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Prologo.
Como parte del programa de graduacion y en cumplimiento con lo establecido por la
Universidad Rural de Guatemala, se realizd una propuesta sobre “Plan para
implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en empresa

Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.”.

Previo a optar al titulo universitario de Ingenieria Industrial en el grado académico de
Licenciatura, por lo que fue necesario realizar la investigacion con el personal técnico

y operativo de la empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

Existen razones practicas para llevar a cabo la investigacion:

Servir como fuente de consulta para estudiantes y profesionales que requieran

informacion sobre el tema de estudio.

Ser aplicable como alternativa de solucidn para otra empresa en condiciones similares.

Proponer una solucion practica basada en los conocimientos industriales adquiridos

en las clases universitarias.

El propdsito fundamental de la presente investigacion es el incremento en la cantidad
de producto rechazado cinturones en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala., por lo cual, es necesario implementar y dotar de un documento especifico

que contenga alternativas de solucién al problema encontrado.



Presentacion.
Este trabajo de graduacion del nivel de licenciatura se presenta con el titulo “Plan para
implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en empresa
Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.”. Este hace un abordaje sobre
la situacion al investigar la problematica de incremento en la cantidad de producto

rechazado (cinturones).

Por lo que el presente informe es presentado a través de la investigacion de sus efectos,
sus causas Yy posibles soluciones, esto permitio constatar el d incremento en la cantidad
de producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel
Petapa, Guatemala, Como medio para solucionar la problemética se propuso
establecer con disminuir cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa

Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

La actividad investigativa que se realizd, sirve como aporte para elaborar mayor
cantidad de cinturones y aprovechar asi de mejor manera la materia prima. De igual
forma, se presenta la formacion para la unidad ejecutora, a la que corresponde la
materializacion y evolucién de la propuesta en general; asi como un programa de

capacitaciones al personal involucrado.
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I. INTRODUCCION.
El presente informe investigativo y titulado de ingenieria industrial en el grado
academico de licenciatura, se elabor6 para dar solucion a la problematica identificada
en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala., sobre el incremento
en la cantidad de producto rechazado cinturones en empresa, por lo que fue preciso
realizar el estudio del problema, su causa y efectos, con la finalidad de plantear una

solucién basada en la produccién.

El contenido consta de dos tomos, el primero se divide en: cuatro capitulos que se
identifican con nudmeros romanos; capitulo uno (I) contiene la introduccion,
planteamiento del problema, hipoétesis, objetivos (general y especifico), metodologia
(métodos y técnicas); capitulo dos (I1) estad conformado por el marco teérico (aspectos

conceptuales).

El capitulo tres (I11) incluye la comprobacién de la hipétesis, donde se muestra la
tabulacion y descripcion gréfica de los datos obtenidos en las encuestas, el capitulo
cuatro (1V) esta conformado por las conclusiones y recomendaciones. Estos capitulos
son seguidos del apéndice bibliografico. Los anexos son: 1) formato domind, 2) arbol
de problemas, hipoétesis y arbol de objetivos 3) diagrama del medio de solucion, 4)
boleta de investigacion efecto, 5) boleta de investigacién causa, 6) célculo de la
muestra, 7) calculo del coeficiente de correlacion, 8) calculo de la proyeccion lineal

sin proyecto.

El segundo tomo consiste en presentar a manera de sintesis la informacion y datos
mas relevantes de la investigacion, asimismo, anexar el planteamiento de la propuesta
de solucidn, la matriz de estructura ldgica del trabajo investigativo y el presupuesto

general de propuesta.



1.1 Planteamiento del problema.

El presente informe sobre cinturones, tiene origen en el incremento en la cantidad de
producto rechazado cinturones en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala., por el deficiente proceso de elaboracion de cinturones en empresa, debido
a que no cuenta con plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion
de cinturones en empresa, esta problematica se ha percibido en los ultimos cinco afos

y limita la produccion a cumplir con la demanda de la empresa.

El incremento en la cantidad de producto rechazado cinturones en empresa Accesorios
Globales, San Miguel Petapa, Guatemala. Se refiere a que en la actualidad la empresa
no cuenta con eficiente proceso de elaboracion de cinturones para satisfacer la
cantidad de la demanda de sus clientes, lo que ha provocado que la empresa no alcancé
las metas, ademas esta situacion limita la capacidad de proveer y compromete la

fidelidad de los clientes.

Este efecto se ha percibido el increment6 en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) por el deficiente proceso de elaboracion, el equipo actual de produccion
no cuenta con la capacidad maxima para hacer frente a las necesidades productivas de

la empresa.

Toda esta situacion se presenta como consecuencia de no contar con de plan para
implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en la empresa,
cuya implementacion permitiria agilizar y producir méas productos (cinturones) en

menor cantidad de tiempo.

Al proponer que se implemente esta propuesta, se pretende que los socios de la
empresa inviertan en una solucién inmediata al problema encontrado y se logre contar

con un proceso de elaboracion de cinturones acorde a la demanda de los clientes.



1.2 Hipdtesis.
Se pudo establecer la hipétesis de trabajo como parte del trabajo de investigacion.

Hipotesis causal.

“El incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa
Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante los ltimos 5 afios, por
deficiente proceso, es debido a la inexistencia de plan para implementar Mejora

Continua.”

Hipotesis interrogativa:

¢Serd la inexistencia de plan para implementar Mejora Continua, la causante del
incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios
Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por deficiente

proceso?

1.3 Objetivos.
El desarrollo de la investigacion conllevo el planteamiento de los objetivos: general y
especifico, los cuales conforme la investigacién avance deben alcanzarse para

comprobar la veracidad de la hipétesis y la forma de solucionar la problematica.

1.3.1 General.
Disminuir cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa ACCeSOrios

Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

1.3.2 Especifico.
Contar con eficiente proceso de elaboracion de cinturones en empresa Accesorios

Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.



1.4 Justificacion.

Actualmente, la empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala,
reporta en promedio 4,604 rechazos de cinturones al afo, lo que equivale a un total de
23,022 cinturones en los ultimos cinco afios, esta es una situacion ha perjudicado la
imagen de la empresa y ha limitado su expansion, ha provocado el incumplimiento de
la demanda productiva, de calidad y dificultad para generar mayores ingresos

econdmicos.

Con base a los datos de los ultimos cinco afios, se puede deducir que el incremento en
la cantidad de cinturones rechazados es del 5 % anual, esto como consecuencia de
deficiente proceso de elaboracion de cinturones, producto de la falta de una propuesta

de Mejora Continua al proceso.

Esta situacion tenderd incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones)
en empresa, los siguientes cinco afios de no tomar medidas necesarias para
contrarrestar la problematica, las proyecciones indican que para el afio 2025 la

cantidad de cinturones rechazados sera de 6,414 al afo.

Es importante el plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion
de cinturones cuya renovacion del proceso permitird ofrecer mas cantidad de
produccidn, con lo que se conseguira satisfacer la demanda de los clientes y lograr el

crecimiento de la empresa a través de la obtencion de nuevos clientes.

Resulta indispensable para mejorar la productividad del proceso de cinturones de la
empresa la implementacién de esta propuesta que promueva la renovacion e
innovacion del proceso en general, con lo que permitiria en los siguientes cinco afos
reducir la cantidad de cinturones rechazados en un 85 %, lo que equivaldria a uno para
el afio 2024.



1.5 Metodologia.
Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacién, se expone a continuacion:

1.5.1 Métodos.

Los métodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipdtesis y la
comprobacion de la misma; asi: Para la formulacion de la hipotesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco légico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de

este documento.

Para la comprobacion de la hipdtesis, el método utilizado fue el inductivo, que contd

con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.

La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion:

1.5.1.1 Métodos y técnicas utilizadas para la formulacion de la hipétesis.

Para la formulacién de la hipotesis se utilizé el método deductivo como medio
principal de investigacion, el cual permitié conocer aspectos generales y especificos
de la empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, departamento de

Guatemala. Las técnicas utilizadas fueron:

Observacion directa. Esta se realizd directamente en la empresa, lo que permitio
confirmar que la calidad de produccién en el actual proceso de cinturones no era
suficiente para la exigencia de la demanda actual, ademas permitio ahondar en las
causas de esta insatisfaccion, puesto que se investigd sobre la oportunidad de

implementar nuevos sistemas de trabajo a través de la comparativa con modelos que



demuestran mejoras notables, por ultimo, se verificd sobre los esfuerzos del personal

técnico por solucionar la problematica.

Investigacion documental. Esta técnica se utilizo a efectos de determinar si se poseian
documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin de no
duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo académico que se desarrolld; asi como, para
obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la tematica citada.
Los documentos consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que fueron
obtenidos a través de las fichas bibliograficas utilizadas en el transcurso de la revision

documental.

Entrevista. Una vez formada una idea general de la problematica, se procedid a
entrevistar a colaboradores, supervisores y gerentes de los siguientes departamentos:
Servicio al Cliente, Area de Produccion y Control de Calidad, a efectos de poseer

informacion mas precisa sobre la problemética identificada.

Con la situacion mas clara sobre la problematica incremento en la cantidad de
producto rechazado (cinturones) y con la utilizacion del método deductivo, a través
de las técnicas anteriormente descritas, se procedié a la formulacién de la hipétesis, a
cuyo efecto se utilizo el método del marco l6gico, que permitioé encontrar la variable
dependiente e independiente de la hipotesis, ademas de definir el area de trabajo vy el

tiempo que se determino para desarrollar la investigacion.

La hipotesis formulada de la forma indicada, dice: “El incremento en la cantidad de
producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por deficiente proceso, es debido a la

inexistencia de plan para implementar Mejora Continua.”



El método del marco logico, permitié también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asimismo facilitd establecer la
denominacion del trabajo.

1.5.1.2 Métodos y técnicas empleadas para la comprobacién de la hipotesis.

Para la comprobacion de la hipétesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problemética identificada; lo cual sirvio para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.

A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

Encuestas. Previo a desarrollar la entrevista, se procedié al disefio de boletas de
investigacion, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipdtesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a poblacién objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad, de
hacer més efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas proporcionaran la

informacién requerida después de ser aplicada.

Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, se decidid
efectuar la técnica del censo estadistico para evaluar tanto la poblacion efecto
(variable Y), como la poblacion causa (variable X); se efectu6é un censo, puesto que
las poblaciones identificadas se componian Unicamente de seis elementos cada una,
con lo que se establece que el nivel de confianza para la comprobacion de los dos
casos serd del 100 % y el margen de error de 0 %.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedio a tabularlas;
para cuyo efecto se utilizé el método estadistico y el método de analisis, que consistio

en la interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos



después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la

comprobacion de la hipétesis previamente formulada.

Una vez interpretada la informacion, se utilizé el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion, el
que sirvié ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacion, con los

resultados obtenidos producto de la investigacion de campo.

1.5.2 Técnicas.
Las técnicas empleadas, tanto en la formulacién como en la comprobacién de la
hipétesis, se expusieron anteriormente; pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de la

formulacién de la hipotesis y a la comprobacién de la misma; asi:

Como se describié en el apartado (1.5.1 Métodos), las técnicas empleadas en la
formulacién fueron: La observacion directa, la investigacion documental y las fichas
bibliogréficas; asi como la entrevista a las personas relacionadas directamente con la

problematica.

Por otro lado, la comprobacién de la hipétesis, se utilizé la encuesta y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la encuesta estuvo presente en la etapa de la
formulaciéon de la hipétesis y en la etapa de la comprobacion de la misma. La
investigacion documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda

la investigacion documental y especialmente, para conformar el marco teorico.



Il. MARCO TEORICO.
La siguiente recopilacion investigativa concierne al segmento teérico y documental
de autores que han explicado y generado una base cientifica que ayuda a entender
mejor el tema y generar la propuesta de solucion. Con la finalidad de desarrollar el
presente capitulo, fueron objeto de consulta autores nacionales y extranjeros, medios

de comunicacion visual y escrito, para asi sustentar las definiciones conceptuales.

I1.1. Aspectos conceptuales.

Producto.

“El concepto de producto contrario al concepto de produccién, existen muchas
empresas que se guian por el concepto del producto en si. Y apuntan toda su artilleria
hacia los productos. Este tipo de comportamiento de las empresas confia ciegamente
en que el consumidor preferird los productos que ofrecen la mejor calidad, el mejor

desempefio o caracteristicas innovadoras y al mejor precio” (Redondo, 1988)

“El concepto de producto se basa mas en las necesidades que satisface que en sus
elementos mas caracteristicos. Henry Ford fue el primero en lanzar coches en serie al
mercado, y fue el primero en dar a elegir alguna caracteristica del producto ya que sus
clientes podian elegir el coche del color que quisieran, “siempre que fuera negro”

(Redondo, 1988)

“Poco a poco los productos han ido acercandose mas al concepto actual, en el que las
caracteristicas tangibles deben ir acompaifiadas, necesariamente, de las intangibles.”

(Redondo, 1988)

“El Marketing debe encargarse de crear un coctel con todos esos elementos, tangibles
e intangibles, y dar forma al producto para comunicarselo al mercado de la mejor
forma posible.” (Redondo, 1988)



“Caracteristicas del producto. Un producto esta formado por diferentes atributos,
como hemos sefialado, englobables entre los tangibles y los intangibles que lo
caracterizan y le dan personalidad. Para conocer mas en detalle un producto, son
nueve los elementos que se pueden analizar de forma genérica, aunque siempre

dependeran de la naturaleza del propio producto.” (Redondo, 1988)

“1. Nucleo: se refiere a las propiedades fisicas, quimicas y técnicas del producto.
(Redondo, 1988)

2. Calidad: valoracién de los elementos que componen el ndcleo, de acuerdo con unos
criterios que son comparativos con la competencia.

3. Precio: valor ultimo de adquisicion.

4. Envase: elemento de proteccion del que estd dotado el producto y que, junto al
disefio, aporta un gran componente de imagen.

5. Disefio, forma y tamafio: permiten la identificacion del producto o la empresa vy,
generalmente, configura la propia personalidad del mismo.

6. Marca, nombres y expresiones gréaficas: igualmente, facilitan la identificacion del
producto y permiten su recuerdo asociado a uno u otro atributo.

7. Servicio: conjunto de valores afiadidos a un producto que nos permite poder marcar
las diferencias respecto a los demas.

8. Imagen del producto: opinion que se crea en la mente del consumidor segun la
informacién recibida, directa o indirectamente, sobre el producto.

