registrar la informacioén que previamente fue obtenida en las hojas de
recoleccion de datos.

d) a partir de la informacién obtenida, determinar:

e Los tiempos maximos de la distribucién ordenada.

e Los tiempos minimos de la distribucion ordenada.

e Ellimite de los tiempos méximos de la distribucion analizada.

e Ellimite de los tiempos minimos de la distribucion analizada.

e La media de la distribucion (%), como tiempo ideal para cada sub

proceso de produccion.
6.7 ANALISIS DE FACTIBILIDAD
Viabilidad econGmica.

Este pretende determinar la racionalidad econémica de la empresa, en el
analisis del costo mano de obra directa, entre los tiempos y los costos de
produccion desde un punto de vista en particular. Para ello se basa en la
demostracion practica de los hechos como es; el beneficio que las
herramientas estadisticas de control brindan al ser implantado y puesto a
prueba en el area de estructuras para carrocerias de la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA.,

Viabilidad politica.
Una vez puesta en practica el desarrollo de la propuesta en medicion, la

viabilidad politica de la empresa, podra ser respaldada a segun lo
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registrado en el reglamento de control interno: “La empresa DAVMOTOR
CIA. LTDA., es una organizacion de procesos dispuestos en linea,
garantizando un control efectivo y confortable para la entera satisfaccion

del cliente. Con el principio de mejoramiento continuo”.
Viabilidad legal.

El cumplimiento de Las especificaciones normadas en la Certificacion ISO
9001:2008., para empresas industriales, tiene como objetivo fundamental,
guiar a las organizaciones, en la adaptacion de un nuevo enfoque basado
en procesos de mejoramiento. Cuando éste enfoque se desarrolla,
implementa y adecua, es realizado a través del funcionamiento de un
sistema de gestion de calidad (SGC), este Ultimo sirve como una
herramienta para cumplir con la satisfaccion del cliente, a través del

cumplimiento de sus requisitos.

Por lo tanto podemos entender que la norma ISO 9001-2008 es:
‘un conjunto de reglas de caracter social y organizativo para mejorar y
potenciar las relaciones entre los miembros de una organizacién. Cuyo
altimo resultado, es mejorar las capacidades y rendimientos de la
organizacién, y conseguir un aumento por este procedimiento de la

excelencia final del producto.”

Para esto la Norma ISO 9001-2008, enfoca su esfuerzo en 8 puntos clave

de Gestion de la calidad:

1. Organizacion Enfocada en el cliente
2. Liderazgo

3. Compromiso del personal

4. Enfoque a procesos

5. Enfoque a sistemas

6. Mejora continua
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7. Enfoque de la Direccion
8. Proveedores

Estos 8 puntos permiten establecer un sistema de gestion de la calidad
holistico y sinérgico, de tal manera que su actualizacién y/o adaptacion al
entorno cambiante sea factible.

La presente propuesta también es factible ya que, gracias a la apertura
del Sefior Propietario y Gerente de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.,
se puede implementar las herramientas estadisticas para controlar los

tiempos de produccion.

Para demostrar el beneficio que brindan las hojas recoleccion de datos, el
diagrama de caja, bigote y las graficas de control propuestas, se detalla a
continuacion, la aplicacion practica en la linea de proceso estructural de

carrocerias.
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PROCESO PRODUCTIVO DE BUS INTERPROVINCIAL

Hoja recoleccion de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.

CUNMCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-478128

AMBATO - ECUADOR

DAY ATOTOR Cig. L.

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESQS

1.- PREPARACION DE MATERIAL

RESPONSABLE DEL REGISTRO @ ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
CARROCERIAS MES DERHE.RDS ;iigogégglﬁi IMTERPROVIMCIAL 17-210
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION

1 Z D.CH. ¥ A.C. 12

2 JuLio Z ACYFM. 13

3 Z LC. YV AL 12,5

4 2 F.M.¥YLC. 12

5 AGOSTO 2 L.C.Y F.M. 11

8 Z R.G. ¥ D.CH. 11,75

7 Z F.M. Y RG. 12,5

] 7 D.CH. ¥ AC. 12,75

g SEFTEEMBRE 2 ACYLLC 12,75

10 Z F.LL. D.CH. 13

11 Z F.LL % AL 12

12 OCTUBRE Z AC Y LEC 11,75

13 2 F.M.YLEC. 11,5

14 Z A0 % D.CH. 12

15 Z F.N. Y LG 12

18 NOWVIEMBRE 2 JWYFM 12,5

17 2 EL Y JM. 12,25

18 Z AC Y M. 12

19 Z F.LL ¥ RG. 11,25

DICIEMBRE

20 b JM.YEL. 11,5

TOTAL 40 242
OBSERVACIONES: S0
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

CALCULO DE CUARTILES Y

POSICIONES
Q1=25% DE LA
INFORMACION
= 20
P1= N/4
P1= 5
DATOS CALCULO
ORDENADOS Q1= P1+1/2
11 Ql= 11,75
11,25
Q2=50% DE LA
115 INFORMACION
115 = 20
11,75 P2= N/2
11,75 P2= 10
12 CALCULO
12 Q2= P2+1/2
12 Q2= 12
12
Q3= 75% DE LA
12 INFORMACION
12 = 20
12,25 P3= 3*N/4
12,5 P3= 15
12,5 CALCULO
12,5 Q3= P3+1/2
12,75 Q3= 12,5
12,75
13 LIMITES
13 X max T= Q3+1,5AQ
S 242 13,63
Me= =Xi/n X min T= Q1-1,5AQ
Me= 242/20 10,63
Me= 12,10
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 3,87 0,75
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
1.- PREPARACION DE MATERIAL

X min X max
11 13
11,75 12 125
XminT Qi Me=0}2 Q3 KXmaxT
10,63 13,63
TIEMPOS ATIRICOS TIEMPQS TIPICOS TIEMPQOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

e A“ - _L..' e
g TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION
1.- PREPARACION DE MATERIAL

e —="5" -——n -

15
145
5 +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) L-.g
L2138
g 13 /\‘ M TIEMPO REAL
2 125 _—
a »
g _/ e / \ _/.\‘\ 2.1 TIEMPO
E 115 . N B =
o —— : 2 e
s 1 TIEMPO IDEAL
T 105 —
o ~1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
95

1 2 3-4.5:.6 7 8 9 1011 12°13.14 15 16 17 18 19 20
N® DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (01)
podemos mencionar que, la preparacion de material como sub proceso 1,
podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 10.63 hasta 13.63 horas,
y como tiempo ideal de produccion 12.10 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se encuentra
en un intervalo de 11 hasta 13 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccion transcurridos en la fabricacién del sub

proceso 1, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAWMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476125

AMBATO - ECUADOR

DN ATOTOR O, L tala,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESDS

2= FONDEADD

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVES

TIPO DE CARROCERIA

camoceias | wes | ol | MESOISARLE L METEROMIOH, 1o
OBSERVADAS ;
DE PRODUCCION
1 1 GV 3
2 JULIO 1 GV 35
3 1 GV, 273
4 1 R.G. 3
g AGOSTO 1 LC. 315
5 1 AL 325
7 1 AL 3,25
& 1 GV, 4
3 SEPTIEMBRE 3 o) 35
10 1 L.G. 3
11 1 R.G. 3
12 QOCTUBRE 1 R.G. 3
13 1 L.G. 25
14 1 AC 35
15 1 L.C. 4
18 MOVIEMBRE 1 L.C. 4
17 1 L.G. 35
18 1 GV, 3,9
19 1 L.G. 3,9
>0 DICIEMBRE y G 275
TOTAL 20 65
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

2,5

2,75

2,75

3

3

3

3

3

3,25

3,25

3,5

3,5

3,5

3,5

3,5

3,5

3,5

Me= ZXi/n
Me= 66/20
Me= 3,30

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Ql= P1+1/2
Ql= 3,00
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 3,38
Q3=75% DE LA
INFORMACION
P3= \15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 3,5
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
4,25
X min T= Q1-1,5AQ
2,25
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,50
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
2.- FONDEADO

Xmin T a1 Me=0Q2 Q3 XmaxT
2,25 4,25
TIEMPOS ATIPICOS TIEMPOS3 TIPICOS TIEMPOS ATIRICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

. et . R oo
 TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION '
2.- FONDEADO

- — = —~r - o=

= —

5,5
+1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) LINEAS DE,
5 OBSERVACION
ey
=2 4 P
g e Z \ Z N\ TIEMPO REAL
R, o i > 7 \T -
E 3 N7 *—& S TIEMPO
8 s PERMITIDO
=52
o TIEMPO IDEAL
1,5 —
1
= -1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
()

1“2°"3.4 5.6 7.8 91011 12 13 14 15 1617 18 19 20
N* DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (02)
podemos mencionar que, el fondeado de tuberia como sub proceso 2,
podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 2.25 hasta 4.25 horas, y
como tiempo ideal de produccion 3.30 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se encuentra
en un intervalo de 2.50 hasta 4 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 2, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUMCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-478128

AMBATO - ECUADOR

DN A0 TORR O, B ol

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

J.- CORTES PIEZAS PARA TENDO

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVESL

TIPD DE CARROCERIA

M.- RESPONSABLE | INTERPROWVINCIAL 17-210
%ﬁiﬁgﬁiﬁ,ﬁf MES OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 1 D.G. T
2 JuLio 1 5.5 5
3 1 5.B. 55
4 1 AL, a5
5 ABOSTO 1 AL, 275
L] 1 S.B. 6
7 1 5.B. TS
2 1 D.G. c
9 SEFTEMBRE ] =5 =
10 1 5.5. 5
11 1 5.5. 6
12 OCTUBRE 1 5B 5
13 1 D.G. Tg
14 1 D.G. [
15 1 AL 5
18 NOWIEMBRE 1 5.8 £g
17 1 AL 525
18 1 5. 55
18 1 5.5. 5
>0 DICIEMERE ] = o
TOTAL 20 1058
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS CALCULO DE CUARTILES
ORDENADOS
Q1=25% DE LA
4,5 INFORMACION
4,75 P1= 5
4,75 CALCULO
5 Q1= P1+1/2
5 Q1= 5,00
5
Q2= 50% DE LA
5 INFORMACION
5 P1= 5
5 CALCULO
5 Q2= P2+1/2
5,25 Q2= 5,13
5,25
Q3= 75% DE LA
55 INFORMACION
5,5 P3= |15
55 CALCULO
55 Q3= P3+1/2
5,5 Q3= 55
6
6 LIMITES
6 X max T= Q3+1,5AQ
T 105 6,25
X min T= Q1-1,5AQ
4,25
Me= ZXi/n
Me= 105/20 AQ = (Q3-Q1)
Me= 5,25 AQ = 0,50
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
3.- CORTES PIEZAS PARA TEJIDO

X max
6
5,13 5.5
XminT 01 Me=02 Q3 Kmax T
425 625
TIEEMPOS ATIPICOS TEMPOS TIFICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO

+1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) OB%

5 [\ A /\ S —
A X I\ 7/ \ A= —
gl 7\ ] N é / V4 V4 e TIEMPO
\ PEF\H’IDO
45

TIEMPO IDEAL
4 -—
-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

HORAS DE PRODUCCION
mn
w
P

12 3 4 5 6 7.8 9 1011 12 13'14 15 16 17 18 19 20
N° DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (03)
podemos mencionar que, los cortes piezas para tejido como sub proceso
3, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 4.25 hasta 6.25 horas,
y como tiempo ideal de produccion 5.25 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra
en un intervalo de 4.50 hasta 6 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 3, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccion de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVIMOTOR CIA LDTA. A AT i £ tef
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15 e :

TELEF: 032-476128 H
AMBATO - ECUADOR

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS
4,- DOBLADO DE TUBOS
RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES
AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS
JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ
TIPO DE CARROCERIA
N.- RESPONSABLE | INTERPROVIMCIAL 17-210
%‘E@Egﬁiﬁﬁ: MES OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 z WP Y 5.0 B
z JuLio z IM.C ¥ D.CH. 8,25
3 z SB. ¥ D.CH. .5
4 z SB. ¥ D.CH. 7
£ AGOSTO z WM.C. v X.P. 7,25
5 z WP Y 5.8 8,25
7 2 KPY 5B 8,5
8 2 M.C. X.P. g
SEFTIEMBRE
g 2 M.C.Y X.P. 8,25
10 2 LC.¥ M.C. 7,25
11 2 D.G.Y M.C. 7.5
12 OCTUBRE 2 D.CH. ¥ LC. 75
13 z 5B 7 D.CH. 5.5
14 2 D.G.Y M.C. 7.75
15 2 DG.Y M.C. g
16 NOVIEMBRE 2 D.CH. ¥ L.C. 875
17 z WP Y 5B B
18 z WP Y 5.8 8.5
19 2 M.C.* D.CH. g
20 DICEMBRE z WP Y S8 o5
TOTAL 40 160,25
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

6,5

7

7,25

7,25

8,75

9

9,5

2 160,25

Me= ZXi/n
Me= 160,2/20
Me= 8,01

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Ql= P1+1/2
Ql= 7,50
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 8,00
Q3=75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 8,5
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
10,00
X min T= Q1-1,5AQ
6,00
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 1,00
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION

EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
4.- DOBLADO DE TUBOS

X max
595
8,00 8.5
XminT a Me=02 Q3 XmaxT
6,00 10,00
TEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIPICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

i e et . -
TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
1 4.- DOBLADO DE TUBOS

™~

\ —_——— —_———. L B -

11

10,5
S +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) e R
: oL
85 o
TIEMPO REAL

a,z ‘/_.\ ?/\A ’//'\v_/ /3.01 ki

HORAS DE PRODUCCION
(52

WY S Y PERMIOO
: 4 LW

TIEMPO IDEAL
55 V e
6
55 -1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

1 2 3'4.5 6 7 8 9 101112131415 1637 181920
N° DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (04)
podemos mencionar que, el doblado de tubos como sub proceso 4, podra
ser realizado en un intervalo de tiempo de 6 hasta 10 horas, y como
tiempo ideal de produccion 8.01 horas. De la misma manera también
observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra en un
intervalo de 6.50 hasta 9.50 horas, concluyendo de tal manera que, todos
los tiempos de produccion transcurridos en la fabricacién del sub proceso

4, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126

AMBATO - ECUADOR

DAY RSO TENR . Lk,

|

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS
5.- DOBLADO PLANCHAS SOCALO
RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES
AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS
JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ
TIPD DE CARROCERIA
M.- RESPONSABLE | INTERFROWIMCIAL 17-210
MES
%‘E@Egﬁiﬁ"fg OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 3 D.CH.-G.V-5.B. &
2 JuLig 3 5 B-G.V-F.LL g
3 3 D.G.-M.CX.P. 25
4 3 ¥ P-F.LL-D.CH. 875
5 AGOSTO 3 R.C-F.LL-X.P. &
8 3 5 B-G.V-F.LL 85
7 3 D.G.-M.CX.P. 75
] 3 D.G-M.C-X.P. B
] SEFTEMBRE 3 5.B-G.W-F.LL. 8,25
10 3 D.CH-GV-SB. 85
11 3 D.G.-M.CX.P. 7,75
12 OCTUBRE 3 F.M-L.C-F.LL B
13 3 D.G.-M.C-X.P. 8,25
14 3 5 B-G.V-F.LL. g
15 3 0.CH.-GV-5.85. g
18 NOWIEMBRE 3 F.M-L.C-F.LL 825
17 3 F.M-L.C-F.LL 85
18 3 D.CH-L.C-F.LL. 8§
- I:.
19 DICEMBRE 3 F.M-L.C-F.LL 75
20 3 D.CH-L.C-FLL. 75
TOTAL &0 183,75
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

7,5

7,5

7,5

7,75

8

8

8
8
8

8

8,25

8,25

8,25

8,5

8,5

8,5

8,5

8,75

2 163,75

Me= ZXi/n
Me= 163,7/20
Me= 8,19

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Ql= P1+1/2
Ql= 8,00
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 8,13
Q3=75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 8,5
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
9,25
X min T= Q1-1,5AQ
7,25
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,50
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION

EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
5.- DOBLADO PLANCHAS SOCALO

X max
9
213 85
XKminT a1 Me=012 Q3 Kmax T
7,25 525
TEMPOS ATIPICOS TEMPOS TIPICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

————— e i . - FOSEEN = -
; TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
1 5.- DOBLADO PLANCHAS SOCALO

11

105
+ 1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) LINEAS DE,
10 OBSERVA
L85
)
=) )
g iy /’ \ -~ TIEMPO REAL
R 8,19
o g 4 TIEMPO
B PERMITIDO
7,5 - —
2
Q' x7 TIEMPO IDEAL
65
&§ ———-15AQ
5,5

1 2 3 4.5 6 7789 1011 12 13 1415 16 17 18 185 20

N° DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (05)

podemos mencionar que, el doblado de planchas como sub proceso 5,

podr& ser realizado en un intervalo de tiempo de 7.25 hasta 9.25 horas, y

como tiempo ideal de produccion 8.19 horas. De la misma manera

también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra

en un intervalo de 7.50 hasta 9 horas, concluyendo de tal manera que,

todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 5, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.

CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-4758128
AMBATO - ECUADOR

DAY ATOTOR O, Liola.

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

6.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
N.- RESPONSABLE | INTERPROWINCIAL T7-210
%‘E@Egﬁiﬁ"fg MES OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 2 XPY GV, T3
2 JULIO 2z XPYGV. 165
3 2 ALY D.CH. 155
2 2 GV YLC. 15,75
g AGOSTO 2 XPYGV. 16,25
6 2z ALY DCH 165
7 2 LBYDCH 16
) 2 AZYLC. 158
9 SEPTIEMBRE 2 AZ Y DCH 155
10 2 XPYGV. 15,25
11 2 ALY D.CH. 186
12 OCTUBRE 2 GV.YLC. 15
13 2 LB Y D.CH. 16,25
14 2 D.CH. Y AZ. 16
15 2 DCH. Y AZ 15,5
16 HOWVIEMBRE 2 AZYLL. 18
17 2 LB Y D.CH. 16,25
18 2 GV.YLC. 16,5
C
19 DICEMBRE 2 ALY D.CH. 16,5
20 2 G.W. Y LC. 16
TOTAL 40 319.75
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

15,25

15,5

15,5

15,5

15,5

15,75

16

16

16

16

16

16

16

16,25

16,25

16,25

16,5

16,5

16,5

16,5

2 319,75

Me= ZXi/n
Me= 319,75/20
Me= 15,99
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CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA

INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Qi= P1+1/2
Q1= 15,63

Q2=50% DE LA

INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 16,00

Q3=75% DE LA

INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 16,25
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
17,19
X min T= Q1-1,5AQ
14,69
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,63




DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
f.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

XminT 01 Me=0(2 Qs XmaxT
14 69 1719
TEMPOS ATIFICOS TIEMPOS TIPICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
6.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

TecTRrW — - I TER T Ty

18
it +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) ms& 3
7 OBSERVACION
z
'g -
Q
2 4 \ TIEMPO REAL
g 15,99
0 TIEMPO
o PERMITIDO
42 Jm—
o]
T 15 TIEMPO IDEAL
14
-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
135
13

1 2 3 45 6.7 8'9 10111213 1341516 17 18 19 20

N° DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (06)
podemos mencionar que, el fondeado de tuberia como sub proceso 6,
podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 14.69 hasta 17.19 horas,
y como tiempo ideal de produccion 15.99 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se encuentra
en un intervalo de 15.25 hasta 16.50 horas, concluyendo de tal manera
que, todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del

sub proceso 6, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15

TELEF: 032-478128 M
AMBATO - ECUADOR

DAY ATOTOR O, § oo,

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

7.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
IMTERFROVIMNCIAL 17-210
CARROCERIAS MES N.- RESPONSABLE
OBSERVADAS OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 z A.C ¥ D.CH. 12
2 JULID 2 GV.YLC. 125
3 2 XPY GV 12,25
4 2 XPY GV 12,75
3 AGOSTO 7 LBYDCH 11,75
5 z AZYLEC 115
7 2 WPY GV 125
8 SEPTENBRE 2 A.C Y D.CH. 12
g ' 2 GV.YLC. 12,25
10 2 LB D.CH. 12
11 2 LB D.CH. 125
12 OCTUBRE 2 GM. Y LC. 12,75
13 2 A.C Y D.CH. 12
14 2 GNV.YLLC. 12,25
15 2 XPY GV 12
16 NOWIEMBRE 2 A.C Y D.CH. 12,5
17 2 AZYLEC. 12,25
18 2 A7 % D.CH. 12
19 2 D.CH. ¥ AZ 11,5
20 DICEMBRE 2 D.CH. ¥ A7, 11,5
TOTAL 40 242 75
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

11,5

11,5

115

11,75

12

12

12

12

12

12

12,25

12,25

12,25

12,25

12,5

12,5

12,5

12,5

12,75

12,75

> 242,75

Me= ZXi/n
Me= 242,75/20
Me= 12,14
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Q1=25% DE LA

INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Ql= P1+1/2
Q1= 12,00
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 12,13
Q3=75% DE LA
INFORMACION
P3= 15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 12,5
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
13,25
X min T= Q1-1,5AQ
11,25
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,50




DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
7.- EMPERNADO DE PLATAFORMA

K max

12,00

12,13

XminT Q1 Me=02 Q3 KXmaxT
11,25 13,25
TEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIPICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
7.- EMPERNADO DE PLATAFORMA

———

———

+1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA) LINEASDE

TIEMPO REAL

A o\ TIEMPO
P VI A?Q,AVM‘ PRS0
12 & A e -
\\/ \ TIEMPO IDEAL
115 v e

1

HORAS DE PRODUCCION
B
[Va)

-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

10,5

10

1 2 3 45 6 7 8 9 101112131415 16 17 18 18 20
1* DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (07)
podemos mencionar que, el empernado de plataforma como sub proceso
7, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 11.25 hasta 13.25
horas, y como tiempo ideal de producciéon 12.14 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se
encuentra en un intervalo de 11.50 hasta 12.75 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 7, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126

AMBATO - ECUADOR

DN AACI TR e, Lido,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

8.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVES

TIPO DE CARROCERIA
H.- RESPONSABLE | INTERFROWVINCIAL 17-210
%ﬁiﬁgﬁiﬁﬁ‘; MES OBRERCOS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION

1 1 GV. ¥ LC. 24

2 JuLio 1 LB D.CH. 245

3 1 AZYLC 2425

4 1 & Z v D.CH. 45

5 AGOSTO 1 HPY GV 2375
g 1 £.C D.CH. 24
7 1 KPY GV 24
g SEPTEMBRE 1 XPYGV. 24

] 1 £A.C v D.CH. 245

10 1 4&.C Y D.CH. 2475

11 1 G.V. ¥ LC. 235
12 OCTUBRE 1 LB Y D.CH. 24
13 | CEYDO.CH ol

14 1 GV. ¥ LC. 745

15 1 £A.C v D.CH. 2375
16 HOWIEMBRE 1 GV.YLC. 24
17 1 D.CH. ¥ AZ. 245

18 1 DCH. ¥ AZ 74 75

19 1 AZYLC 7475
20 DICEMBRE 1 HEPY GV 24
TOTAL 20 433

OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

23,5
23,75
23,75

24
24
24

24
24

24

24

24
24,25

24,25
24,25
24,5
24,5

24,5

24,5
24,5

24,75

2 483

Me= ZXi/n
Me= 483/20
Me= 24,15

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= |5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 24,00
Q2= 50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 24,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 24,5
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
25,25
X min T= Q1-1,5AQ
23,25
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,50
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
8.- CONSTRUCCION DE LATERALES

X max
248
2400 245
KXKminT Q1 Me=02 Q3 KmaxT
2325 2525
TEMPOS ATIPICOS TEMPOS TIPICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
8.- CONSTRUCCION DE LATERALES

—_——m —_——— - > ——

26,5
26 :
LINEAS DE,
Ses + 1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) OBSERVACION
5
o 5 TIEMPO REAL
g 245 it —
o aANA
W na g — PERMITIDO
o
7 \/. 2415 —
&85 TIEMPO IDEAL
= —
23
-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
225
22

1 2 345 6 7 8 9 1011 1213 .14 15 16 17 18 19 20
N* DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (08)
podemos mencionar que, la construccion de laterales como sub proceso
8, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 23.25 hasta 25.25
horas, y como tiempo ideal de produccion 24.15 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se
encuentra en un intervalo de 23.50 hasta 24.75 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 8, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-478128

AMBATO - ECUADOR

DAV A TR S, |,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

8.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
INTERFROWINCIBL 17-210
CARROCERIAS MES H.- RESPONSABLE
OBSERVADAS OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION

1 1 AL. 2

2 JuLio 1 G.V. z

3 1 G.V. 775

4 1 LB 2

3 AGOSTO y e S

g 1 AZ. 3

7 1 WP 725

& 1 AT 75

= SEPTIEMBRE 1 o= re

10 1 LC. 85

11 1 XP 3

12 OCTUBRE 1 AC 35

13 1 GV 3

14 1 G.V. 85

15 1 D.CH. 3

16 NOWIEMBRE ] C. 728

17 1 AZ. 75

18 1 D.CH. 3

19 1 LC. 85
=0 DICIEMBRE 1 . :

TOTAL 20 15825
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

7,25

7,25

7,5

7,5

7,5

7,75

00 |00 |00 (0O |00 |00

8

8

8

8,5

8,5

8,5

8,5

8,5

2 159,25

Me= ZXi/n
Me= 159,2/20
Me= 7,96

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 7,63
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 8,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 8,25
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
9,19
X min T= Q1-1,5AQ
6,69
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,63
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
9.- CONSTRUCCION DE TECHO

XminT a1 Me=02 Q3 KmaxT
6,89 4,19
TEKWPOS ATIPICOS TENPOS TIPICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

o i - " «
TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
9.- CONSTRUCCION DE TECHO