9. Imagen de la empresa: opinion en la memoria del mercado que interviene positiva

0 negativamente en los criterios y actitudes del consumidor hacia los productos.”
“Una buena imagen de empresa avala, en principio, a los productos de nueva creacion;

asi como una buena imagen de marca consolida a la empresa y al resto de los

productos de la misma.” (Redondo, 1988)
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“El mercado y la empresa valoran de diferente manera los atributos de un producto.
Y ése es uno de los grandes problemas a los que se enfrenta el Marketing, porque lo
importante es conseguir que ambos estén en lo mismo, que entiendan el producto y

todo lo que lo rodea de la misma manera.” (Redondo, 1988)

“Se trata de que lo que la empresa cree que es su producto sea lo mismo que
comunique al mercado y que, a su vez, el mercado entienda el mensaje en el mismo
sentido que la empresa lo ha entendido previamente.” (Redondo, 1988)

Tipos de productos:

“Producto basico: es lo que compra el cliente, en término de algo que resuelve su
problema y/o necesidad.”
Producto real: estd constituido por la calidad, las caracteristicas, el nombre y el

empaque.” (Redondo, 1988)

“Producto aumentado: son los servicios y beneficios adicionales, como entrega
atencion, crédito, garantia etc.” (Redondo, 1988)
“En resumen, el producto es el conjunto total que recibe el cliente o consumidor al

momento de compra algo.” (Redondo, 1988)

“Es tradicional la division entre productos de consumo e industriales. Entre los
primeros cabe distinguir entre productos de consumo duradero y de consumo
destructivo (no duradero). La identificacion del producto parte de una diferenciacion
formal del mismo y se realiza mediante la marca y el modelo y, en algunos casos,

también mediante el envase.” (Redondo, 1988)

“La marca es ademas un instrumento de proteccion legal; el modelo es un elemento

de identificacion dentro de la marca, y el envase es el continente del producto, que
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constituye una forma de presentarlo. En algunos productos, el envase es de

importancia fundamental para su venta.” (Redondo, 1988)

“La marca se define como "un nombre, término, simbolo o disefio, o una combinacion
de ellos, que trata de identificar los productos y servicios de un vendedor o grupo de

vendedores y diferenciar-os de sus competidores”. (Redondo, 1988)

“El ciclo de vida del producto: Este concepto de ciclo de vida es de gran importancia
dentro de la politica de producto. Supone que todos los productos, desde su

lanzamiento, pasan por diferentes fases o etapas en su vida.” (Redondo, 1988)

“Por ello es necesario considerar el ciclo de vida del producto para fijar estrategias,
ya que en la practica puede pronosticarse la vida y la muerte del producto, igual que

la de un ser humano.” (Redondo, 1988)

“La calidad del Producto: Una de las causas principales de las variaciones
coyunturales que hemos destacado es, sin duda, la evolucion cualitativa del producto.
Este, en efecto, no puede ser nunca igual al principio que al final de su carrera: se
perfecciona constantemente para adaptarse a los deseos de los consumidores y a los
progresos de la técnica.” (Redondo, 1988)

Rechazos.
“Producto rechazado: Producto que no cumple con uno o mas requisitos de las

especificaciones.” (Morales, 2013)
“Una empresa rechaza por una razon vélida, dicha empresa esta devuelven el titulo

del producto al vendedor. Estan dicen en efecto que dicha carga tiene que retirarse

pues no la quieren y no la aceptardn. La responsabilidad cae entonces sobre el
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vendedor de retirar el producto y mitigar la pérdida en el producto, sea un rechazo con

causa razonable o sin ella.” (Morales, 2013)

“Si un comprador rechaza el producto sin causa razonable, el vendedor puede no estar
de acuerdo y avisara al comprador que estan rechaza sin causa razonable. EIl vendedor
puede notificar al comprador de su intencion y luego le facturara la diferencia entre el
original de la factura y la reventa del producto a un nuevo destinatario.” (Morales,
2013)

“Los rechazos de articulos se producen se considera que las condiciones de la
devolucién de productos no se ajustan a las estipulaciones de venta incluidas en el
protocolo de comercializacion publicado. Al cliente se le reiterara la posibilidad de
volver a recibir el articulo devuelto; si desestima esta opcion, la tienda online podra

quedarse con el producto y con su correspondiente importe.” (Morales, 2013)

“Sin embargo, también existe la opcion de rechazo por parte del cliente, que rechaza

quedarse con la mercancia en el momento de entrega.” (Morales, 2013)

“Motivo de rechazos de productos: (Morales, 2013)
Materia prima, Peso, tamafio, color.

Producto dafiado o averiado.

Faltan accesorios en el interior de la mercancia.

El articulo no coincide con el que se compro online.
Retraso de envio.

Pedido equivocado.”
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“La revision desde materias primas hasta productos terminados es importante para
asegurar una buena calidad del producto por esta razon es necesario establecer un

sistema de aceptacion y rechazo de materias primas.” (Morales, 2013)

“Hay atributos que nos sirven como fundamento para la aceptacion y rechazo del
producto. Se toma en cuenta desde la medida, forma, peso, etc.” (Morales, 2013)

Imagen 1. Rechazo (cajas dafiadas)

Fuente: (Morales, 2013)

Cinturones.

“Un cinturén, correa, o faja es una prenda en forma de banda flexible fabricada de
cuero u otro material resistente que se coloca alrededor de la cintura o cadera para
terminar de lucir o contrastar una prenda como un pantalon u otra prenda similar ya
sea falda, bermudas, etc.” (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“En un extremo del cinturdn se encuentra la hebilla generalmente metalica por la que
se introduce el otro extremo de la correa. El cintur6n tiene una serie de agujeros
equidistantes, en los cuales la pla de la hebilla se inserta con el fin de asegurar las

bermudas o el pantaldn. Las disparidades de orificios posibilitan que un cinturén sirva
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para personas de diferente envergadura y, en caso de no encontrar el agujero
adecuado, se puede acudir a un marroquinero que realice un agujero a medida.”

(Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“La produccidn se inicia con la compra de las materias primas (cueros vacunos u otros,
hebillas, etc.), los cuales tienen que ser de las calidades requeridas, segun su disefio.”
(Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“Un cuero entero tiene medidas variables depende de la raza y del tamafio del animal.
Pero el cuero no es una materia prima uniforme y de la calidad que se adquiera,
dependera su rendimiento. Los defectos, como las marcas de fuego, perforaciones y
las zonas irregulares en forma y calidad.” (Instituto Nacional de tecnologia indutrial
(INTI), 2020)

“Etapa 1: Seleccion de la materia prima - cuero. Para seleccionar la materia prima
(cuero), adecuada al disefio preestablecido se debera prestar especial atencién a los
defectos que pueden presentar los cueros (rajaduras, color desparejo, marcas de fuego,
etc.,) los cuales disminuiran sustancialmente el rendimiento del material.” (Instituto

Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“Etapa 2: Recepcion y almacenamiento de la materia prima - cueros. Para un correcto
almacenamiento, el mayor requisito es colocarlos en un lugar seco y aireado, para
evitar la formacion de hongos que estropearan sus cueros.” (Instituto Nacional de
tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“Etapa 3: Corte de piezas. Las tiras que constituiran los cinturones se deben cortar en
forma paralela al espinazo, comenzar por cortar los cinturones de mayor longitud. Se
deberan evitar las zonas del cuero que presenten defectos, para lograr un buen articulo

final. En el caso de no haber elegido un cuero que ofrezca buen rendimiento se podra
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mejorarlo innovan el disefio.” (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI),
2020)

“Para esta etapa se utilizard una mesa con chapa de zinc, una regla metalica o un trozo
largo de chapa y una cuchilla para realizar los cortes.” (Instituto Nacional de
tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“Etapa 4: Pegado. El articulo propuesto en este caso, estd forrado con cuero vacuno
descarne, que es mas econdmico y de menor calidad que el cuero vacuno flor, vista
del cinturdén; ambos cueros se pegaran con adhesivo de aparado distribuido
uniformemente con espatula. De igual manera, previamente a la colocacién del
remache que sujetara la hebilla se debe pegar con el mismo adhesivo. Todo cuero debe
estar pegado antes de ser cocido o remachado.” (Instituto Nacional de tecnologia
indutrial (INTI), 2020)

“Etapa 5: Costuras. En este caso las costuras perimetrales cumplen una doble funcion,
de sujecion y de vista. Se realizaran luego del pegado empleado una maquina de coser
de doble arrastre y un hilo adecuado. Se cosera el cinturon en todos los bordes a
manera de pespunte. Las costuras se pueden disefiar como adorno y asi mejorar y
variar la estética de sus productos.” (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTT),
2020)

“Etapa 6: Tintura. Se aplicara tintura de color similar a la superficie del cuero, en el
borde creado por el cortado, utiliza un pincel. También se podran mejorar algunas
imperfecciones que presenten los cinturones.” (Instituto Nacional de tecnologia
indutrial (INTI), 2020)

“Etapa 7: Colocacion de hebilla. Se preparara el extremo del cinturéon donde se

colocara la hebilla y se debe hacer un rebaje adecuado en el cuero. Luego se coloca la
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hebilla, se cementa, es decir se coloca el adhesivo en el cuero y se aplica por medio
de un remachador manual un remache para sujetarla.” (Instituto Nacional de

tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“Etapa 8: Agujercado. Se empleara un sacabocado con el que se realizaran agujeros
pequenos en el extremo del cinturdn, de acuerdo al modelo preestablecido.” (Instituto

Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

Imagen 2. Cinturones.

1&\;

\ ——
/

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

“El cinturdn consta de: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)
1. Faja de cuero

2. Hebilla: es la placa de metal en donde lleva el aguijon.

3. Punta: determina el estilo de cada cinturén

4. Salchicha: es donde se inserta la hebilla con el aguijon

5. Agujeros: dependen del estilo y de la forma del cinturén

6. Cantos: son los lados del cinturén

7. Cola: es la forma de corte del parte de atras del cinturon.”
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Partes del cinturon:

Imagen 3. Faja de cuero.

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)
Imagen 4. Hebilla.

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

Imagen 5. Punta de la faja.

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)
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Imagen 6. Aguijon.

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)
Imagen 7. Agujeros

—

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

Imagen 8. Canto.

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)
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Imagen 9. Cola.

Fuente: (Instituto Nacional de tecnologia indutrial (INTI), 2020)

Indicadores de Incrementé de Cinturones Rechazados
Aumento en la cantidad de cinturones rechazados.

Pérdida de clientes, esto debido a no cumplimiento de pedidos.
Pérdidas economicas, derivadas de la pérdida de clientes.

Déficit de produccion.

“Definicion de un indicador. Es la expresién matematica que cuantifica el estado de
caracteristica hecho que queremos controlar. La definicion debe ser expresada de la
manera mas especifica posible, evitar incluir las causas y soluciones en la relacion.
La definicion debe contemplar solo la caracteristica o hecho (efecto) que
observaremos y mediremos. Podemos medir cantidades fisicas, proporciones, lapsos
de tiempo, etc. Algunos ejemplos de definiciones de indicadores serian:” (Francisco
Javier, 1991)

“1. Cantidad de defectuosos/Semana. (Francisco Javier, 1991)
2. NUmero de accidentes/mensuales.

3.Cantidad de sugerencias/trabajador.

4.Disponibilidad de la linea 1 de produccién.
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5.Porcentaje de cumplimiento del estandar.

6.Rotacion del personal.

7.Porcentaje de areas que cumplen el patrén de limpieza.

8.Numero de facturas cobradas antes de los 45 dias de vencimiento.

9.Unidades monetarias facturadas cobradas antes de los 45 dias de vencimiento.

10.Cantidad de informes retrasados.”

“Objetivo de un indicador: “El objetivo en consecuencia, permitira seleccionar y
combinar acciones preventivas y correctivas en una sola direccién. Esta combinacion
dependerd de la magnitud de los problemas y el momento (oportunidad) de
intervencion. No es lo mismo atacar un problema de productos (% de defectuosos) al
momento de disefar el producto, que al momento de cumplir a produccion del dia.”

(Francisco Javier, 1991)

“El objetivo nos permitiré tener claridad sobre lo que significa mantener un estandar
en niveles de excelencia (cero defectos que se convierte en partes por millén, cero
accidentes, cero retrasos en las entregas, etc.) y adecuarlo permanentemente ante los

diversos cambios, asi como proponerse nuevos retos.” (Francisco Javier, 1991)

“Niveles de referencia de un indicador el acto de medir se realiza a través de la
comparacion y ésta no es posible si ho contamos con una referencia contra la cual
contrastar el valor de un indicador. Esa desviacidon es la que real mente se nos
transforma en el reto a resolver Mas adn, un mismo valor actual de un indicador puede
sefialar varios tipos de problemas Si lo comparamos contra diversos niveles de

referencia.” (Francisco Javier, 1991)
“Existen diversos niveles de referencia: (Francisco Javier, 1991)
a) Historico.

b) Estandar (medicién del trabajo).
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c) Tedrico.

d) Requerimiento de los usuarios.
e) Competencia.

f) Consideracion politica.

g) Planificado”

“Nivel histdrico: El nivel de referencia histérico se determina a partir del anlisis que
se haga de la serie de tiempo de un indicador, nos da la manera como ha variado en el
tiempo. Con esa informacion y aplicar las técnicas de analisis y proyeccion

adecuadas.” (Francisco Javier, 1991)

“El valor historico nos senala la variacion de los resultados de la unidad de analisis.
Su capacidad real, actual y probada. Nos informa acerca de si el proceso esta, o ha
estado, controlado o no, segun la disposicion de sus valores. Como tal, cada resultado
nos muestra la manera como se han combinado en un periodo determinado los factores
externos e internos, los factores controlables y los no controlables, los

circunstanciales, los permanentes, etc.” (Francisco Javier, 1991)

“El valor histérico nos dice qué hemos hecho, pero no nos dice el potencial alcanzable,
aunque dependen del grado de control, algunos valores pueden indicar capacidades

del sistema, Si eliminasemos las llamadas causas especiales.” (Francisco Javier, 1991)

“El estandar: El estandar se calcula las técnicas de estudio de métodos y de medicion
del trabajo. En general el estandar nos sefiala el potencial de un sistema determinado,
vale decir, unos equipos, insumos y mano de obra dada, con unos métodos de trabajo
dados en unas instalaciones dadas, etc. Representa el mejor valor del status. En tal
sentido, representa el valor lograble si hacemos bien nuestras tareas.” (Francisco

Javier, 1991)
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“El estandar no nos dice el comportamiento del sistema en el tiempo, no nos dice
mucho acerca de la incidencia de factores externos en coyunturas o sencillamente del
comportamiento ante la incidencia de factores o situaciones extraordinarias.”