U — - e e

10
oL +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) :
A LINEASDE,
5 OBSERVACION
=
0 A TIEMPO REAL
(9] —
=]
§ 8 - e TIEMPO
£ PERMITIDO
8 75 \./ A \ J s -
g Y V' TIEMPO IDEAL
o] 7 el
X
55
&
-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

55
1 2 3 4.5 6 .7 8.9 10711 1213 14 15 16 17 18 19 20

N*® DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (09)
podemos mencionar que, la construccion de techo como sub proceso 9,
podr& ser realizado en un intervalo de tiempo de 6.69 hasta 9.19 horas, y
como tiempo ideal de produccién 7.96 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra
en un intervalo de 7.25 hasta 8.50 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 9, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR CIA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15

TELEF: 032-478128 M
AMBATO - ECUADOR

DN BRI TR i, | o,

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESDS

10.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVES

TIPO DE CARROCERIA
. INTERPROWINCIAL 17-210
DBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION

1 1 G.V. )

2 JuLio 1 G.V. 3,25

3 1 LB 85

4 1 WP 3

5 AGOSTO 1 ALY 75

3 1 GV.Y 775

7 1 G.V. 8,25

3 1 D.CH. 3

5 SEPTEEMBRE 0 3 oy

10 1 AZ 875

11 1 AZ 7,25

12 OCTUBRE 1 AZ 75

13 1 }P 825

14 1 AC 85

15 1 D.CH. )

16 NOVIEMBRE 1 L.C. 8

17 1 AC. 825

18 1 D.CH. 85

19 1 L.C. 8

DICIEMBRE
20 1 HPY 75
TOTAL 20 161,25
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

7,25

CALCULO DE CUARTILES

7,5

Q1=25% DE LA

7,5

7,5

7,75

8

INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 7,88

Q2=50% DE LA

0 |00 |00 [0 |0

8;

N

5

8,25

8,25

8,25

8,5

8,5

8,5

8,5

8,75

2 161,25

Me= ZXi/n
Me= 161,2/20
Me= 8,06

INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 8,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 8,38
LIMITES
Xmax T= Q3+1,5AQ
9,13
X min T= Q1-1,5AQ
7,13
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,50




DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
10.- CONSTRUCCION DE ESTRIBOS

X max
875
8,00 8,375
KminT @ Me=02 Q3 Kmax T
713 9,13
TEKMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIFICOS TEKMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

~VTIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
) 10.- CONSTRUCCION DE ESTRIBO. _
10
95 LINEAS DE,
+1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) OBSERVACION
A9
‘é o —A TIEMPO REAL
: \ N\ N\ s
® g TIEMPO
= -ty \ PERMITIDO
w s
W 75— S —
g TIEMPO IDEAL
T 7 ——
65 - 4.5AQ{NIVEL DE CONFIANZA)
3 .
12 3 456 7 8 91011 12713141516 17 18 19 20
N° DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (10)
podemos mencionar que, la construccion de estribos como sub proceso
10, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 7.13 hasta 9.13
horas, y como tiempo ideal de produccion 8.06 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se
encuentra en un intervalo de 7.25 hasta 8.75 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 10, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-478128

AMBATO - ECUADOR

DAV A TR S, |,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

11.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
CARROCERIAS MES .- RESPONSABLE | INTERPROVIMCIAL 17-210
OBSERVADAS OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAI:
DE PRODUCCION
1 1 R.G. 20
pid JULID 1 F.M. 2025
3 1 AL 205
4 1 LC. 19,5
5 AGOSTO 1 E.L. 20
8 1 AC. 20
7 1 D.CH. 20,25
] 1 AL 205
5 SEPTIEMBRE 3 OCH. 50
10 1 G 20
11 1 AL 205
12 OCTUBRE 1 LC. 2075
13 1 E.L. 20,75
14 1 AL 21
15 1 J.M. 19 75
16 NOWIEMBRE 1 F.LL. 20
17 1 L.C. 195
18 1 JM. 19 25
19 1 EL. 19,5
=0 DICEEMBRE ] Th >0
TOTAL 20 402
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS CALCULO DE CUARTILES
ORDENADOS
Q1=25% DE LA
19,25 INFORMACION
19,5 P1= s
19,5 CALCULO
19,5 Q1= P1+1/2
19,75 Q1= 19,88
20
Q2=150% DE LA
20 INFORMACION
20 P1= 5
20 CALCULO
20 Q2= P2+1/2
20 Q2= 20,00
20
Q3= 75% DE LA
20,25 INFORMACION
20,25 P3= |15
20,5 CALCULO
20,5 Q3= P3+1/2
20,5 Q3= 20,50
20,75
20,75 LIMITES
21 X max T= Q3+1,5AQ
S 402 21,44
X min T= Q1-1,5AQ
18,94
Me= ZXi/n
Me= 402/20 AQ = (Q3-Q1)
Me= 20,10 AQ = 0,63
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
11.- REMATE TOTAL

X max
21
20,00 20,5
XminT g Me=02 Q3 KmaxT
18,94 44
TEEMPOS ATIFICOS TIEMPOS TIPICOS TIEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
ﬁ11.- REMATE TOTAL

—— — = —

e

—_—

2z +15AQ(WIVEL DE CONFIANZAY

215 oatg‘s?ifs&ou
/—0/\ TIEMPO REAL
205

20,01

HORAS DE PRODLICCION
51

TIEMPO
PERMITIDO

185 o —_—

19 TIEMPO IDEAL
185

-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

13

175

1 2 345 6 7 8 9 1011 1213.14 15 16 17 18 19 20
N® DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (11)
podemos mencionar que, el remate total de soldadura como sub proceso
11, podréa ser realizado en un intervalo de tiempo de 18.94 hasta 21.44
horas, y como tiempo ideal de produccién 20.10 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se
encuentra en un intervalo de 19.25 hasta 21 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 11, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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Hoja recoleccion de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR CIA LOTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15

TELEF: 032-476126 M
AMBATO - ECUADOR

DAY RO TOR i, Lida,

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

12.- CONSTRUCCION DE PLATAFORNMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION @ MARID CHAVES

TIPD DE CARROCERIA
M.- RESPONSABLE | INTERPROMINCIAL 17-210
%’Eﬁgﬁiﬁﬁ: MES OBREROS | MANO DE OBRA TIEMPO REAL
DE PRODUCCION

1 2 F.M. ¥ L.C. 18

2 JuLio 7 F.M. ¥ L.C. 16,5

3 2 LLC. ¥ AL 18,75

4 2 A.C. v D.CH. £g

5 AGOSTO 7 F.M. Y R.G. 15,5
5 2 JM Y F.M 16

7 7 A0 LC. 18,75
] 2 F.LL. ¥ D.CH. 17

] SEFTIEWBRE 2 D.CH. ¥ AC. 16,5

10 2 ACYFM. 16,25

11 2 EL W .JH. 1575
12 OCTUBRE z A0 L. 15,5
13 2 JW.YEL 16
14 2 F.LL ¥ RG. 16
15 2 LC.% F.M. 16,5

15 NOVIEMBRE z R.G. v D.CH. 15,25

17 2 FM.YRG. 16,75
18 Z D.CH. ¥ A.C. 16
19 2 F.LL % AL 16,5
20 DICIEMBRE 2 ALY LE. 16
TOTAL 40 324

OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS CALCULO DE CUARTILES
ORDENADOS
Q1=25% DE LA
15,5 INFORMACION
15,5 P1= 5
15,5 CALCULO
15,75 Q1= P1+1/2
16 Q1= 16,00
16
Q2=150% DE LA
16 INFORMACION
16 P1= 5
16 CALCULO
16 Q2= P2+1/2
16,25 Q2= 16,13
16,25
Q3= 75% DE LA
16,5 INFORMACION
16,5 P3= |15
16,5 CALCULO
16,5 Q3= P3+1/2
16,75 Q3= 16,50
16,75
16,75 LIMITES
17 X max T= Q3+1,5A0
T 324 17,25
X min T= Q1-1,5AQ
15,25
Me= ZXi/n
Me= 324/20 AQ = (Q3-Q1)
Me= 16,20 AQ = 0,50
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
12.- CONSTRUCCION DE FRENTE CARROCERD

K max
17
16,00 16,13 16,5
XminT Q1 Me=02 Q3 KmaxT
15,25 17,25
TEMPQOS ATIPICOS TEMPOS TIPICOS TEMPQOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

e e i bt et -
TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIO
12.- CONSTRUCCION DE FRENTE CARROCERO

-—— ——

185
8 s 45 AQNIV - .
LINEASDE

17,5 OBSERVACION
= :
9 ‘1
o
S 165 o\ f/\ & A TIEMPO REAL
s/ \ y I NN —
€ 1

6 4
" 16,20 TIEMPO
2 155 - PERMITIDO
S 15 o
T TIEMPO IDEAL

145 ~1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

14

135

1 23 .45 6 7 8 9 10111213 1415 161718 19 20
N* DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el gréafico (12)
podemos mencionar que, la construccion de frente carrocero como sub
proceso 12, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 15.25 hasta
17.25 horas, y como tiempo ideal de produccién 16.20 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se
encuentra en un intervalo de 15.50 hasta 17 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 12, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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PROCESO PRODUCTIVO BUS ESCOLAR

Hoja recoleccion de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.

CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-475125
AMBATO - ECUADOR

DWAN BAPTENR Cher. LRoME.

™

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

1.- PREPARAGION DE MATERIAL

RESPONSABLE DEL REGISTRO @ ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
CARROCERIAS MES o RHE.RDS Sii%og Es.gglF_ti BILIS ESCOLAR 9-150
OBSERVADAS TIEMPO REAL

DE PRODUCCION
1 2 F.LL. ¥ A.C. 10
Z JuLio 2 AC YLC 3,75
3 2 FM. Y LC. g
4 2 FM. Y LC. 10,25
5 AGOSTO 2 LC v FM. 10,75
5 2 R.G. ¥ D.CH. 11
7 2 FM. Y RG. 10,25
] 2 D.CH. ¥ AC. 10
g SEFTIEMBRE 2 AC. YLC. 10,25
10 2 F.LL. ¥ O.CH. 10,75
11 2 D.CH. ¥ A.C. 10
12 OCTUBRE 2 ACY FM. 10
13 2 LC. ¥ AC. 10,25
14 F) A.C. v D.CH. 11,5
15 2 FM. Y RG. 10
16 NOVIEMBRE 2 TMY F.M 11,25
17 z EL v JM. 10,25
12 Z AC. Y JN. 11,5
15 2 JM. Y EL 10,25
DICEMBRE
20 2 FLL. ¥ R.G. 10,5
TOTAL 40 2075
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

CALCULO DE CUARTILES Y

POSICIONES
Q1=25% DE LA
INFORMACION
= 20
P1= N/4
P1= 5
DATOS CALCULO
ORDENADOS Q1= P1+1/2
9 Q1= 10,00
9,75
Q2=50% DE LA
10 INFORMACION
10 = 20
10 p2= N/2
10 pP2= 10
10 CALCULO
10,25 Q2= P2+1/2
10,25 Q2= 10,25
10,25
Q3= 75% DE LA
10,25 INFORMACION
10,25 = 20
10,25 P3= 3*N/4
10,5 P3= 15
10,75 CALCULO
10,75 Q3= P3+1/2
11 Q3= 10,75
11,25
11,5 LIMITES
11,5 X max T= Q3+1,5AQ
s 2075 11,88
X min T= Q1-1,5AQ
8,88
Me= ZXi/n
Me= 207,5/20 AQ = (Q3-Q1)
Me= 10,38 AQ = 3,87 0,75
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
1.- PREPARACION DE MATERIAL

//f—‘\

X min X max
9 11,5
10,00 10,25 10,75
XminT m Me=0Q2 a3 XmaxT
888 11,88
TIEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIRICOS TIEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

UEMPOS PERMITIDOS OACEPTABLES DE PRODUCCION
1.- PREPARACION DE MATERIAL

B LINEAS DE,
1257 (NIVEL DE CONFIANZA) OBSERVACION
12
§ us f\ TIEMPO REAL
S N\ POR
S Fza AVAVA o
b e ¥ \./ - e roms| PERMMOO
8% /
s V TIEMPO IDEAL
x 22

-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

7.5

1 2 3. 45 6-7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20

N* DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (01)
podemos mencionar que, la preparaciéon de material como sub proceso 1,
podr& ser realizado en un intervalo de tiempo de 8.88 hasta 11.88 horas, y
como tiempo ideal de produccion 10.38 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra
en un intervalo de 9 hasta 11.50 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 1, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVIMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126