(Francisco Javier, 1991)

“El estandar es un nivel de preferencia insustituible y siempre debe tratar de
construirse; pero el estdndar no so calcula una sola vez, sino que hay que mantenerlo
actualizado con los diversos cambios de orden tecnoldgico, o de materias primas,
avances en las curvas de aprendizaje de los operarios por mejoras de los métodos y

sistemas.” (Francisco Javier, 1991)

“Nivel tedrico: El nivel tedrico (también Ilamado de disefio) se utiliza
fundamentalmente como referencia de indicadores vinculados a capacidades de
maquinas y equipos en cuanto a produccion, consumo de materiales, fallas esperadas.

(Francisco Javier, 1991)

“El nivel teorico de referencia es un dato que da el fabricante del equipo, es un dato
de disefio. Este nos da la maxima capacidad del sistema con una maquinaria 'y equipos
determinados, cuya operacion solo puede ser superada. Si mejoramos, modificamos,
innovamos o sustituimos la tecnologia dura del mismo. Su incumplimiento nos refiere
a causas multiples asociadas a los sistemas, normas, métodos, recursos humanos,
materiales, etc., con que operamos dichos equipos, es decir, asignables a la gerencia

de la empresa.” (Francisco Javier, 1991)

“Nivel de requerimientos de los usuarios: Qué pasarla si en un negocio de comida
rapida, el tiempo promedio histérico de la atencién al cliente es 30 mm. y nuestro
estudio de métodos nos da un estandar de 25 mm. a tecnologia permitirla hacerlo en

20 mm., pero el 80% de los usuarios se quejan de excesiva lentitud, después do los 15
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minutos do espera? Frente a una situaciéon como ésta no hay mayores alternativas.”

(Francisco Javier, 1991)

“Si queremos seguir en el negocio, debemos replantearnos no solo nuestros sistemas
y métodos internos, por muy idoneos” que los consideremos, sino incluso la
tecnologia que poseemos para alcanzar un tiempo de atencion al cliente inferior a los

15 minutos.” (Francisco Javier, 1991)

“Nivel de competencia: Para abordar el uso de niveles de referencia provenientes de
la competencia los dividiremos en dos grupos: aquellos que se refieren al producto
final (calidad, entrega, premios) y aquellos que se refieren al proceso (rendimientos
de insumos, productividad total y parciales, costos, tiempos de pro cesamientos.

reinversiones, inventarios, etc.).” (Francisco Javier, 1991)

“El uso de indicadores de la competencia no toma en cuenta las caracteristicas de
capacidad de nuestro proceso, de nuestra empresa, de ahi que deba tenerse claridad
que la comparacién con la competencia solo nos sefiala hacia donde y con qué rapidez
debemos mejorar, pero no nos dice na da del esfuerzo. Debe tenerse particular cuidado
en el uso de los indicadores de productividad parcial (laboral, materias primas, etc.),
ya que muchas veces no se toma en cuenta que se trata de resultados gerenciales y no

del mero es fuerzo de los trabajadores.” (Francisco Javier, 1991)

“Nivel planificado: Hemos visto diversos niveles de referencia con métodos de
calculo especifico, los cuales tienen utilidad para establecer responsabilidades por la

mejora a diferentes niveles o para tipificar las causes particulares.” (Francisco Javier,

1991)

“Entre cada nivel habra mayores o menores desviaciones a ser gerencia das a través

de un plan de acciones especificas por ello entre cada nivel tendremos niveles de
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referencia panificados, que no son otra cosa que los niveles—meta que podemos y

debemos alcanzar en el futuro inmediato.” (Francisco Javier, 1991)

” Las principales caracteristicas de un indicador son:

1. Simplificar: la realidad y las dimensiones del desarrollo en las que inciden las
politicas publicas son multidimensionales (econémicas, sociales, culturales, politicas,
etc.) y un indicador puede considerar alguna(s) de estas dimensiones, pero no todas.
2. Medir: implica comparar la situacion actual de una dimension de anélisis en el
tiempo o respecto a patrones establecidos.

3. Comunicar: todo indicador debe transmitir informacion acerca de un tema en
particular para la toma de decisiones.” (Consejo Nacional de evaluacion de la politica
de desarrollo socia CONEVAL), 2013)

Tipos de indicadores:

“Indicadores de Gestion: La funcion principal de estos indicadores es medir los dos
primeros eslabones de la cadena de valor, es decir, los insumos y las actividades, dado
que en estos dos eslabones es en donde mayor énfasis debe hacer una entidad para
mejorar la eficiencia de su proceso productivo.” (Consejo Nacional de evaluacion de
la politica de desarrollo socia [ CONEVAL), 2013)

“Indicadores de producto: Los indicadores de producto miden los bienes y servicios
gue son generados y entregados, cumplen los estandares de calidad definidos, como
consecuencia de la transformacion de los insumos a través de un proceso de
produccion”. (Consejo Nacional de evaluacion de la politica de desarrollo
social(CONEVAL), 2013)

“Existen dos tipos de indicadores de producto: de oferta y de demanda. Los
indicadores de oferta son aquellos que miden la capacidad de las entidades para

proveer dicho bien y/o servicio, mientras que los indicadores de demanda son los que
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permiten cuantificar los beneficiarios o receptores de los productos” (Consejo
Nacional de evaluacion de la politica de desarrollo socia CONEVAL), 2013)
“Indicadores de resultado: Los indicadores de resultado son aquellos que cuantifican
los efectos relacionados con la intervencion puablica; dichos efectos pueden ser
incididos por factores externos y no necesariamente se producen directamente por la
intervencion publica. De esta forma, estos indicadores miden los cambios de
percepcion, conocimiento, condiciones de bienestar, entre otros.” (Consejo Nacional
de evaluacion de la politica de desarrollo sociaCONEVAL), 2013)

Productos de Cuero.

“Tipos de productos: en el cuero hay mucha variedad o diversidad de productos, que
van desde lineas de sala, comedor, cocina, jardineria, calzado, sillas para montar,
bolsos, tapiceria, etcétera. Donde se distinguen por su calidad de piel, textura, color,
diseno y acabado.” (Secretaria de estado en el despacho de educacion de Honduras
C.A., 2020)

“Los productos se pueden derivar en dos ramas, la artesanal e industrial. La artesanal
es el proceso donde todo el articulo es realizado manualmente y es Unico, mientras
que el industrial, son aquellos productos realizados con maquinarias producen en

serie.” (Secretaria de estado en el despacho de educacion de Honduras C.A., 2020)

“En la artesania de cuero tenemos como ejemplo album, agendas, bolsos, fruteros
entre otros, que son cosidos a mano, son Unicos en su disefio e innovacion. Sin
embargo, también en la industria del cuero encontramos productos innovadores y
unicos, con diversidad de colores, formas y texturas que la artesania en cuero es dificil
gue tenga, podemos mencionar: calzado, ropa, accesorios de dama y caballero,
articulos para casa, etcétera.” (Secretaria de estado en el despacho de educacion de
Honduras C.A., 2020)
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“FABRICACION DE CALZADO: Proceso mediante el cual materiales como cuero,
sintéticos y similares, hilos, suelas, pegantes y otros se transforman a través procesos
de disefio, modelaje, corte, guarnecida y soladura en un calzado adecuado para el uso
de las personas.” (Secretaria de estado en el despacho de educacion de Honduras C.A.,
2020)

“La mayor produccion la ocupa el calzado de cuero para hombre y le sigue el calzado
de cuero para mujer. Gran parte del consumo de calzado a nivel nacional se suple con
importaciones, con calzado y con produccion informal.” (Secretaria de estado en el
despacho de educacion de Honduras C.A., 2020)

“Tendencia del cuero con el acabado. La tendencia de cuero ha sido muy cambiante
y caprichosa de acuerdo a la moda y mestiza como un mundo sin fronteras, donde
evolucionan durante afios, crea una variedad de acabados y texturas, sin saber la
precision de inicio el acabado en las pieles.” (Secretaria de estado en el despacho de
educacion de Honduras C.A., 2020)

“Artesania de cuero. Mercado de Artesania Antigua Guatemala la artesania de cuero
en Guatemala se remonta hace mucho tiempo entre los mayas como la elaboracion de
recipientes, herramientas y vestimenta. Es considerada como la expresién mas
genuina y a la vez de gran soporte de sustento para comunidades, la cual han
permanecido en generacion en generacion por medio de la transmisién del aprendizaje
a traveés de la cohesion familiar y cultural que predomina particularmente en las areas

rurales de nuestro pais.” (Aracely, 2016)

“La variedad y diversidad de artesania de cuero guatemalteco es minimo, ya que se
encuentran en los diferentes puestos artesanales los mismos articulos o productos,

como lo son billeteras, bolsas para dama, sombreros, cinchos, etcétera.” (Aracely,

2016)
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“La artesania de cuero en Guatemala es muy antigua, pero en los ultimos tiempos ha
perdido de mucha popularidad, del 100% solo el 10% es comprado en manufacturas
como lo son accesorios, billeteras, bolsos entre otros, pero calificada en su nivel de
calidad de 1 a 10, en 7 que pertenece en la clase media, pero con expectativas de un

posicionamiento mayor en cuanto a la calidad.” (Aracely, 2016)

“Técnicas de acabados. Los acabados de las artesanias de cuero guatemalteca son muy
distintivos por sus colores, técnicas y disefios, que han surgido durante el transcurso
de los ultimos afios, logra una gran diversidad de productos y accesorios como o son

bolsas, billeteras, llaveros entre otros.” (Aracely, 2016)

“Tipos De Productos. Cinturones con patrones geomeétricos. Los diferentes tipos de

productos de cuero que posee en sus diferentes puestos de ventas artesanales son’:

(Miranda, 2019)

Imagen 10. Cinchos.

F

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagenll. Billetera.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 12. Bolsos.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 13. Sombreros.

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagen 14. Reloj.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen15.Pulsera.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen16. Llaveros.

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagenl7. Mochilas.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen18. Revistero madera con cuero.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen19. Silla de montar.

Fuente: (Miranda, 2019)
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ImagenZ20. Porta retratos.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen21. Silla.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen22. Estuches para cuchillos.

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagen 23. Lamparas.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen24. Sala.

Fuente: (Aracely, 2016)

Imagen 25. Comedores.

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagen 26. Valijas.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 27. Cofré.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 28. Maletin.

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagen 29. Tapiceria.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 30. Chumpas.

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagen 31. Guantes.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 32. Calzado.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 33. Pantalon.

Fuente: (Miranda, 2019)

36



Imagen 34. Blusa.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen 35. Vestido.

Fuente: (Miranda, 2019)
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Imagen 36. Collar.

Fuente: (Miranda, 2019)

Imagen37. Aretes.

Fuente: (Miranda, 2019)

Proceso.

“En general, un proceso se define como la aplicacion de una serie de etapas logicas y
ordenadas que persigue un objetivo comdn. Si a este término se le agrega la palabra
industrial, entonces se refiere a cualquier conjunto de actividades o serie de trabajos
fisicos y/o quimicos que provoca un cambio fisico o quimico en la materia prima, con

la finalidad de generar productos de valor comercial. (Baca, 2014)
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“Secuencia ordenada y ldgica de actividades, generalmente repetitivas, que se realizan
en la “organizacién por una persona, grupo o departamento, con la capacidad de
transformar unas entradas (inputs) en salidas o resultados programados (outputs) para
un destinatario (dentro o fuera de la empresa que lo han solicitado y que son los

clientes de cada proceso) con un valor agregado”. (Baca, 2014)

“Un proceso industrial o proceso de fabricacion es el conjunto de operaciones
unitarias necesarias para modificar las caracteristicas de las materias primas. Dichas
caracteristicas pueden ser de naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad,

la resistencia, el tamafio o la estética”. (Baca, 2014)

“Para la obtencion de un determinado producto seran necesarias multitud de
operaciones individuales de modo que, de acuerdo a la escala de observacion, puede
denominarse proceso tanto al conjunto de operaciones desde la extraccion de
los recursos naturales necesarios hasta la venta del producto como a las realizadas en

un puesto de trabajo con una determinada maquina/herramienta”. (Baca, 2014)

“La produccion, la transformacion industrial, la distribucion, la comercializacion y el
consumo son las etapas del proceso productivo. Algo que se utiliza cominmente en
un proceso es el cambio de cualquier tipo de error, si esto no se hace puede haber una

confusion en un proyecto ideado”. (Baca, 2014)

“Clasificacion. Los procesos de una organizacion ademas de clasificarse en bésicos,
auxiliares y de servicios; los mismos se pueden clasificar en claves, de apoyo y de
gestidn y esto va a estar en dependencia de su intervencion en el cumplimiento de la

mision de la organizacion”. (Albert, 1998)
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“Procesos claves: son aquellos que producen salidas relacionadas directamente a la
mision del negocio y agregan valor al cliente.

Procesos de soportes: son aquellos que producen salida que alimentan a los procesos
claves del negocio.

Procesos de gestion: son los que ofrecen salidas que regulan o determinan

lineamientos para otros procesos de la organizacion”. (Albert, 1998)

“Para que un proceso funcione adecuadamente hay que llevar a cabo una serie de
actividades orientadas a generar un valor afiadido sobre una entrada para conseguir un
resultado, y una salida que a su vez satisfaga los requerimientos del cliente. Al
conjunto de actividades que, dentro de una organizacion, pretenden conseguir que la
secuencia de actividades cumpla lo que esperan los destinatarios de los mismos y

ademas sean mejoradas se le llaman Gestion y Mejora de proceso”. (Albert, 1998)

Proceso de piel (cuero)

“Ya en la prehistoria de la civilizacion se preparaban de modo primitivo las pieles
para poder emplearlas como material de peleteria para confeccion. Seguramente en el
inicio solo se procedia al secado y conservacion mediante humo, muy pronto aprendid
el hombre que diferentes maderas y cortezas tienen poder curtiente. Ya hace varios
milenios desde que el hombre sabe tefiir cuero. En aquel entonces se tefiia con

colorantes animales y vegetales.” (Font, 2006)

“Estos tltimos juegan aun hoy un muy pequefio papel en 1a tintura del cuero, junto
con los colorantes de anilina. A partir de estos comienzos se desarroll6 con el progreso
de la civilizacion y las ciencias un oficio y mas tarde una industria cuya importancia
es conocida en general. A pesar de la aparicion de una serie de materiales de
sustitucion para el cuero, éste no disminuira su importancia ya que se dispone de piel

como subproducto obligatorio procedente de la obtencién de carne. Por lo demas, el
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cuero posee los materiales de sustitucion. Una de ellas es la capacidad que tiene el

cuero de absorber vapor de agua y volver a cederlo.” (Font, 2006)

“En los ultimos afios se observa una fuerte expansion de la industria de curtidos en
aquellos paises que hasta ahora han exportado sus excedentes de piel en bruto. Estos
paises, entre ellos Argentina, Brasil, India, Pakistan, Mangla Des, Turquia, Iran y
algunos estados africanos suministran actualmente cuero semiterminado y terminado,
en parte exportan ya calzado a los paises industrializados. La consecuencia ineludible
es la de profundos cambios en la industria de curtidos de los paises industrializados.
Guatemala no es la excepcion, actualmente la industria de los curtientes ha aumentado
considerablemente.” (Font, 2006)

“Piel y cuero. La piel se puede definir con tres criterios diferentes: estructural,
embriolégico o funcional. Criterio estructural: desde este punto de vista, se define
como un 6rgano constituido por tres capas: Epidermis, Dermis e Hipodermis. En las
tres intervienen los tejidos: Epitelial, Conjuntivo, Muscular y Nervioso. Toda la
epidermis es un epitelio especializado sumamente complejo, mientras que la dermis e
hipodermis estan constituidas por tejido conjuntivo. Criterio embrioldgico: esta

constituido por tres capas: Ectodermo, Mesodermo y Endodermo.” (Font, 2006)

Criterio funcional:

“La piel constituye el revestimiento de los animales superiores. Es una sustancia
heterogénea, generalmente cubierta de pelos o lana y formada por varias capas
superpuestas. La piel responde a los cambios fisioldgicos del animal, por lo tanto,
reflejard en ella muchas caracteristicas importantes y especificas tales como: edad,

sexo, dieta, medio ambiente y estado de salud.” (Font, 2006)

“La piel en bruto como producto comercial. Se diferencian pieles de animales

grandes: vaca, buey, toro, caballo, porcino, bufalo, etc. Pieles de animales pequefios:
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ternera, oveja, cabra, cordero, conejo, etc. Y pieles de reptil: serpientes, cocodrilo y

lagarto. Las picles de peces y de aves apenas se obtienen en numero inferior.” (Font,

2006)

“Los cueros y pieles difieren en su estructura segin sean los habitos de vida del
animal, la estacion del afio, la edad, el sexo y la crianza que hayan recibido. La
constitucion de la piel, en cualquier estado de conservacion en que se encuentre, pero

sin alteraciones, es de gran importancia en el resultado final del cuero.” (Font, 2006)

“Un buen cuero proviene de pieles de espesor uniforme, sanas y de buena resistencia,
una piel delgada, de conformacion débil y quebradiza da un producto que una vez
industrializado, posee caracteristicas que lo relegan a destinos inferiores.” (Font,

2006)

“De animales de razas poco seleccionadas, enfermos o muertos por enfermedad, se
obtienen pieles que, al transformarlas en cueros, desvirtlan su propiedad natural; en
cambio, de animales sanos, de cruzas selectas y sacrificados en establecimientos
adecuados, los cueros, si los tratamientos son los adecuados, serén resistentes, suaves
y flexibles. Las pieles que mas interesan por su volumen de faena son las vacunas,

tanto en verde como conservadas.” (Font, 2006)

“Las pieles mal conformadas, o mal proporcionadas con diferencias de espesor
apreciable, ocasionan problemas en la absorcion del curtiente; por este defecto las

operaciones de curtido seran arduas y el cuero es de regular calidad.” (Font, 2006)

“Los cueros tanto de vacas como de vaquillonas, estan constituidos por un tejido
fibroso y elastico y una vez industrializados, dan un corte y grano finos, de buenas
caracteristicas como para destinarlos a confecciones finas. En cambio, los cueros de

novillos, novillitos y torunos jévenes son de mas espesor que el de las hembras y el
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tejido constitutivo es menos elastico, con un corte y grano menos fino, pero también
de buena calidad.” (Font, 2006)

“Los vacunos jovenes, en general, siempre dan cueros superiores que los animales
mas viejos. Los bovinos cuya explotacion es a campo, siempre tienen mejores pieles

que aquellos criados en establo.” (Font, 2006)

“Las pieles de animales grandes, asi como las pieles de ternera se comercializan
subdivididas por pesos. Las pieles de animales estabulados proceden
fundamentalmente en Europa y USA. Las pieles de ganado vacuno que vive
semisalvaje en Sudamérica, Africa, India, China, etc. Se denominan pieles exoticas
como se define el cuero vacuno ligero. Estas pieles se comercializan humedas, con

ligero grado de conservacion y embaladas en sacos de polietileno.” (Font, 2006)

“Subdivision de la superficie: La piel animal tiene grandes diferencias en su superficie
en cuanto a grueso Y estructura histolégica. La parte mas valiosa, regular y de la
méaxima parte de la piel, la forma el crupon. Las faldas tienen habitualmente una
estructura de fibra mas suelta y un grueso menor. El cuello tiene estructura mas suelta
que el crupdn, pero su grueso es similar.” (Llerena, 2011)

Imagen 38. Piel vacuna.

Y4

CcCRUPON

Fuente: (Llerena, 2011)
Partes aprovechables de una piel vacuna:
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“Crupon: El crupdn corresponde a la parte de la piel de la region dorsal y lumbar del
animal. Es la parte mas homogénea, (tanto en espesor como en estructura dérmica)

mas compacta y valiosa. Su peso aproximado es de 45% del total de la piel fresca.”

(Llerena, 2011)

“Cuello: EIl cuello corresponde a la piel del cuello y cabeza del animal. Su espesor y
compacidad son irregulares y de estructura fofa. El cuello presenta muchas arrugas
que seran mas marcadas cuanto mas viejo sea el animal. La piel del cuello viene a

representar un 25% del peso total de la piel.” (Llerena, 2011)

“Faldas: Las faldas corresponden a la parte de la piel que cubre el vientre y las patas
del animal. Son las partes mas irregulares y fofas y tienen un peso aproximado del
30% del total.” (Bayer, Procesamiento cuero vacuno, 1990)

“Las pieles se pueden trabajar enteras y en otros casos se cortan en diferentes partes
segun su uniformidad.” (Llerena, 2011)
Imagen 39. Pieles(Cuero)

Fuente: (Llerena, 2011)
“Las pieles con grueso y estructura de fibra aproximadamente uniforme se denominan

“uniforme”, las que tienen estructura suelta y tienen gruesos diferentes en crupon y

falda, se denominan “no uniformes”. (Llerena, 2011)
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“Las pieles se trabajan segun sea su uniformidad y tipo de cuero a obtener en enteros,
hojas, cuellos, faldas, etc. En el cuero vacuno y equino es frecuente el dividir la
carnaza antes o después del curtido al cromo de forma horizontal en 2 0 mas capas.
La dividida flor se destina a empeine calzado, a cuero de confeccion, marroquineria y

tapiceria y el dividido de carnaza a plantillas de zapato, estucheria y otros.” (Llerena,
2011)

“El peso del cuero no hay una unidad de medida aceptada universalmente para los
datos de la produccion, el comercio o la utilizacién de cueros y pieles. En las series
estadisticas de los paises figuran de diversas maneras, por nimero (piezas) o por peso,
mientras que los productos derivados, es decir, el cuero curtido, se expresan por

superficie o por peso.” (Llerena, 2011)

“El nimero de cueros puede inducir a confusion, puesto que el tamafio de los cueros
y pieles mas comunes difiere considerablemente. Sin embargo, si se elige el peso sigue
una variacion considerable, debido a las maneras de curar los cueros y pieles.”

(Llerena, 2011)

“El peso de un cuero o piel depende de la estructura de las fibras de colageno de la
piel. Esta estructura esta condicionada a su vez por una serie de factores, por ejemplo,
de tipo genético, la edad, el sexo, la alimentacién y el medio ambiente. Con fines de
informacion estadistica se utilizan numerosos criterios relativos al peso. Sus razones
numéricas respectivas dependen del tratamiento tecnologico al cual se sometan los

cueros y pieles.” (Llerena, 2011)
Los principales criterios en cuanto al peso son los siguientes: (Llerena, 2011)
“El peso fresco: es el que se obtiene después del desuello y de eliminar la suciedad y

el estiércol;” (Llerena, 2011)
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"Salados himedos: pueden tener un 85-90 por ciento de peso del cuero fresco en
climas templados y bajar hasta un 70 por ciento en climas tropicales. En el caso de las
pieles de ternera, la proporcion suele ser algo mas elevada que para los cueros de
vacuno adulto.” (Llerena, 2011)

“El peso salado seco: es el obtenido después de tratar el cuero con sal y secarlo al
aire. Representa del 55 al 60 por ciento del peso "fresco". f el "peso seco" es el
obtenido después de secar los cueros y pieles sin salado previo. Representa alrededor

del 35 por ciento del peso "fresco".” (Llerena, 2011)

“El peso en salmuera: es el obtenido mediante el tratamiento, sobre todo de las pieles,
con una solucién de acido sulfirico y sal. Como se evapora mas humedad de la que

se afiade, representa alrededor del 50 por ciento del peso "fresco".” (Llerena, 2011)

Defectos de la piel en bruto

“a) En el animal vivo Dafios mecanicos por marcas de fuego, pinchos, alambre de
puas, almohazas, utensilios de labranza y roce mecanico. Dafios por enfermedad tal y
como verrugas, Ulceras, enfermedades de la piel y hongos parasitos. Dafio por
excremento y orina. Dafios por parasitos tal y como las garrapatas, acaros y pulgas.
(Llerena, 2011)

b) Defectos producidos por desollado, cuchilladas de matarife, flor reventada,

defectos por escaldado. (Llerena, 2011)

c) Defectos producidos por conservacion. Putrefaccion, piel venosa, manchas de sal,
manchas de sangre y hierro, defectos de secado. También puede hacerse una
clasificacion de los defectos de la piel en bruto segln su origen, asi los defectos en las

pieles son de dos origenes: naturales o artificiales.” (Llerena, 2011)
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“Naturales:

a. Marcas de fuego, imposibles de minimizar. (Llerena, 2011)

b. Cicatrices varias.

c. Rayas abiertas o cicatrizados (estas son mas faciles de disimular)

d. Parésitos que dejan marcas como ser: garrapatas (su consecuencia es muy dificil de
disimular, queda toda la flor con agujeros. Es un parasito que toma absolutamente
todo el cuerpo)

e. Manchas de sal que pueden aparecer en ambos lados de la piel. En la flor por el
empleo de una sal con exceso de bacterias que producen un ataque superficial en zonas
himedas. Del lado carne también atacan las bacterias y las mas comunes son manchas
rojas y violetas.

f. Formacion de solapas. El cuero ha sido mal salado se separa la capa reticular de la
papilar. Se puede saber esto si se tira de los pelos, estos se desprenderan con mucha
facilidad.” (Llerena, 2011)

Proceso de produccién de cinturones.
“Identificacion del producto es importante definir los diferentes pardmetros y
caracteristicas que se van a utilizar en el proceso de acabado del cuero. Esto define la

calidad del producto final a obtener.” (Sierra, 2021)

“Materia prima. Debido a que existen diferentes calidades del cuero, es necesario
definir los aspectos mas importantes en los materiales que se van a utilizar: cuero de
ganado vacuno. También se toma en cuenta los insumos que se necesitan en el proceso

de acabado del cuero: aceites, pigmentos, colorantes, lacas.” (Sierra, 2021)

“Division del cuero. En la piel fresca existen zonas de estructura bastante
diferenciadas que tienen que ver con su espesor y compacidad. Se pueden diferenciar
tres grandes partes: cuello, crupén y falda. La forma de los cortes que se realiza en el

cuero de ganado vacuno.” (Sierra, 2021)
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“Crupo6n: corresponde a la piel de la region dorsal y lumbar del animal. Es la parte
mas homogénea, tanto en espesor como en estructura dérmica mas compacta y
valiosa. Su peso aproximado es de cuarenta y cinco por ciento del total de la piel
fresca.” (Sierra, 2021)

“Cuello: corresponde a la piel del cuello y cabeza del animal. Su espesor y
compacidad son irregulares y de estructura fofa. El cuello presenta muchas arrugas
gue serdn mas marcadas cuanto mas viejo sea el animal. La piel del cuello viene a
representar un veinticinco por ciento del peso total de la piel.” (Sierra, 2021)
“Faldas: corresponden a la parte de la piel que cubre el vientre y las patas del animal.
Son las partes mas irregulares y fofas y tienen un peso aproximado del treinta por
ciento del total.” (Sierra, 2021).

“Aceites para el engrase de los cueros: Los materiales engrasantes tienen semejante
importancia que los materiales curtientes en la fabricacion de cueros. A excepcion de
las suelas, cualquier tipo de piel contiene cantidades considerables de grasa,
generalmente, entre cinco y veinte por ciento. El engrase es la base de la flexibilidad,

que a su vez es producida por la separacion de las fibras del cuero.” (Sierra, 2021)

“La grasa no permite que las fibras se peguen unas a las otras, ya que las mismas
pueden sufrir este efecto durante el curtido. También, la utilizacion de aceites
influencia directamente en las propiedades fisicas de las pieles: elasticidad, tension de

ruptura, humectacion, resistencia al vapor de agua y permeabilidad.” (Sierra, 2021)

“Los aceites de engrase necesitan de una base grasa, son asi aptos a ablandar el
material fibroso del cuero. Estos compuestos base, normalmente son cadenas de
carbono alifaticas. El largo de la cadena, o sea, el nimero de carbonos necesarios para

lubricar una piel, por ejemplo, es completamente diferente de compuestos utilizados
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en fibras textiles, y dependen mas de las propiedades que son requeridas en las pieles.”

(Sierra, 2021)

“No es solamente el tamafio de la cadena que es importante, también la proveniencia
del material, el estado de saturacion. En el caso de suelas y cueros vegetales menos
pesados pueden ser empleados aceites del tipo crudo, pero en pequefia cantidad y

combinado con aceites tratados.” (Sierra, 2021)

“Pigmentos Son sustancias con color en forma de polvo y que se pueden dispersar en

agua o solventes organicos.” (Sierra, 2021)

“El medio mas habitual es dispersarlos en fase acuosa por varias razones: los
pigmentos en fase acuosa estdn mas a la moda; los dispersados en solventes se usan
generalmente para corregir tonos o colores de Gltimo momento, pero tienden a cubrir
demasiado y esto va en contra a la moda, otra razon es ecoldgica, ya que los solventes

organicos traen problemas de contaminacion en agua y aire.” (Sierra, 2021)

“El pigmento en polvo al ponerse en contacto con el agua tiende a aglutinarse y seria
imposible de emplear, por lo tanto, en las formulaciones entran otros productos como
ser coloides, protectores, estabilizantes. Esto se muele y se controla la molienda, para

obtener una dispersion lo mas fina posible.” (Sierra, 2021)

Descripcion del proceso

“El procedimiento que inicia en el despacho de pieles, aqui se mide el cuero
proveniente de las tenerias de Europa. México, India, Argentina etc. Luego se traslada
a corte en donde se hacen tiras de cuero a la medida correcta dependen de la talla a la
que esté se solicita. Se traslada a troquel en donde se le hacen los agujeros, cola, puntas
salchicha, del cinturén. Después de traslada al area de acabados en donde se entinta

todas las partes del cinturdn, de ahi es donde se define la calidad de un acabado fino.
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Luego es trasladado a ensamble en donde se cose y coloca la hebilla, colgador, ticket

y se empaca.” (Sierra, 2021)

Deficiencias de proceso de produccién de cinturones.
“Algunos problemas que pueden observarse en la empresa son:
Poca organizacion del trabajo.