AMBATO - ECUADOR

CRAN AR TENE D, B,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESDS

2= FONDEADOD

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAWVES

TIPO DE CARROCERIA
caRROCERIAS | MES | oo e R [ 9
OBSERVADAS TIEMPO REAL

DE PRODUCCION
1 1 L.G. 2
2 JuLio 1 G.V. 25
k] 1 LG. 2
4 1 LG. 275
3 AGOSTO 1 G.V. 1,75
5 1 LG Z
7 1 G\, 1,28
] 1 GV 2
s SEPTIEMERE 3 0 >
10 1 RG. 2,5
11 1 L.C. 2.5
12 OCTUBRE | ac 25
13 1 A.C. 3
14 1 A.C. 35
15 1 L.C. 25
18 NOVIEMBRE 1 LC. 2
17 1 L.G. 2
12 1 RG. 275
19 1 RG. 3
e DICIEMBRE 3 e N
TOTAL 20 4775
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS CALCULO DE CUARTILES
ORDENADOS
Q1=25% DE LA
1,25 INFORMACION
1,75 P1= 5
2 CALCULO
2 Q1= P1+1/2
2 Q1= 2,00
2
Q2=150% DE LA
2 INFORMACION
2 P1= 5
2 CALCULO
2,5 Q2= P2+1/2
2,5 Q2= 2,50
2,5
Q3=75% DE LA
2,5 INFORMACION
2,5 P3= 15
2,75 CALCULO
2,75 Q3= P3+1/2
3 Q3= 2,75
3
3,25 LIMITES
3,5 XmaxT= | Q3+1,5AQ
S 47,75 3,88
X min T= Q1-1,5AQ
0,88
Me= ZXi/n
Me= 47,7/20 AQ = (Q3-01)
Me= 2,39 AQ = 0,75
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR

2.- FONDEADO
X min X max
1,25 35
2,00 250 275
XminT @ Me=0Q2 Q3 XmaxT
0,88 3,88
TIEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIPICOS TIEMPOS ATIFICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

| TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION
2.- FONDEADO

45 ¥ 1 5AQ(NIVELDE CONFIANZA) — OBSERVACION
3
4
0 35
o TIEMPO REAL
8 : '—Qﬁ 2
8 A
2 2,5 o \ ya TIEMPO
a 2 - / V A\ \.—O/v——wzﬁs PERM}DO
9 N\
6 15 \‘ TIEMPO IDEAL
== [—
1
05

-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

1 2 3.4 5 67 8 9 1011 12 1334 15,16 17 18 19 20

N*® DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (02)
podemos mencionar que, el fondeado de tuberia como sub proceso 2,
podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 0.88 hasta 3.88 horas, y
como tiempo ideal de produccién 2.39 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se encuentra
en un intervalo de 1.25 hasta 3.50 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccion transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 2, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICAMNA NORTE KM.15

TELEF: 032-476125
AMBATO - ECUADOR

DR SePER TR i, o,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESDS

J.- CORTES PIEZAS PARA TENDO

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARIO CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
carRoCERIAS | MES | peoieos | mano pe oBRA [~ o0
OBSERVADAS TIEMPO REAL

DE PRODUCCION
1 1 5.B. 4
2 JuLig 1 D.G. 45
3 1 D.G. 3,75
4 1 AC. 5
5 AGOSTO 1 SB. 525
5 1 AC. 475
7 1 56 4
2 1 ) 3,75
5 SEPTIEMBRE ] s 3 E
10 1 D.G. 4
11 1 S.B. 4
12 OCTUBRE 1 S B. 45
13 1 AC. 45
14 1 AC. 4
15 1 S.B. 375
16 NOVIEMBRE 1 ) 4
17 1 D.G. 5,25
18 1 S.B. 5
19 1 S.B. 475
0 DICEEMBRE 3 53 :
TOTAL 20 85,25
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

3,5

3,75

3,75

3,75

4

4

e RN

4,5

4,5

4,5

4,75

4,75

5,25

5,25

Z 86,25

Me= ZXi/n
Me= 86,2/20
Me= 4,31

CALCULO DE CUARTILES Y

POSICIONES
Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 4,00
Q2= 50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 4,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= 15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 4,75
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
5,88
X min T= Q1-1,5AQ
2,88
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,75
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
3.- CORTES PIEZAS PARA TEJIDO

Xmin T Q1 Me=0Q2 Q3 XmaxT

TIEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIRFICOS TIEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

' TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION
3.- CORTES PIEZAS PARA TEJIDO !

LINEAS DE
65 = 15AQ(NIVEL DE CONFIANZAy ——  OBSERVACION
6

=z

g 35 TIEMPO REAL

S s f/.\ ’\-\\ —

Q

(=} 4,31

5/ AR PO B VY

A, —-

= s TIEMPO IDEAL

e . =
3
25
j -1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

1 2 3 4.5 6,78 9 10 11 12 13 14 15 16-17 18 19. 20

N* DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (03)
podemos mencionar que, el corte de piezas para tejido como sub proceso
3, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 2.88 hasta 5.88 horas,
y como tiempo ideal de produccion 4.31 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra
en un intervalo de 3.50 hasta 5.25 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 3, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.

142



Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.

CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA MORTE KM.15
TELEF: 032-475128

AMBATO - ECUADOR

DRANT AACHTENR i, Efof,

~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESDS

4.- DOBLADO DE TUBOS

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 2 M.C. W X.P. 7
2 JuLio Z XP.¥SH 75
3 2 XP ¥ S.B 7
4 2 M.C.W X.P. 7
5 AGOSTO Z M.C. W XP B85
5 Z LC. ¥ ML B
7 2 0.G. ¥ M.C. 5,75
] 2 D.CH. v L.C. [
] SEFTIEMBRE Z XP. ¥ 5B 6,5
10 Z XP.¥SH 6
11 2 M.C.v D.CH. [
12 OCTUBRE 2 HP. Y 5.8 65
13 Z S.B. v D.CH. 8,75
14 2 D.G. ¥ M.C. 7
15 2 D.G. % M.C. ]
15 NOWIEMBRE 2 D.CH. v L.C. 7.5
17 2 XP.¥ 5.5 75
18 2 M.C¥ D.CH. 7.75
19 2 5.B. % D.CH. ]
20 DICIEWBRE 2 S.B. v D.CH. 7.5
TOTAL a0 140,75
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

6

6

6

6,5

6,5

6,75

6,75

7
7
7
7
7

7

7,5

7,5

7,5

7,5

7,75

8,5

2 140,75

Me= ZXi/n
Me= 140,7/20
Me= 7,04

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 6,63
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 7,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 75
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
8,81
X min T= Q1-1,5AQ
5,31
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,88
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
4.- DOBLADO DE TUBOS

X min X max
G 8,5
6,63 7,00 7.5
XminT | Me=0Q2 Q3 XmaxT
53 8,81
TIEMPOS ATIFICOS TIEMPOS TIRICOS TIEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

" TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION
4.- DOBLADO DE TUBOS :

10

gs L +15AQ (NIVELDECONFIANZA) ok%‘n%u
9
2 /85
2y N TIEMPO REAL
o [\
g N V‘—t -
a
% a5 . T’ PERMITO0
g2 s TIEMPO IDEAL
S @55 Tl
s
- - 1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

i 2 3 45 6.778 9 1011 12 13 14 1516 17 18 15 20

N° DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (04)
podemos mencionar que, el doblado de tubo como sub proceso 4, podra
ser realizado en un intervalo de tiempo de 5.31 hasta 8.81 horas, y como
tiempo ideal de produccion 7.04 horas. De la misma manera también
observamos que, el tiempo de produccién utilizado se encuentra en un
intervalo de 6 hasta 8.50 horas, concluyendo de tal manera que, todos los
tiempos de produccion transcurridos en la fabricacion del sub proceso 4,

se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
DWW BAOTOR Ciar, B,
CUNCHIBAKMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15

TELEF: 032-476125 M

AMBATO - ECUADOR

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESDS

5.- DOBLADO PLANCHAS SOCALD

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVES

TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 3 D.CH-L.C- F.LL. g
Z Juuo 3 F.M-L.C-F.LL g5
3 3 D.CH-L.C-F.LL. 6,25
4 3 0.CH.-G.WV-5.B. 5
3 AGOSTO 3 5 B-GV-F.LL. 3
g 3 D.G.-M.C-X.P. g5
7 3 ¥.P-F.LL-D.CH. g
] 3 R.C-F.LL-XP. g
] SEPTIEMBHE 3 5B-GV-FLL 6,5
10 3 D.G.-M.C-X.P. 8,25
11 3 D.G.-M.C-X.P. 6
12 OCTUBRE
3 5.B-G.V-F.LL. 575
13 3 0.CH.-G.W-5.B. 6,25
14 3 F.M-L.C-F.LL g
15 3 F.M-L.C-F.LL 7
16 MOWIEMBRE 3 D.CH.-G.W-5B. 675
17 3 0.G.-M.C-X.P. (-]
18 3 F.M-L.C-F.LL cE
19 3 D.G.-M.C-X.P. g
20 DICIEMBRE 3 S.B-GNV-F.LL. g
TOTAL 50 118,25
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

5

CALCULO DE CUARTILES

5

55

55

55

5,75

OO0 OO

6,25

6,25

6,25

6,5

6,75

> 119,25

Me= ZXi/n

Me= 119,2/20
Me= 5,96

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= |5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 5,63
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 6,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 6,25
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
7,19
X min T= Q1-1,5AQ
4,69
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,63
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
5.- DOBLADO PLANCHAS SOCALOQ

X min Xomax
5 7
5,63 6,00 6,25
XminT | Me=0Q2 Qa3 XmaxT
4 69 7,19
TIEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIRPICOS TIEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

" TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION:
5.- DOBLADO PLANCHAS SOCALO !

i1 2 3.4 5 677 8.9 1041 12 13 14 15,16 17 18 19 20

N* DE CARROCERIAS

LINEAS DE,
85 OBSERVACION
5 +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
5 (5 TIEMPO REAL
b ok P e
a 65 TIEMPO
g gl A )\J PERMITIDO
4 ss ‘\/ \ 5,96 —
o o TIEMPO IDEAL
e ——
o« —_—
€ a5
3: “1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
3

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (05)

podemos mencionar que, el doblado planchas sé6calo como sub proceso

5, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 4.69 hasta 7.19 horas,

y como tiempo ideal de producciéon 5.96 horas. De la misma manera

también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se encuentra

en un intervalo de 5 hasta 7 horas, concluyendo de tal manera que, todos

los tiempos de produccion transcurridos en la fabricacion del sub proceso

5, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR CIA LOTA.
CUNCHIBAMBA-PANAKMERICANA NORTE KM.15

TELEF: 032-478128
AMBATO - ECUADOR

WA BAOR TENR Cilar, B,

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

f.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION @ MARIO CHAWES

TIPO DE CARROCERIA
carrocerias | mes [ oo L O OaRA [ 05D
OBSERVADAS TIEMPO REAL

DE PRODUCCION
1 2 L.B ¥ D.CH. 13
2 JuLio Z GV.YLC. 135
3 2 &.C¥ D.CH. 13,75
4 ped GV Y LLC. 13
5 AGOSTO z HPY GV, 12,75
g prd &.C¥ D.CH. 12
7 Z PV GV, 12,5
B Z WPY GV 12 5
9 SEFTEEMBRE 7 ACvDCH. 13
10 b GV. Y LC. 13
1 2 L.B v D.CH. 13
12 OCTUBRE ) AZY LLC 13
13 Z A.Z ¥ D.CH. 13
14 2 D.CH. ¥ A.Z. 13,5
15 2 D.CH. ¥ A.Z. 13,75
15 NOWIEMBRE 2 AZYLC. 135
17 2 WPV GV 13
12 Z &.C¥ D.CH. 1275
19 2 GNV.YLC. 13,5
20 DICIEMBRE 2 L.B ¥ D.CH. 13
TOTAL 40 261
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

12

12,5

12,5

12,75

12,75

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13,5

13,5

13,5

13,5

13,75

13,75

2 261

Me= ZXi/n
Me= 261/20
Me= 13,05

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
pP1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 12,88
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 13,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
pP3= 15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 13,5
LIMITES
Xmax T= Q3+1,5A0Q
14,44
X min T= Q1-1,5AQ
11,94
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,63
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
6.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

X max

12,88 13,00

Xmin T o1 Me=0Q2 Q3 XmaxT
11,94 14,44
TIEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIPICOS TIEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

TIEMPOS PERMITIDOS O ACi EPTABL ES DE PRODUCC IéN
6.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA !

16 :
LINEAS DE,
15— +1.5AQ(NIVEL OBSERVACION
15
145
TIEMPO REAL

14 JR—

o _./'A ‘K TIEMPO
g PERMITIDO

125 13,05 v——

HORAS DE PRODUCCION
th

115

12 TIEMPO IDEAL

5 -1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

10

1 2 3 4 5 6,78 9 1011 1213 14 1516 17 18 19 20

N*® DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (06)

podemos mencionar que, la construccion de plataforma como sub

proceso 6, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 11.94 hasta

14.44 horas, y como tiempo ideal de produccion 13.05 horas. De la misma

manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se

encuentra en un intervalo de 12 hasta 13.75 horas, concluyendo de tal

manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la

fabricacion del sub proceso 6, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.

CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126

AMBATO - ECUADOR

DN SR TENE i, B,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

7.- CONSTRUCCION DE PLATAFORNMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARIO CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 2 L.B ¥ D.CH. 8
2 JuLio 2 G.V. Y L.C. 75
3 2 ACY D.CH. 2
4 2 G.V. ¥ L.C. 8
5 AGOSTO 2 HPY GV 2
3 2 A.C Y D.CH. 375
7 2 AZYLC 35
3 SEPTIEMBRE 2 AZ ¥ D.CH. 7.25
) 2 DCH. ¥ AZ 775
10 2 DCH Y AZ B5
11 2 A.CY D.CH. 8,5
12 OCTUBRE z GV ¥ LC. 2
13 2 HPY GV, 2
14 2 XPY GV 8
15 2 LB ¥ D.CH. 7,75
16 HMOVIEMBRE 2 AZYL.C. g5
17 2 HPY GV 3
18 2 ACYD.CH 375
19 2 GV Y LC 7.75
> DICIEMBRE > CEvoen >
TOTAL 40 1615
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

7,25

7,5

7,75

7,75

7,75

8

8,5

8,5

8,5

8,5

8,75

8,75

2 1615

Me= ZXi/n
Me= 161,5/20
Me= 8,08

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 7,88
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 8,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 8,5
LIMITES
XmaxT= | Q3+1,5AQ
9,44
X min T= Q1-1,5AQ
6,94
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,63

153




DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION

EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
7.- EMPERNADO DE PLATAFORMA

XminT Q1 Me=0Q2 Q3 XmaxT

6,54

9,44

TEMPOS ATIFICOS TIEMPOS TIRICOS TEWMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

TIEMIPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIéiV
7.- EMPERNADO DE PLATAFORMA ’

+1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

35 at 8,08
’\\v/%/\/ =

€5 - 1.5AQ (NIVEL DE

HORAS DE PRODUCCION
[++]

1 2 3.4 5 6:,7 &8 9 1011 12 13 34 15 16 17 18 15 20

N® DE CARROCERIAS

LINEASDE,
OBSERVACION

TIEMPO REAL

TIEMPO
PERMITIDO

TIEMPO IDEAL

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (07)

podemos mencionar que, el empernado de la plataforma como sub

proceso 7, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 6.94 hasta

9.44 horas, y como tiempo ideal de produccién 8.08 horas. De la misma

manera también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se

encuentra en un intervalo de 7.25 hasta 8.75 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la

fabricacion del sub proceso 7, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.

CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA MORTE KM.15
TELEF: 032-475125

AMBATO - ECUADOR

CRANT AP TENE e, Eiale,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS
8.- CONSTRUGCCION DE PLATAFORMA
RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES
AREA DE TRABAJO : ESTRUCTURAS
JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ
TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 1 GV. T LC. 17.5
Z JuLio 1 L.B v D.CH. 17,25
] 1 AZYLL. 17
4 1 A Z. v D.CH. 18
5 AGOSTO 1 XPY GV 18
5 1 A.C% D.CH. 15
7 1 HNPY G 17,75
g 1 XPY GV 17.5
] SEFTEEMBRE 1 A.C¥ DCH. 18,5
10 1 A.C% D.CH. 18,25
11 1 GV. ¥ LLC. 18
12 OCTUBRE 1 LB ¥ D.CH. 18
13 1 LB v D.CH. 18.5
14 1 GV. Y LC. 18,75
15 1 &.C D.CH. 18
15 NOVIEMBRE 1 GW. Y LC. 18,5
17 1 D.CH. 7 A.Z. 18
18 1 D.CH. 7 A7 18,75
19 1 AZYLLC. 17,5
20 DICEMBRE 1 HPY GV 18
TOTAL 20 358,75
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS CALCULO DE CUARTILES
Q1=25% DE LA
17 INFORMACION
17,25 P1= 5
17,5 CALCULO
175 Q1= P1+1/2
175 Q1= 17,63
17,75
Q2=50% DE LA
18 INFORMACION
18 P1= 5
18 CALCULO
18 Q2= P2+1/2
18 Q2= 18,00
18
Q3= 75% DE LA
18 INFORMACION
18 P3= |15
18,25 CALCULO
18,5 Q3= P3+1/2
18,5 Q3= 18,375
18,5
18,75 LIMITES
18,75 XmaxT= | Q3+1,5AQ
S 359,75 19,50
XminT= | Q1-15AQ
16,50
Me= ZXi/n
Me= 359,7/20 AQ = (Q3-Q1)
Me= 17,99 AQ = 0,75
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
8.- CONSTRUCCION DE LATERALES

X min X max
17 18,8
17,63 18,00 18,375
KminT a1 Me=0Q2 Q3 XmaxT
16,50 19,50
TEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIRICOS TEKMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

_’TTEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUC CIéN;
8.- CONSTRUCCION DE LATERALES

21 &
LINEAS DE,
205 + 1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) OBSERVACION
20
5.2 TIEMPO REAL
G 19 _—
g 185 17.99 TIEMPO
2 43| ¥ PERMITIDO
o
e 4\.\/; ~¢ »4
TIEMPO IDEAL
% 17 i
Q 165
16
-1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
155
15

1 2 3 45 6,78 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 X

N* DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (08)
podemos mencionar que, la construccion de laterales como sub proceso
2, podré ser realizado en un intervalo de tiempo de 16.50 hasta 19.50
horas, y como tiempo ideal de produccion 17.99 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se
encuentra en un intervalo de 17 hasta 18.75 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 8, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LOTA.

CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-478126

AMBATO - ECUADOR

DR ST T i, 1R,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

8.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJD : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHANES

TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION

1 1 WP B

3 JuLio 1 AT 625

3 1 GV, 5

4 1 GV [

5 AGOSTO 1 D.CH. 55

5 1 LC. 575

T 1 57 5,5

8 1 D.CH. Eg

5 SEPTIEMBRE ] = 3

10 1 ) 5 75

14 1 ALC. 3

12 QOCTUBRE 1 GV c

13 1 GV, 5

14 1 LB 5

15 1 AT 5.5

18 NOVIEMBRE 1 A7 [

17 1 WP 5

18 1 AL 6.5

19 1 D.CH. 5,75
- DICIEMBRE y o =

TOTAL 20 11925
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

5
5
5,25
55
5,75

5,75

OO0 OO

6,25
6,5
6,5
6,5
6,5
6,75
2 119,25

Me= ZXi/n
Me= 119,2/20
Me= 5,96

159

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA

INFORMACION
P1= |5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 5,75
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 6,00
Q3=75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 6,375
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
7,31
X min T= Q1-1,5AQ
4,81
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,63




DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION

EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
9.- CONSTRUCCION DE TECHO

KXminT o Me=02 Q3 KmaxT
4,81 7,31
TEMPOS ATIFICOS TIEMPOS TIPICOS TEMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

.’77EM'POS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION
9.- CONSTRUCCION DE TECHO !

35 SERVACION
8 +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA) os )
z 75
0
(%] 7
g 65 ~ A . TIEMFBSEAL
g 7 v TIEMPO
B 55 \‘\(’.‘ 596 PERMITIDO
2.5 \-0/ =
Q 45 TIEMPO IDEAL
- e
35 -1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)

1 2 3 45 6,7 28 9 101112 13 14 15 16 17 18 19 20

N® DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (09)
podemos mencionar que, la construccién de techo como sub proceso 9,
podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 4.81 hasta 7.31 horas, y
como tiempo ideal de produccion 5.96 horas. De la misma manera
también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra
en un intervalo de 5 hasta 6.75 horas, concluyendo de tal manera que,
todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 9, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBANMBA-PANAMERICANA NORTE KM.15

TELEF: 032-476126
AMBATO - ECUADOR

DWN ST TONE (i, P,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

10.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJD : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARID CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMFPO REAL
DE PRODUCCION
1 1 AZ 4
2 JuLio 1 AZ 3,75
3 1 XP 4
4 1 AC 4,5
5 AGOSTO 1 D.CH. 4725
5 1 L.C. 3,5
7 1 AC. 4,25
8 1 D.CH. 4
5 SEPTIEMBRE 3 e i5E
10 1 HPY 45
11 1 GV 4
12 OCTUBRE 1 GV 3,5
13 1 LB 3,5
14 1 HPY 3,75
15 1 ACY 3,25
16 NOVIEMBRE 1 GV. Y 4
17 1 GV, 4,25
13 1 D.CH. 45
19 1 L.C. 375
0 DICIEMBRE 3 v :
TOTAL 20 75 5
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS CALCULO DE CUARTILES
Q1=25% DE LA
3,25 INFORMACION
3,5 P1= |5
3,5 CALCULO
3,5 Q1= P1+1/2
3,75 Q1= 3,75
3,75
Q2=150% DE LA
3,75 INFORMACION
4 P1= 5
4 CALCULO
4 Q2= P2+1/2
4 Q2= 4,00
4
Q3= 75% DE LA
4 INFORMACION
4,25 P3= |15
4,25 CALCULO
4,25 Q3= P3+1/2
4,25 Q3= 4,25
45
45 LIMITES
45 XmaxT= | Q3+1,5AQ
S 79,50 5,00
X min T= Q1-1,5AQ
3,00
Me= ZXi/n
Me= 79,5/20 AQ = (Q3-01)
Me= 3,98 AQ = 0,50
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE

INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION

EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
10.- CONSTRUCCION DE ESTRIBOS

X max
45
400 425
I | I |
XminT a1 Me=02 Q3 KXKmaxT
3,00 5,00
TEWPOS ATIPICOS TIEMPOS TIPICOS TIEMPOS ATIPICOS
CURVA ASIMETRICA POSITIVA
~ TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCIéN"
10.- CONSTRUCCION DE ESTRIBOS
7
65 LINEAS DE,
OBSERVACION
&+ 15 AG{NMVEL DE-CONFANZA)
‘6 - 7 TIEMPO REAL
§ 5 ——
§ s TIEMPO
& 4 4 Vt PERMITIDO
5 s \v4 = 8| —
Q 3 TIEMPO IDEAL
S 2,5 o
= > -1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
1,5
1

1 2 3 4 5 6.7 °8 9 101112 13 14 15 16 17 18 15 20

N*® DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (10)

podemos mencionar que, la construccion de estribos como sub proceso

10, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 3 hasta 5 horas, y

como tiempo ideal de produccién 3.98 horas. De la misma manera

también observamos que, el tiempo de produccion utilizado se encuentra

en un intervalo de 3.25 hasta 4.50 horas, concluyendo de tal manera que,

todos los tiempos de produccién transcurridos en la fabricacion del sub

proceso 10, se encuentran dentro del rango de aceptabilidad
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA-PANAMERICANA MORTE KM.15

TELEF: 032-475126 M

AMBATO - ECUADOR

RN A TR O, Ehok.

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

11.- CONSTRUGCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJD : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARIO CHAWEZ

TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 1 AZ 15
2 JuLio 1 D.CH. 18,5
3 1 GV 16,25
4 1 A.C. 15,75
3 AGDSTO 1 LC. 155
5 1 EL 16,25
7 1 A 15,75
] 1 M. 16,25
5 SEPTIEMBRE 3 SN o
10 1 L.C. 15
11 1 TN 15,75
12 OCTUBRE 1 EL. 15,25
13 1 TN 17
14 1 R.G. 16,75
15 1 F.I. 16,5
16 NOVIEMBRE 1 A, 16,25
17 1 LC. 15
18 1 EL 16.75
19 1 A0 16
>0 DICIEMBRE . X 1505
TOTAL 20 323,25
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS

ORDENADOS

15,25

15,5

15,75

15,75

15,75

16

16

16

16

16,25

16,25

16,25

16,25

16,25

16,5

16,5

16,5

16,75

16,75

17

2 323,25

Me= ZXi/n
Me= 325,2/20
Me= 16,16

CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA
INFORMACION
Pl1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 15,88
Q2=50% DE LA
INFORMACION
Pl= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 16,25
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 16,50
LIMITES
X max T= Q3+1,5AQ
17,44
Xmin T= Q1-1,5AQ
14,94
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,63
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DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION

EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
11.- REMATE TOTAL

X max
17
15,88 18,25 16,5
KXminT o Me=02 Q3 KmaxT
14,84 17,44
TEMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIPICOS TEEKMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

" TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION.
11.- REMATE TOTAL !

19
LINEAS DE,
185 OBSERVACION
18 45 AQ{NIVEL DE CONFIANZA) —
CE TIEMPO REAL
8 g/ ——
g 165 7’\«"‘ TIEMPO
éﬁ% - y o2~ | PERMITIDO
g = / 16,16 gs
o 155 —- TIEMPO IDEAL
3 s om
o
T 141": “1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
135
13

1" 2 3 4 5 6.7 .89 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 2

N* DE CARROCERIAS

Segun el andlisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el grafico (11)
podemos mencionar que, el remate total de soldadura como sub proceso
11, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 14.94 hasta 17.44
horas, y como tiempo ideal de produccion 16.16 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se
encuentra en un intervalo de 15.25 hasta 17 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 11, se encuentran dentro del rango de
aceptabilidad.
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Hoja recoleccién de datos

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR ClA LDTA.

CUNCHIBANMBA-PANAMERICANA MORTE KM.15
TELEF: 032-475125

AMBATO - ECUADOR

CRANT AACNTENS i, Ehala,

™~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESOS

12.- CONSTRUCCION DE PLATAFORMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO : ING. JAIME CIFUENTES

AREA DE TRABAJD : ESTRUCTURAS

JEFE DE PRODUCCION : MARIO CHAVEZ

TIPO DE CARROCERIA
OBSERVADAS TIEMPO REAL
DE PRODUCCION
1 2 E.L % J.M. 18
2 JuLio 2 AC Y JW. 155
3 2 JW W EL 15
4 2 F.LL. ¥ R.G. 15,25
c AGOSTO 2 LC.¥ F.M. 1E 5
g 2 R.G. ¥ D.CH. 17
7 2 F.M. Y RG. 16,25
] 2 O.CH. ¥ A.C. 15,5
) SEPTEEMBRE 2 F.LL. v &.C. 1525
10 2 A.C. W L.C. 15
11 2 F.W. W L.C. 15
12 COCTUBRE 2 F.M. Y L.C. 16,25
13 2 LC. ¥ AL 18
14 2 A.C. W D.CH. 16,5
15 2 F.M. Y RG. 16,75
18 NOWIEMBRE 2 JWMY F.W 16
17 2 A0 LC. 17
18 2 F.LL. ¥ D.CH. 155
19 2 D.CH. ¥ A.C. 15,25
20 DICIEMBRE 2 ACY F.M. 16
TOTAL 40 3185
OBSERVACIONES:
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Datos analizar (Diagrama de caja y bigote)

DATOS
ORDENADOS

15
15,25
15,25
15,25

15,5

155

155
15,5
16
16
16
16

16

16
16,25
16,25
16,5
16,75

17

17
2 318,5

Me= ZXi/n
Me= 318,5/20
Me= 15,93
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CALCULO DE CUARTILES

Q1=25% DE LA

INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q1= P1+1/2
Q1= 15,50
Q2=50% DE LA
INFORMACION
P1= 5
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 16,00
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
P3= |15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 16,25
LIMITES
Xmax T= Q3+1,5A0Q
17,38
X min T= Q1-1,5AQ
14,38
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 0,75




DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION

EN ESTRUCTURAS DE BUS ESCOLAR
12.- CONSTRUCCION DE FRENTE CARROCERD

X max
17
16,00 16,25
KminT a1 Me=02 @3 KmaxT
14,38 17,38
TIEWMPOS ATIPICOS TIEMPOS TIPICOS TIEKMPOS ATIPICOS

CURVA ASIMETRICA POSITIVA

~ TIEMPOS PERMITIDOS OACEPTABI.ES DE PRODUCCION'
12.- CONSTRUCCION DE FRENTE CARROCERO !

13 _
LINEAS DE,
1385 OBSERVACION
12
2 175 +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
§ o TIEMPO REAL
165 e 93
§ o / u TIEMPO
g "v\ /- PERMITIDO
g ]5,5 vJ \\g \\‘ —
2 15 TIEMPO IDEAL
o s i
(1 “1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
14
135
13

1" 2 3 4 5 6.7.8/'9°1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20

N* DE CARROCERIAS

Segun el analisis estadistico del diagrama caja y bigote, en el gréfico (12)
podemos mencionar que, la construccion de frente carrocero como sub
proceso 12, podra ser realizado en un intervalo de tiempo de 14.38 hasta
17.38 horas, y como tiempo ideal de produccién 15.93 horas. De la misma
manera también observamos que, el tiempo de produccién utilizado se
encuentra en un intervalo de 15 hasta 17 horas, concluyendo de tal
manera que, todos los tiempos de produccion transcurridos en la
fabricacion del sub proceso 12, se encuentran dentro del rango de

aceptabilidad.
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LISTA MATERIA PRIMA

BUS ESCOLAR BUS INTERPROVINCIAL
DESCRIPCION CANTIDAD UNIDAD | COSTO UNITARID|COSTO TOTAL DESCRIPCION CANTIDAD] UNIDAD | COSTO UNITARIO]COSTO TOTAL

Angulo 1 1/2*1/8 20 UNIDAD 11,014 220,28 Angulo 1 1/2*1/8 18 UNIDAD 12,61 225,98
Angule 1*1/8 2 UNIDAD 53 12,6 Angule 1%1/8 1 UNIDAD 765 765
Angulo 2*1/4 2 UNIDAD 26,77 5354 Angulo 2*1/4 1,08 UNIDAD 29,45 31,81
Angulo 2*1/8 3 UNIDAD 13,43875 4031625 Angulo 2°1/8 3 UNIDAD 15,18 4554
ANTICORROSICO 3 GALON 557 18,71 ANTICORROSNO 4 GALON 6,39 27,56
BROCA 318 10 UNIDAD 0,81 8,1 BROCA 1/2 = UNIDAD 4,00 20,00
BROCA 318 7 UNIDAD 1,42 234 BROCA 3/18 5 UNIDAD 0,38 1,85
BROCA DE 1/2 2 UNIDAD 2,87 574 BROCA 3/8 2 UNIDAD 1,43 2,86
BROCHA 2" 1 UNIDAD 1,45 1,45 BROCHA 2" 1 UNIDAD 178 1,79
CABLE MIC 4 UNIDAD 27 695 110,78 CABLE MIC 2 UNIDAD 30,41 50,82
Canal U 50°25*2 15 UNIDAD 2,01 128,18 TUBO RECTANGULAR 100°50°2 20 UNIDAD 38,20 754,00

Canal U B0740%4 B UNIDAD 26,87 214,96 Canal U 507252 17 UNIDAD 8,66 147 22
coz 5 CARGA 2238 1118 coz 15 CARGA 26,79 40,19

Curvas de ventana S0mm 45 UNIDAD 1,12 50,4 ANGULO 23118 5 UNIDAD 20,74 103,70
DIFUSOR DE GAS 1 UNIDAD 35 38 DISCO OE CORTE 14 11 UNIDAD 473 52,03
DISCO DE CORTE 14 B UNIDAD 3,07 2455 DISCO DE CORTE T 3 UNIDAD 1,87 551
DISCO DE CORTE T 10 UNIDAD 13 13 ELECTRODOS 6011 a5 LBRA 0,80 20,00
ELECTRODOS 5011 28 LIBRA 0,82 7216 GUAIPE 5 LBRA 1,34 5,70
GUAIPE g LIBRA 1,12 58 MASKING 314 2 UNIDAD 1,18 232
MANGON DE SOLDAR 1 UNIDAD 52 52 OMEGA B.0M 5 UNIDAD 18,11 20,55
MASKING 3/4 2 UNIDAD 0,74 1,42 PERNO /21 1/2 45 UNIDAD 0,13 5,98
DMEGA, B UNIDAD 13,66 109,28 PIOLA, 2 UNIDAD 1,83 3,86
PERNO 1/2*1 1/2 =0 UNIDAD 0,09 ig Plancha Negra de 2mm 7 UNIDAD 4725 330,75
PIOLA. 7 UNIDAD 1,75 1,75 REMACHE POP 316/ 100 UNIDAD 0,007 0,69
Plancha de Zmm 3 UNIDAD 38,57 115,71 THINER LACA 2 GALON 452 5,04
REMACHE POP 3/16/1 200 UNIDAD 0,01 2 TUBO CUADRADD 4074072 10 UNIDAD 23,44 234,40
THINER LACA 7 GALON 37 74 TUBO CUADRADO 50°50°2 22 UNIDAD 25,30 551,80
Tubo 40°20%2 5 UNIDAD 12,82 B4,1 Rodela plana 1/2 46 UNIDAD 0,01 0,55
Tube S0°50°2 a5 UNIDAD 16,38 7362 Rodela de presion 12 45 UNIDAD 0,01 0,45
Tubo 50°50%3 3 UNIDAD 26,2 786 Caucho de chasiz 4 METROS 0,83 332
VIDRIO DE SOLDAR 1 UNIDAD 0,475 0,475 Tubo 50°50°3 2 UNIDAD 2455 4512
CANA U 100°50°6 3 UNIDAD 4271 12813

TUBO CUADRADOD 50°50°2.5 ] UNIDAD 38,19 343,71

TUBO RECTANGULAR 50°25°2 7 UNIDAD 22,00 154,00

TOTAL 555 385,18 3226,34 TOTAL 447 53 452 69 350508
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BALANCE COSTOS DE PRODUCCION EN EL AREA DE ESTRUCTURAS PARA AUTOMOTORES.

ANTES DE UTILIZAR HERRAMIENTAS ESTADISTICAS PARA CONTROLAR EL TIEMPO DE PRODUCCION

BUS ESCOLAR BUS INTERPROVINCIAL

TOTAL MATERIA PRIMA 5222634 TOTAL MATERIA PRIMA % 350508
M.0.D. 5 1.440.00 M.OD. 5 1.920,00
COSTO INDIRECTD DE FABRICACION 540107 COSTO INDIRECTO DE FABRICACION 558176
+ G. Depreciacién (10%) M.P. 522263 + 5. Depreciacién (10%) M.P. % 350,51

+ 5. Energia 598 44 + 3. Energia 513125
+ 3. Otros § 20,00 + 5. Otros £ 100,00

= COSTO DE PRODUCCION § 4.067,41 = COSTO DE PRODUCCION $ 6.006,84

DESPUES DE UTILIZAR HERRAMIENTAS ESTADISTICAS PARA CONTROLAR EL TIEMPO DE PRODUCCION

BUS ESCOLAR BUS INTERPROVINCIAL

TOTAL MATERIA PRIMA 5222634 TOTAL MATERIA PRIMA 5360508
M.O.D. 5125134 M.oD. §1.542 11
COSTO INDIRECTO DE FABRICACION § 401,07 COSTO INDIRECTO DE FABRICACION 5 581,76

+ 5. Depreciacidn (10%) M.P. 522263 + 5. Depreciacidn (10%) M.P. % 350,51

+ 5. Energia 598 44 + (5. Energia 131,25

+ (5. Otros 580,00 + (5. Otros 5 100,00

= COSTO DE PRODUCCION $ 3.878,75 | = COSTO DE PRODUCCION % 5.628,95
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APLICACIONES PRACTICAS.

N° DE OBREROS

COSTO MANO DE OBRA

MOD 1 $ 525,00
MOD 2 $ 465,00
MOD 3 $ 465,00
MOD 4 $ 465,00
SUELDO MENSUAL $1.920,00
CADA SEMANA $ 480,00
TOTAL* 2 SEMANAS $ 960,00
TOTAL* 1,5 SEMANAS $ 720,00

DETALLE COSTO ENERGIA
MENSUAL $ 1.050,00
25% AREA ESTRUCTURAS $ 262,50
CADA SEMANA $ 65,63
TOTAL* 2 SEMANAS $131,25
TOTAL* 1,5 SEMANAS $ 98,44

COSTOS PROMEDIOS MISELANEOS

DETALLE OTROS COSTOS
BUS ESCOLAR $ 80,00
BUS INTERPROVINCIAL $ 100,00

TIEMPO IDEAL DE PRODUCCION

N° OBREROS
SUB PROCESOS ESTANDAR B. INTERPROVINCIAL B. ESCOLAR

1. Preparacion de material 2 12,1 10,38
2. Fondeado 1 3,3 2,39
3. Cortes piezas para tejido 1 5,25 4,31
4. Doblado tubos 2 8,01 7,04
5. Doblado planchas s6calo 3 8,19 5,96
6. Construccién de plataforma 2 15,99 13,05
7. Empernado de plataforma 2 12,14 8,08
8. Construccion de laterales 1 24,15 17,99
9. Construccion de techo 1 7,96 5,96
10. Construccion de estribos 1 8,06 3,98
11. Remate total 1 20,01 16,16
12. Construccion frente carrocero 2 16,2 15,93
TOTAL 19 141,36 111,23
PROMEDIO 1,58
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HOJA GUIA DE DESARROLLO

Para realizar el respectivo analisis de los tiempos sobre los costos de
produccion tanto de un bus interprovincial como un bus escolar, hemos
realizado una comparacion basica con los beneficios esperados, antes y
después de haber utilizado la herramienta estadistica para controlar los

tiempos de produccion.
ANTES BUS INTERPROVINCIAL
Tomamos en cuenta los tiempos reales de produccion, (ver anexo 4).

La produccién de un bus Interprovincial en el area de estructuras, la
M.O.D. se demora 2 semanas de fabricacién, es decir (88 horas de
produccion), contando con 4 sefiores obreros, y a un costo M.O.D.,
promedio de $960,00 vale recalcar que, para efectos de comparacion se
reduce y se aumenta el doble de los datos de la siguiente manera.

DATOS ANALIZAR

N° DE OBREROS | HORAS DE PRODUCCION COSTOS (MOD)

TIEMPO REAL 4 88 $ 960,00

TIEMPO SUPUESTO 2 176 $ 1920,00

Quedando como datos definitivos de comparacion; 2 sefiores obreros
como M.O.D., 176 horas de produccion, y $1920,00 como costo M.O.D.,

promedio de cada estructura interprovincial a fabricarse.

ANTES BUS ESCOLAR
Tomamos en cuenta los tiempos reales de produccion, (ver anexo 4).