Mala comunicacion interna.

Falta de supervision y de control en los procesos.

Demora en la realizacién de sus productos.

Disminucion en la calidad de los productos

Demora en la entrega de los productos a los clientes, lo que a su vez genera clientes
insatisfechos.

Incremento en los costos de cada producto

Decremento en las ventas

Descontento de los empleadores

Poca organizacion en el trabajo.” (Andrés Montoyo, 2012).

“La programacion de produccion se realiza en base a los pedidos que se
receptan en los locales comerciales ya sean para la venta inmediata o para la
exhibicién, sin embargo hay ocasiones que se pierde la secuencia del trabajo
que se realiza en ese momento, para pasar a realizar otras entregas de las que se
estan atrasados, debido a que no existe una adecuada planificacion tanto para
los trabajos, como para las entregas que deberian ir de acuerdo, a como salen
en su totalidad los productos para asi poder realizarlos siguientes segin se

requieran.” (Andrés Montoyo, 2012).
“Mala comunicacion interna. Dentro del ambiente laboral, pese a que los trabajadores

se encuentran ya mas de un afio en esta empresa, la comunicacion que se mantiene

no es la dptima, esto tiene como consecuencia la falta de trabajo en equipo para
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alcanzar atiempo las entregas, 0 por lo menos para mantenerse al ritmo de trabajo
de siempre, ademads para prever ciertas circunstancias que se puedan presentar:
(Andrés Montoyo, 2012).

“Los trabajadores no comunican a tiempo la falta de materia prima.

No existe comunicacion en caso de gue necesite mantenimiento ciertas maquinas o
herramientas, sino hasta que estan dafiadas completamente.

Los trabajadores no justifican su falta de manera anticipada

No conservan los equipos, herramienta en orden segin cada uno de ellos.”

“Los trabajadores no comunican a tiempo la falta de materia prima. Es decir que
siempre se olvidan de pedir todo lo necesario en materiales; es decir no existe una
planificacion previa de los pedidos de toda la materia prima, lo que ocasiona pérdida
de tiempo.” (Andrés Montoyo, 2012).

“La falta de comunicacion del mantenimiento de las maquinas o herramientas
a tiempo es decir no existe un mantenimiento preventivo en las maquinas y
herramientas para evitar que se dafien completamente y muchas veces ya no tengan
reparacion, lo que genera un gasto mas alto para la empresa.” (Andrés Montoyo,

2012).

“Los trabajadores no justifican su falta anticipadamente existen ocasiones en que
ciertos trabajadores injustificadamente no se presentan a laborar y no comunican a la
empresa para que esta pueda prever cierta situaciones que se puedan presentar por su
ausencia. No conservan las herramientas en su debido orden por lo que, en repetidas
veces, por estar en busca de las herramientas los trabajadores pierden tiempo

productivo.” (Andrés Montoyo, 2012).
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Demora en la fabricacion de productos. Algunos de los factores que influyen dentro

de estos son:

“Falta de materia prima: esto se da por no pedir anticipadamente el material que se
necesita, otra causa que provoca esto es ademas la falta de seriedad en la entrega del

material segun se estipula con los proveedores.” (Andrés Montoyo, 2012).

“Disminucion en la calidad de los productos. Esto se da como consecuencia de los
otros factores ya analizados, la falta de una maquinaria 6ptima, reduce el buen

terminado en los productos.” (Andrés Montoyo, 2012).

“Demora de la entrega de los productos a los clientes. Entregar los productos a la
fecha era una de las principales caracteristicas y en el mejor de los casos se entregaba

a un cliente el mayor nimero de pedidos posibles.” (Andrés Montoyo, 2012).

“Lo que sucede es que junto a todo esto ahora pasa todo lo contrario, los tiempos de
fabricacion son mas demorados y ademas el resultado final es en menor

cantidad de productos terminados.” (Andrés Montoyo, 2012).

“Dentro del sistema operativo de la empresa se identificara los factores internos y
externos que causan que su productividad sea cada vez mas baja, el poder conocer si
se puede mejorar la eficiencia y eficacia de los trabajadores, es decir mejorar los
métodos de trabajo actuales, para asi lograr mayor cantidad de productos de calidad,

en menor tiempo posible.” (Andrés Montoyo, 2012).
“No tener control de procesos, dentro de los principales problemas de produccion, se

encuentra la falta de mantenimiento preventivo a las maquinas, una incorrecta

coordinacion de los trabajadores y sus labores. Esto provoca que haya tiempo
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desperdiciado, el cual afecta el cumplimiento de fechas de entrega.” (Andrés
Montoyo, 2012).

“El control de la produccion se encarga de verificar el volumen de produccion y que
se lleve a cabo de acuerdo a la planeacion establecida. Esta actividad tiene presencia
en cada etapa de la cadena de produccion y reduce los errores 0 mermas que se pueden

presentar en el plan de manufactura.” (Andrés Montoyo, 2012).

“Mediante el control se establecen los métodos que apoyan en el proceso de
evaluacion de los factores como: la demanda del cliente, la capacidad productiva, la
situacion econdmica, entre otros. Tal evaluacion, no sélo considera la situacion actual

de estos, también proyecta su situacion a futuro.” (Andrés Montoyo, 2012).

“Realizar un correcto control y seguimiento de la produccion ayuda a comprobar que
cada procedimiento este genera los avances y los resultados que se estimaron en la
planificacion de la produccion. Ademas, garantiza un aprovechamiento 6ptimo de los

recursos involucrados.” (Andrés Montoyo, 2012).

No manejar estandares de calidad
“Uno de los objetivos de todo empresario es entregar el mejor producto y servicio
posible; sin embargo, esto no siempre ocurre si no se establecen claramente estandares

de calidad para cada paso del proceso de produccion.” (Andrés Montoyo, 2012).

“Uno de los problemas de produccion es no contar con certificaciones que avalen la
calidad de los productos terminados. Sin embargo, para poder implementar estandares
de calidad se debe empezar por medir y conocer los niveles de satisfaccion del cliente
y asi poder identificar las futuras exigencias de los clientes y las tendencias del
mercado necesarias para adaptar las estrategias.” (Andrés Montoyo, 2012).
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Desperdicios de tiempo y de material

“En los problemas de produccion, pueden presentarse situaciones adversas, por
ejemplo, puede observarse la materia prima genera desperdicios y es necesario reducir
la velocidad para mantenerlo lo menos posible, causan una produccion lenta.” (Andrés
Montoyo, 2012).

“Los problemas que esto genera son: La maquina necesita mas tiempo de
configuracién al arranque, se toma mas tiempo en producir la primera unidad buena
genera desperdicio de arranque, se desperdicia materia prima y ocasiona que la
maquina tenga que trabajar a una velocidad inferior a la 6ptima, se generan micro
paradas por ajustes de materia prima, dafios en la misma o reemplazos innecesarios.”
(Andrés Montoyo, 2012).

“Existen varias filosofias que nos permiten disminuir los desperdicios y reducir
nuestros costos. Una de ellas es el Lean Manufacturing, que apunta directamente a la
identificacion y eliminacién de actividades que no agregan valor en todos los procesos
en que esta involucrada una empresa: el disefio, la produccion, la cadena de suministro

y la relacion con los clientes.” (Yolanda A. Baez, 2013)

“Para el Lean Manufacturing, se considera desperdicio a cualquier elemento dentro
de los procesos sefialados que afiade costo sin afiadir valor al producto. En ese sentido,
el desperdicio cuesta dinero, consume tiempo para hacer el producto y entregarlo
oportunamente, consume mas recursos, disminuye la productividad, aumenta los
costos sin generar valor ni beneficio, y deteriora la competitividad de la empresa.”

(Yolanda A. Béez, 2013)

“El Lean Manufacturing clasifica los desperdicios de acuerdo a su origen. Este origen

de los desperdicios puede encontrarse en la manufactura de materiales, el
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entrenamiento, el disefio, el suministro de materiales o en la planeacion.” (Yolanda

A. Baez, 2013)

Falta de seguimiento a proveedores

“No se establecen procedimientos para seleccionar a los proveedores y darles
seguimiento, sin duda, esto provoca problemas de produccion. Por esta razon, siempre
hay que buscar la maxima calidad en toda la cadena de suministro.” (Yolanda A. Baez,

2013)

“Siempre hay que tener presente que debemos tener ordenados y catalogados a todos
nuestros proveedores, una base de datos muy completa de estos, desde la empresa en
general, que venden, cuales son sus mejores productos, que resultados favorables y
desfavorables hemos tenido.” (Yolanda A. Béaez, 2013)

“Lo primero que podemos hacer es definir nuestra linea base, es decir, un punto de
referencia, lo que esperamos como resultados. Nos permitird medir los avances,
evaluar el desempefio, saber como esta el proveedor referente a las solicitudes para

responder a nuestras necesidades.” (Yolanda A. Béez, 2013)

“Para facilitar nuestro trabajo y la creacion de la linea base, podemos utilizar los
siguientes parametros: tiempo, costo, calidad y alcance. También con éstas
disminuimos las variables a seguir y controlar. Con el seguimiento recopilaremos
datos de los tiempos, si los requerimientos se estan cumplen (alcance), calidad, costos,
con esos datos podemos aplicar el control que nos permitira guiar al proveedor en

caso que sea necesario.” (Yolanda A. Béaez, 2013)
Plan.
“La palabra plan puede definirse como un conjunto de medidas que alguien proyecta

realizar en miras a cumplir un objetivo. En un buen plan se distribuyen metddica y
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sistematicamente los recursos y se evalGan estrategias, para obtener eficacia,
economia de costos y alto rendimiento. Los planes se hacen con vision de futuro

mediato o inmediato.” (Valderrama, 1966)

“Las empresas y los estados también deben hacer planes sobre el mejor modo de
canalizar las demandas, sobre la obtencién e inversion de los recursos, etcétera.”
(Valderrama, 1966)

“Un plan es ante todo la consecuencia de una idea, generalmente y en funcion de
lograr una Optima organizacion, adoptara la forma de un documento escrito en el cual
se plasmara dicha idea acompafiada de las metas, estrategias, tacticas, directrices y
politicas a seguir en tiempo y espacio, asi como los instrumentos, mecanismos y
acciones que se usaran para alcanzar los fines propuestos y que fueron la motivacion
del plan.” (Valderrama, 1966)

“En tanto, el plan también se caracteriza por su dinamismo, ya que un plan no resulta
ser un instrumento estatico y sin movimiento, por el contrario, siempre estara al
pendiente y al tanto de las modificaciones que sean necesarias hacerle en funcién de

los resultados que se vayan a obtener.” (Valderrama, 1966)

“Resulta muy comdn y una herramienta de gran utilidad para las futuras empresas,
que antes de convertirse en tales, echen mano del llamado plan de empresa para
posicionarse y ver si es viable y rentable la iniciativa que proponen en el mediano y
largo plazo. Con esto lo que se hace es evitar gastos innecesarios o pérdidas de tiempo
en proyectos que capaz no tengan sentido y lo mas importante: permite tener
controlado el negocio que se quiera hacer respecto del tan temido fracaso.”
(Valderrama, 1966)
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“Ademas, el plan permite que sus organizadores reflexionen acerca de la idea inicial,
busquen las mejores alternativas y den forma a un discurso coherente que sera el que
finalmente y llegado el caso, sea la llave del éxito de la empresa, porque el plan
también actuara asi, como una especie de carta de presentacion de la misma para que
en los tiempos iniciales se acerquen los inversionistas o bien los futuros y posibles

socios y clientes.” (Valderrama, 1966)

“Entre los elementos esenciales que debe contemplar cualquier plan de empresa se
cuentan: caracterizar y diferenciar el producto o servicio que se ofrecera, el curriculum
de los responsables, incluyen estudios y habilidades de las personas que integraran la
empresa, un andlisis del mercado en el cual debera competir, la operativa con la que
contara, la prevision financiera y los mecanismos de financiacion.” (Valderrama,
1966)

Mejora.

“Consiste en la busqueda de mejores métodos de trabajo y procesos organizativos a
partir de una constante revision de los mismos con objeto de realizarlos cada vez
mejor. Las mejoras se conciben de forma continua (sin fin) y con caracter incremental:
la realizacion de un proceso va en aumento ya que, a medida que se lleva a cabo, los
resultados se examinan y se incorporan las modificaciones oportunas para la mejora.”

(Guillé, 2000)

“Esta es guiada no s6lo por el propésito de proveer una mayor calidad, sino también
por la necesidad de ser eficiente. En definitiva, se trata de conseguir un espiritu de
superacion mediante una cultura de cambio basada en la adaptacion continua.”
(Guillg, 2000)

“Metodologias de mejora: Consiste en experiencias, estrategias y herramientas que

permiten obtener mejoras en el area de interés. Registros: Los Registros de Calidad
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son una serie de documentos que recogen los resultados de la gestion de la calidad,
recopilan informacion resultante de la aplicacion y puesta en marcha del sistema; esta
informacion, ademaés de servir como evidencia de su implantacion, sirve como fuente
de datos para los andlisis y estudios. Reflejan los datos sobre la calidad de un producto,

proceso o servicio, sirven como base para la mejora continua.” (Guillo, 2000)

“Estos registros son determinados y enunciados como tal, por los autores de cada uno
de los procedimientos genéricos y operativos. Dada la trascendencia de estos

registros, su control debe ser tal que permita evitar que se dafien o se pierdan.” (Guillo,

2000)

“Una calidad mejorada puede conducir a una mayor participacioén en el mercado y
ahorro en el costo. Las compafiias con mas alta calidad son las mas productivas. Se
consideran los costos, se ha determinado que estos son minimos en el 100% de los

bienes o servicios se encuentran perfectos y libres de defectos.” (Guill6, 2000)

“Una empresa que desarrolla una baja calidad tiene que trabajar el doble para

desprenderse de esta imagen y llega la disyuntiva de mejorar.” (Guillo, 2000)

“Las organizaciones que disefian productos o servicios defectuosos pueden ser

responsabilizadas por dafios o lesiones que resulten de su uso.” (Guillg, 2000)

“La mejora de la calidad consiste en el establecimiento de nuevos estandares de

calidad con el objeto de obtener un producto o servicio mejor.” (Guillo, 2000)
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Metodologias de analisis, control y mejora de procesos.