La produccion de un bus escolar en el area de estructuras, la M.O.D. se
demora 1.5 semanas, es decir (64 horas de produccion), contando con 4
sefiores obreros, y a un costo M.O.D., promedio de $720.00, vale recalcar
que para efectos de comparacion se reduce y se aumenta el doble de los

datos de la siguiente manera.
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DATOS ANALIZAR

N° DE OBREROS | HORAS DE PRODUCCION COSTOS (MOD)

TIEMPO REAL 4 64 $ 720,00

TIEMPO SUPUESTO 2 128 $ 1440,00

Quedando como datos definitivos para la comparacion, 2 sefiores obreros
como M.O.D., 128 horas de produccion, y $1440,00 como costo M.O.D.,
promedio de cada estructura a fabricarse.

DESPUES BUS INTERPROVINCIAL

Una vez obtenidos los resultados de los datos en tiempos ideales de
produccion, a través de la utilizacion en la herramienta estadistica de caja

y bigote podemos mencionar que;

El tiempo ideal de produccion para un bus interprovincial es de, 141.36

horas, con 1,58 sefiores obreros como M.O.D., y a un costo de $1542,11
DESPUES BUS ESCOLAR

Una vez obtenidos los resultados de los datos en tiempos ideales de
produccion, a través de la utilizacion en la herramienta estadistica de caja

y bigote podemos mencionar que;

El tiempo ideal de produccion para un bus escolar es de, 111.23 horas,

con 1,58 sefiores obreros como M.O.D., y a un costo de $1251,34
NOTA:

Vale recalcar que, para obtener el nuevo costo en cuanto a la M.O.D.
después de haber utilizado la herramienta estadistica para controlar los

tiempos de produccion, se realizé una regla de tres simple.

(Ver pag. 175-176)
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BENEFICIO DE HERRAMIENTAS ESTADISTICAS SOBRE
LOS COSTOS DE PRODUCCION BUS INTERPROVINCIAL

ANALISIS COSTOS DE PRODUCCION EN UN BUS
INTERNACIONAL

$2.000,00
$ 1.600,00
$1.200,00
$ 800,00
$ 400,00

S -

COSTOS DE PRODUCCION (MOD)

$1920,00

$1542,11

1

2

DIFERENCIA DE COSTOS

PUNTOS DE
OBSERBACION

m1 ANTES
m2 DESPUES

ANALISIS DE TIEMPOS SOBRE LOS COSTOS DE PRODUCCION

BUS INTERPROVINCIAL

N° DE HORAS DE
OBREROS PRODUCCION COSTOS (MOD)
ANTES 2 176 $ 1920,00
DESPUES 1,58 141,36 $ 1542,00
BENEFICIO 0,42 34,64 $ 377,89
DATOS ANALIZAR
N° DE HORAS DE
OBREROS PRODUCCION COSTOS (MOD)
TIEMPO REAL 4 88 $ 960,00
TIEMPO
SUPUESTO 2 176 $ 1920,00
REGLA DE TRES SIMPLE
TIEMPO COSTO RESULTADO
ANTES 176 $ 1920,00
DESPUES 141,36 X $ 1542,11




BENEFICIO DE HERRAMIENTAS ESTADISTICAS SOBRE
LOS COSTOS DE PRODUCCION BUS ESCOLAR

ANALISIS COSTOS DE PRODUCCION EN UN BUS

$ 1.400,00
$1.200,00
$1.000,00
$ 800,00
$ 600,00
$ 400,00
$ 200,00
$ =

COSTOS DE PRODUCCION (MOD)

ESCOLAR

/YmU‘OU

PXNTR3 RE
QBSERBACION

m1 ANTES
m2 DESPUES

1

2

DIFERENCIA DE COSTOS

ANALISIS DE TIEMPOS SOBRE LOS COSTOS DE PRODUCCION
BUS ESCOLAR

N° DE HORAS DE
OBREROS PRODUCCION COSTOS (MOD)
ANTES 2 128 $ 1440,00
DESPUES 1,58 111,23 $ 1251,34
BENEFICIO 0,42 16,77 $ 188,66
DATOS ANALIZAR
N° DE HORAS DE
OBREROS PRODUCCION COSTOS (MOD)
TIEMPO REAL 4 64 $ 720,00
TIEMPO
SUPUESTO 2 128 $ 1440,00
REGLA DE TRES SIMPLE
TIEMPO COSTO RESULTADO
ANTES 128 $ 1440,00
DESPUES 111,23 X $ 1251,34
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CONCLUSION

Utilizando las herramientas estadisticas para controlar los tiempos de
produccion como; la hoja de recoleccion de datos, el diagrama de caja y
bigote y las gréficas de control, se logra aplicar el mecanismo de

reduccion de costos denominado, “disminucion de desaparecidos”.

Con la utilizacién de las herramientas estadisticas antes mencionadas, se
puede mantener un mejor control de produccién, ya que, al poner énfasis
en el desarrollo del mismo, se podra saber a ciencia cierta cuanto debe
demorarse cada sefior obrero en cada sub proceso de produccion
estructural. Una vez analizado el tiempo ideal de produccion se lograra
optimizar recursos econémicos de la empresa, rigiéndose
especificamente en la mano de obra directa (M.O.D.). De ésta manera
podemos llegar a la conclusién de que, por cada estructura metalica a
fabricarse en un bus Interprovincial, el costo M.O.D., y el tiempo de
produccién se reducird en 20%, y por cada estructura metdlica a
fabricarse en un bus escolar, el costo M.O.D., y el tiempo de produccion
se reducirA en 13,10% respectivamente, en comparacion con la
produccion en la que aun no se utilizan herramientas estadisticas para

controlar los tiempos de produccion.

Por tanto el costo M.O.D. en la produccion de estructuras metalicas para
buses interprovinciales baja de 1920,00 a 1542,00 dolares y en la
produccion de estructuras metdlicas para buses escolares bajan de
1440,00 a 1251,34 dolares, lo que representa un ahorro econémico para
la empresa alrededor de 566.55 dolares entre un bus interprovincial y un
bus escolar a fabricarse. Para ratificar lo mencionado anteriormente se
representan balances costos de produccion con la informacion mensual
obtenida antes y después de usar las herramientas estadisticas para

controlar los tiempos de produccion. (Ver pag. 171)
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6.8 ADMINISTRACION

La administracion de la propuesta en mencién estara a cargo del sefior
gerente empresarial, el mismo que debera tomar cartas en el asunto para
la respectiva capacitacién al personal oportuno de la empresa, sobre el
uso de las herramientas estadisticas para controlar los tiempos de
produccion, una vez designado al o a los responsables para la recoleccion
de datos en las hojas de registro, éste debera anotar con precision y

cautela todos los tiempos de produccion, sin escusa alguna.

Cuando la informacion ya sea analizada y tomada en cuenta, como
tiempos especificos de produccion en cada sub proceso, la administracion
podra analizar y concluir que persona o sub proceso productivo no logra
cumplir con la meta establecida, para que en lo posterior pueda tomar
dediciones gerenciales y oportunas sobre el mismo, todo esto con el fin
de precautelar el bienestar de la empresa y establecer costos de
produccion especificos y apropiados para cada una de las estructuras a

construirse.

Para evitar que la eficacia de estas decisiones no dependa Unicamente de
la buena suerte, sino mas bien, sea el resultado de un analisis de las
posibles consecuencias, cada decisiobn debe ser respaldada por tres

importantes aspectos:

1. Conocer cuales son las consecuencias técnicas de la decision.

2. Evaluar las incidencias en los costos de la empresa.

3. Calcular el impacto en el mercado que atiende la empresa, en este
caso puede ser el impacto que tiene sobre las demas areas de

produccién.

Segun el andlisis de la informacién ya procesada en los elementos
estadisticos para controlar los tiempos de produccion, la alta gerencia
podra tomar decisiones a ciencia cierta y confiable sobre los mismos,

facilitando asi, estos tres aspectos importantes.
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Costo del Proyecto

MATERIAL/EQUIPOS COSTO
Material de oficina $ 100.00
Textos y material bibliogréafico $ 60.00
Asesoramiento profesional $ 300.00
Fotocopiado $ 20.00
Impresiones $ 40.00
TOTAL $ 520.00

Elaborado por: Dario Lépez

6.9 PREVISION DE LA EVALUACION

El gerente de produccion y la contadora de la empresa mediante
reuniones formales deberan evaluar de forma permanente los resultados
generados con la aplicacion de las herramientas estadisticas para
controlar los tiempos de produccioén, la evaluacién basicamente consistira
en determinar la productividad de cada uno de los subprocesos de
produccion analizando los costos de mano de obra directa y por ende en

constatar el cumplimiento de los objetivos previstos con dicha propuesta.

Ademas se puede indicar que la implementacion de las herramientas
estadisticas para controlar los tiempos de produccion, no constituye el
anico fin de la propuesta, pues también permite que la evaluacion de
algunos aspectos de vital importancia pueda desarrollarse de la mejor

manera, tales como son:

» Calidad y precision técnica mediante los planos de construccion de
la carroceria.

» Cumplimiento de Las especificaciones normadas en la Certificacion
ISO 9001:2008. para empresas industriales.

» Controlar la generacion de desperdicios en materia prima y
producto defectuosos dentro del proceso productivo.

» Control y registro oportuno de inventarios en bodegas.
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Anexo 1 DAVMtPRDA’_ga_{g& ' ’_7 B

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR CIA LDTA.

CUNCHIBAMBA - PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126

ENCUESTA

ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL OPORTUNO DE LA EMPRESA
DAVMOTOR CIA. LTDA.

OBJETIVO
e Conocer y establecer posibles causas que conllevan a la incidencia
de costos de produccién de la empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.
e Establecer una posible guia o sistema de control estadistico para el

control en tiempos de produccion.

INSTRUCCIONES.
e La encuesta estara dirigida al area de estructuras.
e Seran encuestas todas las personas involucradas en el desarrollo
del proceso productivo estructural.
¢ No se aceptaran ningun tachén o enmendadura.

e La encuesta seré llenada Unicamente con esferogréfico.

DATOS INFORMATIVOS:

Nombre del Encuestado:

Departamento:

Cargo:
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PERSONAL DE PRODUCCION
SUBRRAYE LA REPUESTA CORRECTA

1.- ¢Los sefiores obreros son previamente capacitados antes de
emprender cualquier actividad, en el desarrollo de subprocesos en el area
de estructuras?

a) Si b) No
2.- ¢La planta cuenta con maquinaria moderna?
a) Si b) No

3.- ¢, Cuando existe material mal utilizado, se vuelve a operar en otras
ocasiones?

a) Si b) No

4.- ¢ Cuando finaliza la fabricacion de la estructura, se emite algun informe
del trabajo terminado a la siguiente etapa de produccién?

a) Si b) No

5.- ¢EL area de produccion, cuenta con el personal calificado para la
elaboracion de las estructuras?

a) Si b) No

6.- ¢La planta cuenta con tiempos especificos de produccién en el area
de estructuras?

a) Si b) No

7.- ¢ Existe un buen ambiente de trabajo en cuanto al trato fisico y verbal
en el &rea de estructuras?

a) Si b) No
8.- ¢El encargado de bodega, realiza la adquisicibn de materia prima

oportunamente?
a) Si b) No

9.- ¢Se cumple a cabalidad los horarios de trabajo para el personal
operario de la empresa?

a) Si b) No

10.- ¢La empresa cuenta con un departamento para el control de calidad?
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a) Si b) No

11.- ¢La planta cuenta con alguna herramienta estadistica para controlar
el tiempo de produccién en el area de estructuras?

a) Si b) No c) Otros

12.- ¢ Mediante un gréafico de control cree usted que, se puede interpretar
de mejor manera la estandarizacion de tiempos en cuanto a la produccion
de estructuras?

a) Si b) No c) Otros

13.- ¢ Cada obrero tiene alguna actividad especifica, para el desarrollo de
cada sub proceso productivo?

a) Si b) No c) Otros

14.- ¢La empresa cuenta con algun proceso de mantenimiento en cuanto
a la maquinaria de produccion?

a) Si b) No c) Otros

15.- ¢ De qué manera se controlan los procesos productivos en el area de
estructuras?

a) Manual b) Sistematico c) Otros

16.- ¢De los tipos de carrocerias a fabricarse, cual es el producto de
mayor elaboracion?

a) Bus Interprovincial b) Bus Escolar c) Otros

Fecha de la encuesta: / / GRACIAS POR SU COLABORACION
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ANEXO 2

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR CIA LDTA.

CUNCHIBAMBA - PANAMERICANA NORTE KM.15

TELEF: 032-476126
AMBATO - ECUADOR

CUESTIONARIO DE CONTROL INTERNO

INVENTARIO AREA DE ESTRUCTURAS
Afio: 2012

N° PREGUNTAS / AREA DE ESTRUCTURAS Rgslp“ef\ltgs Observaciones
1] ¢La bodega es un area restringida? X
2 ¢Larecepcion de materia prima se realiza en presencia de alguna X
autoridad?
3 ¢ Se ha responsabilizado a una sola persona el manejo de materia X En ocasiones el
prima? ayudante
4| ¢ Existe algin método de valuacion de inventarios? X
5 ¢El personal de bodega es apto para la adquisicién y despacho de X
materia prima?
6| ¢La entidad recibe inventario en consignacion? X
7| ¢ Se almacena todo el material en un lugar propicio? X
8 ¢ Existe alguna autorizacion previa para el pronto despacho de X
materia prima hacia los sefiores obreros?
9] ¢, Se realiza inventario de materia prima periédicamente? X Cada afio

10 [ ¢ Se ingresa el inventario diariamente al sistema contable?