“SIX-SIGMA. El 6 Sigma se trata de una medida de la calidad que se esfuerza por
alcanzar la perfeccion. Es una metodologia disciplinada, basada en datos para eliminar
los defectos en cualquier proceso. La representacion estadistica de 6 Sigma describe
cuantitativamente cdmo un proceso esta realiza. Para alcanzar el estandar 6 Sigma, un

proceso no debe producir mas de 3.4 defectos por millon de eventos.” (Guilld, 2000)

“Un defecto se define como cualquier cosa fuera de especificaciones del cliente. Un
evento es entonces la cantidad total de ocasiones para un defecto. La sigma de proceso

se puede calcular facilmente al usar una calculadora.” (Guill6, 2000)

“El objetivo fundamental de la metodologia del 6 Sigma es la puesta en practica de
una estrategia basada en mediciones que se centre en la mejora de proceso con la
aplicacion de proyectos de la mejora de 6 Sigma. Esto se logra con el uso de dos
metodologias secundarias de 6 Sigma: DMAIC y DMADV.” (Guillg, 2000)

“El proceso DMAIC (por las siglas en ingles de defina, mida, analice, mejore,
controle) es un sistema de mejora para los procesos existentes que quedan por debajo

de la especificacion y que buscan una mejora incremental.” (Guilld, 2000)

“El proceso DMADYV (por las siglas en ingles de defina, mida, analice, disefie,
verifique) es un sistema de mejora usado para desarrollar nuevos procesos o productos
a nivel de calidad 6 Sigma.” (Guillo, 2000)

“Puede también ser empleado si un proceso actual requiere mds que una mejora
incremental. DMAIC y DMADYV son ambos:

Metodologias de 6 sigma que conducen los defectos a menos de 3,4 por millén de
oportunidades.” (Guillo, 2000)
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“Soluciones basadas en datos. La intuicién no tiene ningin lugar en 6 sigma,
solamente hechos. Puesto en ejecucion por Cintas Verdes, cintas amarillo y cintas

negras principales (expertos entrenados en los aspectos del proceso 6 Sigma).”
(Guillo, 2000)

“Maneras de ayudar alcanzar la linea de fondo en los negocios.
Puesto en ejecucion con la ayuda de un propietario del proceso pero cada proceso
tiene un fin diferente:” (Guilld, 2000)

“DMAIC: Defina las metas del proyecto y las variables (internas y externas) del
cliente.

Mida el proceso para determinar funcionamiento actual.

Analice y determine la raiz de los defectos.

Mejore el proceso para eliminar defectos.

Controle el funcionamiento de proceso futuro. Debe usarse la metodologia de
DMAIC, en vez de la metodologia de DMADV, un producto o0 un proceso estan en
existencia en una compariia, pero no se resuelve la especificacion del cliente ni se esta

se realiza adecuadamente.” (Guillg, 2000)

DMADV:

“Defina las metas del proyecto y las variables (internas y externas) del cliente.

Mida y determine las necesidades y las especificaciones de cliente. o Analice las
opciones de proceso para resolver las necesidades del cliente.

Disefie (detallado) el proceso para resolver las necesidades del cliente.” (Guillg, 2000)
“La metodologia de DMADYV debe ser utilizada, en vez de la metodologia de DMAIC,

Un producto 0 un proceso no estd en existencia en su compafia y necesita ser

desarrollado; o bien el producto o el proceso existe y se ha optimizado (con o DMAIC
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0 no) y todavia no resuelve el nivel de la especificacion del cliente o del nivel 6
sigma.” (Guillo, 2000)

“CICLO DE MEJORA DEL DR. DEMING: Deming establece que se mejora la
calidad se logra:

Los costos disminuyen debido a la menor repeticion de procesos.

Menor nimero de errores.

Menos demora y obstaculos.

Mejor utilizacion de las maquinas, del tiempo y de los materiales.” (Guilld, 2000)

“Estrategia de Deming: Principios

1. Creer en el proposito de mejora del producto y servicio, con un plan para ser
competitivo y permanecer en el campo de los negocios.

2. Adoptar una nueva filosofia: eliminar los niveles comunmente aceptados de
demoras, errores, productos defectuosos.

3. Suspender la dependencia de la inspeccion masiva: se requiere evidencia estadistica
de que el producto se hace con calidad. Hay que mejorar y controlar los procesos.

4. Eliminar la préctica de hacer negocio sobre la base del precio de venta. En vez de
esto, mejorar la calidad por medio del precio, es decir minimice el costo total.

5. Buscar areas de oportunidad de manera constante para que se puedan mejorar los
sistemas de trabajo de manera permanente. Debe producirse una mejora continua no
solo en los productos, sino también en los sistemas de produccion y servicio.

6. Instituir métodos modernos de entrenamiento en el trabajo. Hay que capacitar
permanentemente a trabajadores y supervisores en sus propios procesos, de manera
gue ese aprendizaje ayude a mejorarlos tanto incremental como radicalmente.

7. Instituir el liderazgo. La tarea del supervisor no consiste en decir a la gente lo que
tiene que hacer ni castigar, sino dirigir a los trabajadores, con el objeto de mejorar la
calidad para, asi, mejorar la productividad.
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8. Eliminar el temor, de modo que todos puedan trabajar efectivamente para una
empresa. Los trabajadores deben sentirse seguros.

9. Romper barreras entre los departamentos. Debe existir comunicacion entre todos
los integrantes de la empresa, ya que todos tienen un objetivo comdn.

10. Eliminar esloganes y metas enfocadas a incrementar la productividad sin proveer
métodos, ni analizar verdaderamente las necesidades y procesos.

11. Eliminar estandares de trabajo que prescriben cuotas numéricas ya que, si la
principal meta es la cantidad, la calidad se va a ver afectada.

12. Eliminar las barreras que se encuentran entre el trabajador y el derecho a sentirse
orgulloso de su trabajo.

13. Instituir un vigoroso programa de educacion y entrenamiento que permita
desarrollar nuevos conocimientos y habilidades para tener personal mas calificado en
beneficio de la empresa.

14. Crear una estructura en la alta direccion que impulse diariamente los 13 puntos
anteriores.” (Guill, 2000)

Mejora continua.

“La mejora continua del proceso se basa en la evaluacion continua, a través de la
aplicacion del Ciclo de Shewart (Plan, Do, Check, Act), de todos los aspectos que
conforman el mismo: su disefio, ejecucion, las medidas de control y su ajuste.”
(Acuhfa, 2004)
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Imagen 40. Ciclo de Shewart.

MEJORA
CONTINUA

Fuente: (Acufa, 2004)

A. Planificar mejora:

“Es necesario establecer un plan de mejora para introducir los cambios necesarios en
el proceso previamente disefiado. Este Plan debe contemplar todos los aspectos que
permitan conducir el proceso hacia la excelencia y, en este sentido, debe responder a
las siguientes preguntas:” (Acufia, 2004)

Quién lleva a cabo la mejora:

“Aspectos relacionados con las personas, como el grado de implicacién de los
profesionales (objetivos individuales, incentivos, etc.), la capacidad de introducir
innovaciones y el grado de autonomia para hacerlas posible.” (Acufia, 2004)

Como se lleva a cabo:

“Forma de organizar las estrategias de mejora, es decir, cuestiones tales como quién
las lidera, con qué estructura organizativa (comisiones, grupos de trabajo, etc.).”
(Acuhfa, 2004)
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Cuéndo:
“Si se planifican las actividades de mejora con caracter puntual o estan integradas en
el trabajo diario, etc.” (Acufia, 2004)

Qué se necesita:

“Recursos de formacion, tiempo, personas, recursos materiales, etc.” (Acufia, 2004)

B. Ejecutar (do)

“Consiste en “hacer mejor las cosas”, asegurar que se miden los resultados en cada
paso, desde la entrada hasta el final del proceso (la cantidad y la entrega de servicios,
la calidad de los mismos, etc.). Asi, hay que medir el tiempo de realizacién de las
tareas previstas y el lugar mas idoneo donde éstas se ejecutan, es decir, se debe valorar
la eficiencia del proceso y su efectividad, y no sélo desde el punto de vista de la
calidad cientifico técnica (que siempre tienen en cuenta los proveedores), sino

también de la percibida por los usuarios.” (Acufia, 2004)

“Para llevar a cabo estas mediciones, es imprescindible contar con un Sistema de
Informacion Integral en el que se contemplen las diferentes dimensiones de la calidad,
se utilicen diferentes métodos para obtener la informacion, y estén disefiados los

indicadores de evaluacién precisos.” (Acufia, 2004)

“Es decir, un sistema de evaluacién y seguimiento de calidad de un proceso exige de
un sistema de informacion que lo sustente, y que se constituye como la base
fundamental para la valoracion de la mejora a largo plazo. Este ha de tener cobertura
integral, con el fin de facilitar tanto la obtencion de indicadores globales y
poblacionales como las fuentes de datos que permitan la gestion de casos y la

trazabilidad de los mismos a lo largo del proceso.” (Acufia, 2004)
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C. Evaluar (check)

“Se trata de buscar continuamente las causas de los errores y desviaciones en los
resultados, interrelacionan los flujos de salida del proceso con las expectativas previas
de los usuarios, ya que la gestion de procesos, si bien consiste en mejorar las cosas
que ya se vienen a mejorar, pone especial énfasis en el ‘para quién’ se hacen y en el

‘como’ se deben hacer.” (Acufia, 2004)

“Para la evaluacion de los procesos se pueden plantear multiples herramientas y
mecanismos de actuacion:

Repeticion del Ciclo de Mejora.

Realizacion de Auditorias de Calidad.

Aplicacion de Técnicas de Benchmarking.” (Acufia, 2004)

D. Actuar (act)

“Esta fase del Ciclo de Shewart consiste en intervenir en el proceso para solucionar
los problemas de calidad, analizan las intervenciones factibles dentro del ambito
concreto de aplicacion, y buscan el consenso entre los profesionales que lo lleven a
cabo.” (Acufia, 2004)

“Paraello, es necesario apoyarse en las fuerzas a favor y gestionar adecuadamente las
posibles resistencias a las soluciones previstas en la que se visualicen tanto los factores
externos al proceso (oportunidades y amenazas) como los internos (debilidades y
fortalezas), cuyo conocimiento ayudara a disefiar la estrategia de intervencion.”
(Acuna, 2004)

“La forma mas operativa para actuar en el abordaje de la Mejora de los procesos, y
uno de los puntos clave en la gestion de calidad de los mismos, es la constitucion de
grupos de mejora, implica a las personas que los desarrollan y que, por tanto, los

conocen bien.” (Acufia, 2004)
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Grupo de mejora.

“Ofrecen un marco idoneo para que las personas de la organizaciéon puedan cambiar
y mejorar las cosas, aprender y aplicar metodologia de calidad, desarrollar la gestion
participativa, ...Se trata de formar grupos de trabajo que actien como equipo, que
lleven a cabo su labor no solo utilizan el buen juicio sino sobre la base de una
metodologia, que les permita aprender y experimentar, comparten riesgos,
conocimientos y la responsabilidad en funcién de unos resultados previstos.” (Acufia,
2004)

Qué es un Grupo de Mejora.

“Un grupo reducido de profesionales que trabajan en una situacion mejorable
concreta, por un periodo limitado de tiempo, con un objetivo general: analizar los
procesos “defectuosos” y redisefiarlos orientandolos hacia el usuario. Es decir, es una

potente herramienta para la redefinicion de los procesos.” (Acufia, 2004)

Quién lo forma:

“Deben estar representados todos los profesionales implicados en cada una de las
areas que se vayan a evaluar y mejorar: personas conocedoras del problema,
interesadas y motivadas por la mejora, e implicadas en los posibles cambios, con
capacidad de didlogo, tolerancia, respeto y perseverancia, comprometidos con la

participacion y dinamica de las reuniones.” (Acufia, 2004)

Qué hace el Grupo de Mejora:

“Identifica y prioriza los problemas, analiza sus causas, plantea posibles soluciones y
propone los cambios necesarios. También debe establecer un mecanismo sencillo de
revision periodica (es decir, implantar el Ciclo de Mejora Continua).” (Acurfia, 2004)

Premisas previas a la formacion de los Grupos de Mejora:
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“Su misién debe estar de acuerdo con la politica y objetivos de calidad de la
organizacion.

Deben contar con el apoyo explicito de la Direccion o Gerencia de la institucion.

Los componentes del Grupo de Mejora deben tener y/o recibir formacion conceptual
y metodologica en Mejora Continua de la Calidad.

Sus objetivos deben estar bien definidos, ser claros y ser concisos.

Deben definir las fuentes de informacién que hay que utilizar y el circuito.

Es preciso analizar y gestionar sus necesidades de soporte, asesoramiento, logistica.
Repeticion del Ciclo de Mejora.

Es necesario dotar a los responsables del proceso de las técnicas basicas para evaluar
la efectividad y eficiencia de los procesos y buscar permanentemente su mejora.”
(Acuna, 2004)

“Para el desarrollo del ciclo de mejora existen diferentes técnicas difundidas en la
literatura cientifica. La mayoria de ellas no son técnicas especificas de gestion de
calidad, sino técnicas de consenso, de analisis cualitativo y de entrevista, que pueden
ser empleadas indistintamente en cualquier momento del ciclo, si bien algunas son

mas Utiles en fases especificas.” (Acufia, 2004)

“A continuacién, se describen las diferentes fases del ciclo y las herramientas
recomendadas en cada una de ellas:

Primera fase: Deteccion y Definicion de problemas

Identificar y listar situaciones mejorables.

Priorizarlas.

Asignar responsabilidades y definir equipos de mejora.” (Acufia, 2004)

“Se debe especificar el problema u oportunidad de mejora detectado en términos

cuantificables, que permitan distinguir entre el problema en cuestion y otros que
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presentan sintomas parecidos. Para ello, se debe recoger formacion adicional que

ayude a responder a las siguientes cuestiones:” (Acurfia, 2004)

“Tipo de problema: (Acurfia, 2004)
Situacion.

Temporalidad.

Actividades empleadas en su correccion.
Impacto sobre la globalidad del proceso.”

“En funcion de la gravedad del impacto que el problema estéa tiene sobre los usuarios
y la organizacidn, el responsable habra de plantearse la conveniencia de poner en
marcha actividades de contencion, que minimicen o anulen a corto plazo el efecto del
problema sobre el entorno. Tendran carécter provisional, ya que, con posterioridad,

seran sustituidas por una solucion definitiva.” (Acufia, 2004)

“Se deben especificar los objetivos a alcanzar en el proceso de resolucion, procuran
especialmente no incluir hipdtesis causales, culpables ni sugerir soluciones

predeterminadas.” (Acufia, 2004)

Herramientas Utiles: (Acufia, 2004)
“Identificacion

Monitorizacién de Indicadores
Diagrama de flujos

Tormenta de ideas

Grupo Nominal

Comunicacion interna de situaciones”

Priorizacion: (Acufa, 2004)

“Clasificacion ordenada y simple

68



Comparacion de pares.”