11 c‘,Se_ descarga del sistema contable todas las adquisiciones X
realizadas por los sefiores obreros?

12 ¢ Se controla como los sefiores obreros realizan la manipulacion de X Existe un Ing.
materia prima? De planta
¢ Los registros contables de inventario los lleva una persona ajena Auxiliar

13 X
al encargado de bodega? contable

14| ¢ Se despacha materia prima con precautela? X
Al momento de recibir la materia prima se ha detallando

15 ; X
claramente la cantidad o volumen del producto?

16 La bodega cuenta con un personal propicio para el pronto X
despacho de materia prima?

17| ¢ Se realiza la adquisicién de materia prima oportunamente? X

18] ¢La empresa cuenta con camaras de vigilancia en bodega? X

19| ¢ Los sefiores obreros tienen referencias personales? X

20 | ¢ La adquisicion de materia prima se realiza dependiendo su stock? | X

Pérdida de M.P. = Respuestas negativas * 100 % / Total preguntas

Pérdida de M.P. =3 * 100% / 20 = 15 %

INTERPRETACION.- El 15% de materia prima se pierden durante todo el
proceso productivo, dentro de la empresa DAVMOTOR CIA LTDA.
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ANEXO 3

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR CIA LDTA.

CUNCHIBAMBA - PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126
AMBATO - ECUADOR

ENTREVISTA COSTOS DE PRODUCCION M
AREA CONTABILIDAD DE COSTOS

Afio: 2012

1.- ¢De qué manera se obtiene los costos de produccion por cada

estructura de carroceria a fabricarse?

Basicamente los costos de produccion se obtienen, segun la estructura a
fabricarse, es decir y en algunos de los casos requiere de extras, como
ejemplo alargamiento de la carroceria, y también por el reproceso de
mano de obra que involucra tanto el tiempo como materia prima a

utilizarse.

2.- ¢La empresa aprovisiona costos de produccién para cada una de

las carrocerias?

Regularmente, la empresa no aprovisiona los costos de produccién para
cada carroceria a fabricarse, provocando ciertas dificultades, en muchos
de los casos la empresa se financia de otras empresas aledafas, ésta
con la ventaja de ser el mismo duefio de aquellas empresas

mencionadas.

Cabe recalcar también que, la empresa tiene dificultades con el pago a
los sefiores proveedores, dificultando asi el pronto despacho de materia

prima y por la misma razon, el retraso en la produccion de carrocerias.
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3.- ¢La empresa de que manera remunera a los sefiores obreros por

prestar sus servicios?

A los sefiores obreros se les remunera mensualmente, con el costo de
480.00 dolares americanos, y a cada jefe de area productiva, con

pequefio porcentaje mas de dinero por la misma razon.
4.- ;La empresa tiene inconvenientes financieros?

La empresa si tiene algunos inconvenientes financieros, uno de ellos es el
pedir dinero financiado a otros negocios aledafios o viceversa, esto suele
suceder ya que, el sefior propietario de la empresa DAVMOTOR CIA.
LTDA. Cuenta con varios negocios, en la cual realizan pequefios
préstamos financieros sin tomar en cuenta que en lo posterior puede

causar dafios econdmicos entre empresas.
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ANEXO 4

EMPRESA INDUSTRIAL DAVMOTOR CIA LDTA.

CUNCHIBAMBA - PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126
AMBATO — ECUADOR

ENTREVISTA TIEMPOS DE PRODUCCION TV\
AREA DE ESTRUCTURAS

Afio: 2012

1.- ¢Cual son los tiempos estimados de produccién en cada

carroceria a fabricarse?

El tiempo estimado en el desarrollo de una estructura interprovincial es
de dos semanas de produccion, mientras que, en el desarrollo de una
estructura escolar se estima una semana y media de produccion, cabe
mencionar también que, los dias sabados trabajan cuatro horas hasta el

medio dia.

2.- ¢Especificamente cuantos sefiores obreros se requiere para

fabricar la estructura de un bus interprovincial y un bus escolar?

Por lo regular tanto en el desarrollo de un bus interprovincial como el

desarrollo de un bus escolar intervienen cuatro sefores obreros.

Cabe recalcar que en ciertas ocasiones, la elaboracion de las estructuras
para carrocerias de autobuses, se requiere de ayuda adicional.

3.- ¢En cual de las areas de produccién cree usted que sea necesario

analizar el tiempo?

El area mas afectada y critica de produccion, es el area de estructuras,
por ser la primera etapa de produccién. Existe también algunos desfases
de tiempo tanto en la adquisicion materia prima como en mano de obra, y
ésta area también es importante ya que, encadena a las demas areas de

produccion, es decir si existe alguna dificultad o inconveniente en la
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primera area de produccion, hace que el resto de &reas siga su mismo
curso dificultando asi el tiempo estimado de produccién para toda la

carroceria a fabricarse.
4.- ;Cuantos subprocesos existe en el area de estructuras?

Para la fabricacion de estructuras en autobuses tanto Interprovinciales
como autobuses escolares se especifican doce subprocesos detalladas a

continuacion:
1. Preparacion de material
2. Fondeado de tuberia.
3. Cortes piezas para tejido
4. Doblado tubos
5. Doblado planchas sécalo
6. Construccion de plataforma
7. Empernado de plataforma
8. Construccion de laterales
9. Construccién de techo
10.Construccion de estribos
11.Remate total

12.Construccion de frente carrocero
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Anexo 5

FICHA RECOLECCION DE DATOS
EMPRESA DAVMOTOR CIA. LTDA.

AREA DE ESTRUCTURAS

DAV MOTOR Cia. Lida.

~1

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

PROVEEDOR PRODUCTO CANTIDAD CREDITO A

FECHA

HORA RECEPCION | RESPONSABLE DE LA RECEPCION

SUPERVISION ACEPTADA

RESPONSABLE DE LA SUPERVISION

Sl

NO

OBSERVACIONES:

ENTREGADO:

AUTORIZADO POR:
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Anexo 6

FICHA RECOLECCION DE DATOS
EMPRESA DAVMOTOR CIA. LTDA.

DAV MOTOR Cia, Ltda,

~1

190

AREA DE ESTRUCTURAS
ENTREGA DE MATERIA PRIMA
PRODUCTO CANTIDAD ORDENDE | preyn | HORA RECEPCION | RESPONSABLE DE LA RECEPCION | RESPONSABLE DE LA ENTREGA | RODUCTO COMPLETO
PRODUCCION i NO
OBSERVACIONES:
ENTREGADO: AUTORIZADO POR: RECIBIDO POR:




Anexo 7

EMPRESA INDUSTRIAL DAVIMOTOR ClA LDTA.
CUNCHIBAMBA EN LA PANAMERICANA NORTE KM.15
TELEF: 032-476126
AMBATO - ECUADOR

DAV RO TOR Cio. LEda.

~

HOJA RECOLECCION DE DATOS EN SUBPROCESQS
1.- PREPARACION DE MATERIAL
RESPONSABLE DEL REGISTRO :
AREA DE TRABAJO :
JEFE DE PRODUCCION :
TIPO DE CARROCERIA
CARROCERIAS MES N.- RESPONSABLE | INTERPROVINCIAL 17-210 | EUSESCOLAR3-150
OBSERVADAS OBREROS | MAMNO DE OBRA -
TIEMPO REAL DE PRODUCCION
JuLio
AGOSTO
SEFTEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICEMBRE
TOTAL HORAS HOMBRE
OBSERVACIONES:
ENTREGADO: AUTORIZADO POR: RECIBIDO POR:
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Anexo 8

Formato del calculo Diagrama caja y bigote

DATOS
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POSICIONES Y
CUARTILES
Q1=25% DE LA
INFORMACION
= 20
P1= N/4
P1= 5
CALCULO
Ql= P1+1/2
Q1= 0,00
Q2=50% DE LA
INFORMACION
= 20
p2= N/2
p2= 10
CALCULO
Q2= P2+1/2
Q2= 0
Q3= 75% DE LA
INFORMACION
= 20
P3= 3*N/4
P3= 15
CALCULO
Q3= P3+1/2
Q3= 0
LIMITES
X Max T= Q3+1,5AQ
0,00
X Min T= Q1-1,5AQ
0,00
AQ = (Q3-Q1)
AQ = 3,87 0,00




Anexo 9

Formato Interpretacién de resultados

DIAGRAMA CAJA Y BIGOTE
INTERVALOS TIPICOS Y ATIPICOS PARA DETERMINAR TIEMPOS DE PRODUCCION
EN ESTRUCTURAS DE BUS INTERPROVINCIAL
1.- PREPARACION DE MATERIAL

X min X max
XminT a1 Me=02 Q3 XmaxT
TIEMPOS ATIFICOS TEMPOS TIRPICOS TIEEMPOS ATIPICOS
CURVA ASIMETRICA POSITIVA

Formato grafico de control por variables

TIEMPOS PERMITIDOS O ACEPTABLES DE PRODUCCION :

14,5
= +1.5 AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
z 13,5
0
§ 13 TIEMPO REAL
'ﬁ 125 124 -
- PO TIEMPO
@ PERMITIDO
915 - : e -
o a1 TIEMPO IDEAL
= < -
10,5
10
o -1.5AQ (NIVEL DE CONFIANZA)
5 s

1 2 3.4 5 .6 7 8 91011121314151617181920
N'DECARROCGW\S ‘ /
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Anexo 10
Acta de Entrega a la siguiente etapa de produccién

Ambato, de del 2012

Se hace la entrega de la estructura para la carroceria del bus
Interprovincial (OP139), VOLKSWAGEN 17-210 Bus del Chasis #
9532F82W4AR019232 a entera satisfaccion de quien recibe

DETALLE DE ENTREGA

APROBACION MOTIVO
SUB PROCESOS

Sl NO

. Preparacion de material

. Fondeado

. Doblado tubos

1
2
3. Cortes
4
5

. Doblado planchas Zécalo

6. Construccion de
plataforma

7. Empernado de plataforma

8. Construccion de laterales

9. Construccion de techo

10. Construccién de estribos

11. Remate total

12. Construccion de frente
carrocero

TOTAL

Nota:

SATISFACCION DEL SOBRESALIENTE | BUENO REGULAR MALO

TRABAJO REALIZADO

Observaciones:

ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:
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Anexo 11 Plano de la planta

DISTRIBUCION DE LA

140000

PLANTA

Electricidad y Acabados

16300

Preparacion y Pintura

Forrado de Estructuras

Montaje de Estructuras

gz

14500

Cabina de prueba Cabina de
de agua pintura
ﬂf““" & - TEFETHETe = - - I b - - - - - - |
W - &g g = F 1 &= & - g | e | g === Bk
le=—o &= g+ ] @ (R g | g | e | [[] [ |}
o ||E&—=1 @@= "E?E{;;ié}“ o= [®)
o Lo ]
-y 14500 —

DESCRIPCION

1.- Guardiania
2.- Oficinas
3.- Bodega
4.- Banos

5.- VVestidores

6.- Bodega de
parabrisas

7500

Ancho = 16000 mm

AREA DE LA PLANTA= 2240 m®
Largo = 140000 mm

Plazo de entrega = 45 dias

Plano # 01 @ARlELBUS
TITULO DATO!
PLANTA CARROCERA EIVTE ey
DIRECCION Reviso Marcelo A
Panamericana Norte Km 15
sector Cunchibamba Fecha: 22-04-10
Numero de trabajadores Produccion mensual Escala: 11000
62 6 buses Tolerancia: | +-5mm

Fuente: Empresa DAVMOTOR CIA. LTDA.
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Fotografias de los sub procesos de produccion en el area de
estructuras para carrocerias de automotores en la empresa
DAVMOTOR CIA. LTDA.

Anexo 12

Logo de la empresa

DAV MOTOR Cra. Ltda.

-

Anexo 13
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Anexo 14.

2. Fondeado

Anexo 15.

3. Cortes
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Anexo 16.

4. Doblado tubos

Anexo 17
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Anexo 18

6. Construccion de plataforma

Anexo 19

7. Empernado de plata_forma
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Anexo 20

8. Construccion de laterales

Anexo 21

9. Construccion de techo
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Anexo 22

10. Construccion de estribos

F/f ﬂ%

VL { \

¢rs=-.—'—“'3l

Anexo 23

11. Remate de soldadura total
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Anexo 24

12. Construccion de frente carrocero
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Anexo 25

BUS INTERPROVINCIAL 17-210 TERNINADO EXTERIOR

Anexo 26

BUS ESCOLAR 9-150 TERNINADO EXTERIOR
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