Dificultades: (Acufa, 2004)
“Unificar la vision de los distintos miembros del equipo.
Limitar la tendencia a obtener respuestas rapidas sobre causas y soluciones, sin

completar el ciclo de resolucion de problemas.”

Segunda fase.

“Analisis de las causas raiz del problema.
Priorizacion

Analizar las causas.

Considerar posibles soluciones.

Escoger las soluciones factibles.
Establecer mecanismos de control.

Detectar y analizar las resistencias al cambio.” (Acufia, 2004)

“Se procede a identificar aquellas causas que tienen un efecto significativo sobre el
problema, son controlables, y sobre las que se puede actuar para minimizar o eliminar

su efecto. Para su identificacion es conveniente:” (Acufia, 2004)

“1. Analizar los sintomas y el entorno del problema con la profundidad suficiente para
aproximarse a las causas. Se cuantifican los sintomas y se estratifica la cuantificacién
sobre la base de las variables que pueden

influir en el problema. Se analiza el proceso o subproceso donde aparecen los
sintomas del mismo.

2. Formular las posibles causas identificadas. Es conveniente especificar la
probabilidad de que sean causas

reales y la facilidad de comprobacion.

3.Evaluar el grado de contribucion de cada causa al problema.” (Acufia, 2004)
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Herramientas utiles:

“Analisis de sintomas

Diagrama de flujo.

Gréfico de Pareto.

Diagrama de causa-efecto.

Hojas de recogida y analisis de datos.
Estratificacion.

Histogramas. (Acufia, 2004)

Formulacidn de posibles causas
“Tormenta de ideas.

Diagrama causa-efecto.” (Acufia, 2004)

Comprobacion de teorias
“Hojas de recogida y andlisis de
datos.

Histogramas.” (Acufia, 2004)

Dificultades:

“Alcanzar la suficiente profundidad en el analisis de los sintomas y el entorno del
problema para obtener una

relacion adecuada de posibles causas susceptibles de comprobacion.

Controlar las causas preconcebidas que limitan la posibilidad de encontrar todas las
causas reales.

Evitar que la intuicidn sustituya al proceso de obtencion y analisis de datos.

Disponer de suficiente apoyo metodologico.” (Acuiia, 2004)

Tercera fase: Definir e implantar la solucion al problema.
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“Mejora

Aplicar soluciones.

Controlar el proceso de su aplicacion.
Detectar y paliar las resistencias al cambio.

Considerar soluciones alternativas.” (Acufia, 2004)

“Para conseguir, entre varias posibilidades, la solucién 6ptima se procede a:

1. Listar todas las posibles soluciones a la causa raiz detectada.

2. Evaluar las diferentes alternativas en funcién de criterios que permitan la
optimizacion de la solucion final adoptada, sobre la base de:

Impacto o eficacia en la resolucion del problema.

Coste de la solucion.

Relacion coste /beneficio.

Resistencia al cambio de los impactos derivados de la solucion.

Tiempo de implantacion.

3. Disefiar la solucién escogida con definicion de:

Nuevos procedimientos.

Modificaciones de recursos materiales y humanos.

Adecuacion o modificacion de infraestructuras

4. Disefiar el sistema de control de la nueva situacion de manera que dispongamos de
mediciones periodicas del nuevo proceso y de los resultados alcanzados.” (Acufia,
2004)

Se describiran:

“Parametros a controlar y estandares de funcionamiento.

Procedimientos de actuacion para el control sistemético y ante desviaciones.
Recursos necesarios para garantizar el funcionamiento del sistema de control.”
(Acuna, 2004)
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“La fase de implantacion de la solucion se debe llevar a cabo de forma sistematica y
con éxito. Ello dependera de la participacion de los profesionales implicados, de su
grado de conocimiento sobre el objetivo que se pretende, y de la disponibilidad de
recursos considerados necesarios. Se procederd a:” (Acufia, 2004)

“l. Tratar la resistencia al cambio. Supone un aspecto critico en el éxito de la
implantacion. Para acometer esta tarea, se debe:

Identificar las fuentes de resistencia y de apoyo méas probables.

Valorar y priorizar dichas fuentes en funcion de su impacto potencial.

Identificar acciones para vencer los obstaculos mediante informacion, participacion,

y contacto con lideres.” (Acufia, 2004)

“2. Desarrollar el Plan de Implantacion:

Actividades que hay que realizar para la implantacion (formacién, procedimientos,
cambios de personal

e instalaciones, etc.)

Nombrar responsables.

Determinar cronograma.

Seguimiento del Plan.” (Acufia, 2004)

“3. La implantacién de la solucion implique importantes cambios sobre la
organizacion actual, se debe,

previamente, verificar su eficacia mediante implantaciones controladas.” (Acufia,
2004)

Mejora continua al proceso de cinturones.
“La mejora continua de procesos, uno de los 12 elementos clave del sistema de la

calidad, establece un programa para ayudar a garantizar la mejora continua de la
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calidad, a lo largo del tiempo. Esta mejora continua de los procesos es esencial en un
sistema de gestion de la calidad. (Goldratt, 2005)

“Un proceso es una serie de acciones u operaciones que contribuyen a un fin. En todos
los casos, los elementos de entradas se transforman en elementos de salida porque se
lleva a cabo alguna clase de trabajo, actividad o funcién. La mejora continua de
procesos es una estrategia sistematica y periddica para mejorar la calidad de
cinturones y los elementos de entrada y de salida que unen estos procesos.” (Goldratt,

2005)

“Es una manera de resolver problemas. Si hay un problema, por complicado que sea
de describir, ser& necesario mejorar uno o varios procesos. Se han elaborado muchas
técnicas Utiles para su utilizacion en la mejora continua de procesos. Por ejemplo, las
auditorias internas y externas identificaran las debilidades del sistema y las zonas
problematicas.” (Goldratt, 2005)

“La participacion en una evaluacion externa de la calidad es otra herramienta util que
permite comparar el rendimiento de la produccion.
Debera realizarse una revision por la direccién de toda la informacion que se haya

recopilado mediante estas actividades.” (Goldratt, 2005)

“Ademas, deberan realizarse revisiones por la direccion de los registros de forma
periddica; por ejemplo, del control de la calidad, de la gestion del inventario y del
mantenimiento de los equipos. Estas revisiones proporcionaran informacion util sobre
las areas de mejora.” (Goldratt, 2005)

“Independientemente de la técnica utilizada, la mejora continua exige la aplicacion de

acciones por parte de las personas que componen la organizacion. Algunos de los
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pasos necesarios son importantes funciones de gestion y otros requieren de todo el

personal de la produccion para el éxito.” (Goldratt, 2005)

“Estos factores esenciales y pasos son: Compromiso de todos los niveles del personal
de la produccion.

La mejora requiere vigilancia y actividad continuas.

Se trata de una tarea a tiempo completo y necesita de tiempo del personal
especializado. Planificacion minuciosa para poder alcanzar los objetivos.” (Goldratt,

2005)

“Antes de implementar los planes de accidén, hay numerosos aspectos que deben
tenerse en cuenta: las causas fundamentales del error, la gestion del riesgo, los fallos,

posibles fallos y errores, los beneficios y prioridades y los costes.” (Goldratt, 2005)

“Una estructura organizativa que sirva de base para las actividades de mejora.
Liderazgo: la alta direccion debe estar implicada y dar apoyo a la iniciativa.
Participacion y compromiso de las personas que normalmente realizan las tareas

abordadas.” (Goldratt, 2005)

“Este es el personal que con més probabilidad conozca y comprenda lo que se realiza
de manera diaria y habitual, y sin su participacién los programas de mejora tienen

pocas oportunidades de conseguir un éxito duradero.” (Goldratt, 2005)

“Se deberan considerar varios factores para plan de accion para la mejora de la
calidad:
¢Cuales son las causas fundamentales del error? Para corregir los errores, es

importante identificar las causas fundamentales, o causas subyacentes, del problema.
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Los compromisos entre el riesgo de un problema y los costes y el esfuerzo que
implica su resolucion. y Fallos, posibles fallos y errores son las categorias en las que

recaen los problemas de produccion.” (Goldratt, 2005)

“Los fallos son los que se identifican con mas frecuencia, puesto normalmente que
los fallos en el sistema son obvios de manera inmediata. Es necesario afrontar los
fallos como parte de la mejora continua. Sin embargo, un buen programa de mejora
continua de procesos intentara identificar los posibles fallos, que no son tan obvios,
asi como los cuasi errores (aquellas situaciones en las que casi se produce un error).”

(Goldratt, 2005)

“Todo programa de mejora continua de procesos debe tener en cuenta los costes de
la realizacion de cambios, sus beneficios y las prioridades de accidn. Estas decisiones

estan relacionadas con el concepto de gestion del riesgo.” (Goldratt, 2005)

“Un buen liderazgo fomenta la cultura de la mejora, que incluye: y apertura: todas las
personas deben comprender el proceso y debe reconocerse que todo el personal del
laboratorio puede tener buenas ideas para ayudar con las mejoras; y compromiso: debe
comunicarse claramente que el proceso esta apoyado y que las mejoras se produciran;
y oportunidad: un buen lider se asegurara de que todo el personal tenga la oportunidad

de participar en el proceso.” (Goldratt, 2005)

“Recordar que siempre que la alta direccion, los directores de la calidad y los
consultores no saben todo lo que sabe el personal técnico y, a menudo, no conocen
todos los aspectos de las tareas del personal.” (Goldratt, 2005)

“Es primordial implicar a todo el personal técnico en el programa de mejora continua

de procesos, puesto que sus conocimientos y apoyo también son esenciales.
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Es maés, con los miembros del personal sepan que pueden marcar la diferencia,
beneficiardn simplemente indican los posibles problemas que se pueden evitar.”
(Goldratt, 2005)

“La mejora continua requiere tanto el liderazgo como la participacion de un equipo
implicado, utilice un cronograma y no intente abarcar mas de lo que se pueda cumplir
dentro de un periodo de tiempo; y use un enfoque por equipos, que implique al
personal técnico; y emplee herramientas de mejora de la calidad adecuadas;
implementar acciones correctivas o preventivas; y notifique las actividades de mejora
de la calidad, los hallazgos y el progreso de las acciones correctivas a la direccion y

también al personal de produccion.” (Goldratt, 2005)

“La mejora continua es la parte fundamental de la gestion de la calidad, pero requiere
compromiso, planificacién, estructura, liderazgo, participacion e implicacion. y
Recuentos de la calidad: es una meta muy importante para cualquier empresa.”

(Goldratt, 2005)

Estandarizacién de procesos.
“Estandarizar los procesos principales de la empresa, logran un comportamiento
estable que genere productos y servicios con calidad homogénea y bajos costos.”

(Niebel, 2009)

“La estandarizacion es vital. Un proceso que mantiene las mismas condiciones
produce los mismos resultados. Por tanto, si se desea obtener resultados consistentes
es necesario estandarizar las condiciones de trabajo incluyen:

Materiales, maquinaria, equipo.

Métodos y procedimientos de trabajo

Conocimiento y habilidad de la gente.” (Niebel, 2009)
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“Estandarizacion adecuada. Lo importante es llevar a cabo la estandarizacion de una
manera adecuada a las necesidades de la empresa. Si la empresa es pequefia no debe
pretender cargar con estandares muy sofisticados y manuales muy gruesos.” (Niebel,
2009)

La pequeiia empresa cambia su estructura o funciones con mucha facilidad y
frecuencia. Para que el estandar sirva se debe mantener actualizado. Es preferible
béasico, gréfico y sencillo, pero siempre actualizado, que muy completo y detallado
pero ajeno a la realidad.” (Niebel, 2009)

“Aspectos clave en la estandarizacion efectiva: (Niebel, 2009)

Que los miembros del proceso participen en la estandarizacion.

Que el personal involucrado reciba capacitacion en el estandar.

Que el estandar represente la forma mas facil, segura y mejor de hacer un trabajo.

Antes de crear un estandar debe discutirse con los miembros que realizan las tareas.”

“Deben tenerse en cuenta los puntos de vista de todos los involucrados y cuestionar
la necesidad de cada una de las actividades. La idea es elevar la eficiencia del proceso,
eliminadas todas las actividades innecesarias, y buscar la secuencia mas légica, con
el fin de mantener la tarea lo mas sencilla posible, siempre que se asegure el
cumplimiento del objetivo. Una vez acordado el mejor método para hacer algo, se

documenta en un estandar.” (Niebel, 2009)

“Beneficios de la estandarizacion.

Es la mejor forma de preservar el conocimiento y la experiencia.

Proveen una forma de medir el desempefio.

Muestran la relacion entre causas (acciones) y efecto (resultado).

Suministran una base para el mantenimiento y mejoramiento de la forma de hacer el

trabajo.
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Proporcionan una base para el entrenamiento.
Proveen una base para diagnostico y auditoria.

Proveen medios para prevenir la recurrencia de errores.” (Niebel, 2009)

Metodologia 5 S.

“Que son las 5 S’s. Metodologia japonesa utilizada comdnmente durante la
implementacién de sistemas de calidad total, con el propdsito de ejecuta la cultura de
calidad. El principal objetivo de la metodologia es desarrollar un ambiente de trabajo
agradable y eficiente, el cual permita el correcto desempefio de las operaciones
diarias, logran asi los estandares de calidad, de precio y condiciones de entrega

requeridos por el cliente.” (Jaume Aldavert, 2016)

“El nombre de la metodologia de las 5S, proviene de los términos japonés de 10s cinco
elementos basicos del sistema: Seiri (seleccion), Seiton (sistematizacion), Seiso
(limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke (autodisciplina). Seiri (seleccionar).
Seleccionar lo necesario y eliminar lo que no lo es. Seiton (orden). Cada cosa en su
sitio y un sitio para cada cosa. Seiso (limpiar). Esmerarse en la limpieza del lugar y

de las cosas. Seiketsu (estandarizar).” (Jaume Aldavert, 2016)

“Coémo mantener y controlar las tres primeras S. Shitsuke (autodisciplina). Convertir
las 4S en una forma natural de actuar, los habitos en los todos los integrantes de la

organizacion para una cultura de la calidad.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Esta metodologia esta incluida dentro de lo que se conoce como mejora continua o
0 “KAIZEN” que esta orientado como el ciclo de Demming (PDCA / PHVA). Las 5
S’s abarcan desde un puesto ubicado en una linea de produccion cualquiera hasta el
escritorio en una oficina administrativa.” (Jaume Aldavert, 2016)

Se conoce como “5 S” por sus palabras claves en japoneés:
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Imagen 41. 5s.

1.- SEIRI
ORGANIZAR

2.- SEITON
ORDENAR

-

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)

Conceptos béasicos de las5 Ss
“Objetivo: Contar con un area de trabajo donde tinicamente estén los articulos y

herramientas necesarias.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Concepto: Actividad que consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos
aquellos elementos que no son necesarios para realizar la labor (areas de produccion

o administrativas).” (Jaume Aldavert, 2016)

“Pasos a sequir:

1. Identificar todos los articulos innecesarios.

2. Eliminar todo aquello que definitivamente no se utiliza

3. Almacenar en un area para articulos de uso poco frecuente.” (Jaume Aldavert,
2016)

1. Clasificar:

“Qué se espera:

Facilitar el trabajo al eliminar obstaculos.

79



Eliminar la idea de cuidar cosas que no son necesarias.
Evitar interrupciones y fallas causadas por elementos innecesarios. (Jaume Aldavert,
2016)

“Beneficios: (Jaume Aldavert, 2016)

Sitios libres de objetos innecesarios e inservibles.
Mas espacio.

Menos accidentes en areas de trabajo.

Espacios libres y organizados.”

“Herramienta recomendada: (Jaume Aldavert, 2016)
Tarjetas rojas para clasificar lo innecesario.
Preguntas:

¢ Qué podemos tirar?

¢ Qué debe ser guardado?

¢ Qué puede ser Gtil para otra persona u

otro departamento?

¢ Qué deberiamos reparar?

¢Qué podemos vender?

80



Imagen 42. Clasificar.

SEIRI

QQ.@C@

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)

2. Orden

“Objetivo: Que exista un lugar para articulo, adecuado a las rutinas de trabajo, listos
para ser utilizados y con su sefializacion correspondiente. (Jaume Aldavert, 2016)
Concepto: Organizacion de los elementos necesarios de modo que resulten de facil
uso y acceso, los cuales deberan estar, cada uno, etiquetados para que se encuentren,

retiren y devuelvan facilmente. (Jaume Aldavert, 2016)

“Pasos a seguir:

1. Asigna e identifica un lugar para cada articulo.

2. Determina la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.

3. Asegura que cada articulo esté listo para usarse.

4. Crear los medios para asegurar que cada articulo regrese a su lugar.

¢ Qué se espera? (Jaume Aldavert, 2016)
“Prevenir las pérdidas de tiempo en la busqueda y transporte de objetos.

Hacer flujo de produccion estable y facil de trabajar. (evitar retrocesos, eliminar

tiempos de demora)
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Establecer procedimientos que faciliten la operacion y generar controles visuales.
Beneficios:” (Jaume Aldavert, 2016)

“Ayuda a encontrar con facilidad objetos o documentos, economizan tiempo y
movimiento.

Facilita regresar a su lugar lo utilizado.

Ayuda a identificar en cuanto algo falta.

Mejor apariencia.

Herramienta recomendada: Cddigos de color y sefializacion” (Jaume Aldavert, 2016)

“Para tener claros los criterios de colocacién de cada cosa en su lugar adecuado,
debemos respondernos las siguientes preguntas: (Jaume Aldavert, 2016)

¢ Es posible reducir el stock de esta cosa?

¢ Esto es necesario que esté a mano?

¢ Todos llamamos a esto con el mismo nombre?

¢ Cudl es el mejor lugar para cada cosa?” (Jaume Aldavert, 2016)

“Y, por ultimo, hay que tener claro que: Todas las cosas han de tener un nombre, y
todos deben conocerlo. Todas las cosas deben tener un espacio definido para su
almacenamiento o colocacidn, indicado con exactitud y conocido también por todos.”

(Jaume Aldavert, 2016)
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Imagen 43. Orden.

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)
Imagen 44. Orden.

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)
3.Limpieza
“Objetivo: Establecer una metodologia de limpieza que evite que el area de trabajo se

ensucie.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Concepto: Actividad de limpiar las areas de trabajo y equipos que ademas incluye el
disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer
mas seguros los ambientes de trabajo.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Pasos a seguir:
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1. Identifica materiales necesarios y adecuados para la limpieza del area de trabajo

2. Asigna un lugar adecuado y funcional a cada articulo usado para mantener limpia
el &rea de trabajo.

3. Establecer métodos de prevencidn que eviten que se ensucie el area.

4. Implementa actividades de limpieza como rutina.

(Qué se espera?.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Facilitar la elaboracién de productos de calidad.

Combinar la limpieza con la inspeccion de manera que se detecten fallas a tiempo.
Hacer del lugar de trabajo un sitio seguro y confortable.

Beneficios: (Jaume Aldavert, 2016)

Alargamiento de la vida Gtil de los equipos e instalaciones.

Menos probabilidad de contraer enfermedades.

Menos accidentes.

Mejor aspecto del lugar de trabajo y de las personas.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Herramienta recomendada: Checklist de inspeccion y limpieza. Tarjeta amarilla.”
(Jaume Aldavert, 2016)
Imagen 45. Limpieza.

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)
“Un operador que limpia una maquina puede descubrir:
Defectos de funcionamiento

Fuga de aceite *
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Una grieta que se forma en la cubierta

Tuercas y tornillos flojos.” (Jaume Aldavert, 2016)

Imagen 46. Operador.

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)

4.Estandarizar

“Objetivo: Desarrollar condiciones de trabajo que eviten retroceso en las primeras 3

S’s.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Concepto: Actividad disefiada para evitar el deterioro de las actividades previas (3
S’s). También conocido como “bienestar personal” debido a que se adopta un estandar
de vida que mejora la higiene, la salud fisica y mental del individuo.” (Jaume
Aldavert, 2016)

“Pasos a seguir:

1. Estandarizar todo y hacer visibles los estandares utilizados.

2. Implementar métodos que faciliten el comportamiento apegado a los estandares.
3. Compartir la informacion sin que tenga que buscarse o pedirse. (Jaume Aldavert,
2016)
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“Que¢ se espera:

Evitar el deterioro de las actividades de Clasificacion, Orden y Limpieza.

Proteger al trabajador de condiciones peligrosas.

Estandarizar y visualizar los procedimientos de operacion y mantenimiento diario.

Hacer a los trabajadores felices. (Jaume Aldavert, 2016)

“Beneficios: (Jaume Aldavert, 2016)

“La basura a su lugar.

Favorecer a una gestion visual.

Estandarizar métodos operativos.

Formar al personal en los estandares minimos de trabajo.

Mejora de la salud.

Facilita relaciones con los demaés.

Herramienta recomendada: Instrucciones y procedimientos.” (Jaume Aldavert, 2016)

Imagen 47. Estandarizar.

SEIKETSU

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)
5.Disiplina

“Objetivo: Alcanzar una calidad de “museo” en todas las areas de la empresa, desde

individuos hasta la organizacion.” (Jaume Aldavert, 2016)
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“Concepto: Evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se
implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos adoptados

se podré disfrutar de los beneficios que ellos brindan.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Pasos a sequir:

1. Hacer visibles los resultados de las 5 S’s.

2. Provocar la critica constructiva con otras areas y hasta empresas.

3. Promover las 5 S”s mediante esquemas promocionales.

4. Provocar la participaciéon de todos en la generacién de ideas en 5 S”s.” (Jaume
Aldavert, 2016)

¢ QUuEé se espera?

“Hacer a las personas mas disciplinadas (nuevas costumbres y valores).
Eliminar paradigmas antiguos y adquirir otros mas productivos.
Cumplir las normas.

Tener personal mas proactivo.” (Jaume Aldavert, 2016)

“Beneficios: (Jaume Aldavert, 2016)

Genera un clima de trabajo y esta genera honestidad, respeto y ética en las relaciones
interpersonales.

Manifestar calidad humana en los servicios que se brinda.

Cumplir eficientemente las obligaciones laborales.

Herramienta recomendada: Checklist de 5 S’s”
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Imagen 48. Disciplina.

SHITSUKE

Fuente: (Jaume Aldavert, 2016)

“Principales ventajas de las 5 S’s:

Aumenta niveles de seguridad. Reduccion de pérdidas de tiempo y tiempos de
respuesta mas cortos.

Mejora en la calidad de productos y/o servicios.

Bajo nivel de inversion para lograr su implementacion. Genera cultura organizacional
y disciplina personal.

Acerca a la organizacion a implementar gestion de calidad total.

Mejora en el ambiente del trabajador, aumentan su crecimiento.

Paradigmas tradicionales contra las 5 S’s:

La maquinaria ni el trabajador pueden parar.

La presion por cumplir con cronogramas y tiempos hace que no se tomen las

precauciones en el mantenimiento.” (Jaume Aldavert, 2016)

“La limpieza es una pérdida de tiempo y de recursos: Algunos empleadores piensan
que el hecho de que el trabajador limpie su area de trabajo es una pérdida de tiempo
y recursos (yo le pago para que trabajen, no para que limpien).” (Jaume Aldavert,
2016)

88



“La costumbre: las personas y la empresa se acostumbran a ejecutar sus tareas en

medio de ambientes sucios e inseguros.” (Jaume Aldavert, 2016)

“El trabajador: Me pagan por trabajar, no por limpiar. Necesitamos mas espacio para
nuestras cosas No es necesario aplicar las 5 S’s, asi estamos bien.” (Jaume Aldavert,
2016)

Metodologia COLPA

C= clasificacion

O=orden

L=limpieza

P=procedimientos

A=autodisciplina

“Dentro de la industria existen, o pueden existir diferentes metodologias que apunten,
dentro de la calidad total, a mejorar el orden y la limpieza en las empresas; pueden
adoptar varios nombres, el mas conocido en nuestro medio el término COLPA”.
(Jaume Aldavert, 2016)
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I11. COMPROBACION DE HIPOTESIS
Para la comprobacion de la hipotesis la cual es “El incremento en la cantidad de
producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por deficiente proceso, es debido a la
inexistencia de plan para implementar Mejora Continua”, se identificaron 2
poblaciones a encuestar; para lo cual se utilizo el método deductivo, de las cuales una
poblacion (profesionales) se direccion6 a obtener informacion sobre el efecto. Se
trabajo la técnica del censo por medio de la poblacion finita cualitativa, con el 100%

del nivel de confianza y el 0% de error.

La segunda poblacion de estudio (control de calidad y produccion) se direcciond a
obtener informacion sobre la causa de la problematica. Se trabajo la técnica censal,

con el 100% del nivel de confianza y el 0% de error.
Para responder efecto, se trabajé con 6 profesionales de los departamentos de Servicio
al Cliente y Produccion, para responder causa, se identificaron a 6 profesionales

Control de Calidad y Produccion.

De la grafica uno a la cinco se comprueba la variable Y o efecto principal; mientras

que de la gréfica seis a diez, se comprueba la variable X o causa.
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I11.1 Cuadros y gréaficas para la comprobacion de la variable dependiente Y

(efecto).
Cuadro 1: Incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en la
empresa.
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 83
No 1 17
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Grafica 1: Incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en la
empresa.

mSi mNo

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Analisis:

El efecto se confirma mediante la opinién de la mayoria de los encuestados de los
departamentos de Area de Produccion y Servicio al Cliente, quienes afirman se ha
percibido el incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en la

empresa. Mientras que la minoria indican lo contrario.
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Cuadro 2: Tiempo en el que se reporta incremento en la cantidad de producto

rechazado (cinturones) en la empresa.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo %
0-5afios 4 67
5-10 afios 1 16
Mas del 10 afos 1 17
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Graéfica 2: Tiempo en el que se reporta incremento en la cantidad de producto
rechazado (cinturones) en la empresa.

67%

m0-5afios m5-10 afos Mas del 10 afios

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Anélisis:
En efecto se afirma por la opinién de los encuestados, quienes indican que el tiempo
en el que se reporta incremento en la cantidad de producto rechazado, oscila como

primero lugar entre cero y cinco afos; seguido de ello, argumentan que el tiempo va

de més de diez afios y finalmente indican que se contempla entre cero y cinco afios.
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Cuadro 3: En qué numero se ha reportado el incremento en la cantidad de

producto rechazado (cinturones) en la empresa.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo %
0-3000 0 0
3001-5000 5 83
Mas del 5001 1 17
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Grafica 3: En qué numero se ha reportado el incremento en la cantidad de

producto rechazado (cinturones) en la empresa.

17%

83%

m0-3000 =3001-5000 = Mas del 5001

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Andlisis:

Se puede confirmar por la opinién de los encuestados que el nimero con mas
incremento de reporte en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en laempresa
como primer lugar es de 3001-5000, en segundo lugar, méas de 5001y finalmente de

0-3000 no presentan incremento, con esta informacién se da validez al efecto.
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Cuadro 4: Ha tenido dificultades por el incremento en la cantidad de producto

rechazado (cinturones) en la empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 100
No 0 0
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Grafica 4: Ha tenido dificultades por el incremento en la cantidad de producto
rechazado (cinturones) en la empresa.

0%

100% mSi mNo

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Analisis: El efecto se confirma mediante la opinién de la mayoria de los encuestados
donde indican que en la empresa si, han tenido dificultad por el incrementd de

producto rechazado, con esta informacion se da validez al efecto.
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Cuadro 5: Considera que el incremento en la cantidad de producto rechazado

ha perjudicado las ganancias de la empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 100
No 0 0
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.
Grafica 5: Considera que el incremento en la cantidad de producto rechazado ha

perjudicado las ganancias de la empresa.

0%

R mSi ®No

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Anélisis: Se afirma mediante la opinidn el total de la poblacién encuestada donde
indican que el incrementé de producto rechazado de cinturones si ha perjudicado las

ganancias de la empresa, con esta informacion se da validez al efecto.
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I11.2  Cuadrosy graficas para la comprobacion de la variable independiente (X)

o la causa.

Cuadro 6: Inexistencia de plan para implementar Mejora Continua al proceso

de elaboracion de cinturones en la empresa.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo %
Si 0 0
No 6 100
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.
Gréfica 6: Inexistencia de plan para implementar Mejora Continua al proceso

de elaboracion de cinturones en la empresa.

0%

100%
ESi ENo

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Analisis: La causa se confirma directamente mediante la opinion el total de la
poblacion encuestada de la inexistencia de plan para implementar Mejora Continua al
proceso de elaboracion de cinturones en la empresa, con esta informacion se valida la

causa.
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Cuadro 7: Necesidad de plan para implementar Mejora Continua al proceso de

elaboracion de cinturones en la empresa.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo %
Si 6 100
No 0 0
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Gréfica 7: Necesidad de plan para implementar Mejora Continua al proceso de

elaboracion de cinturones en la empresa.

0%

100%
mSi mNo

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Analisis: Todo el personal encuestado admite que es absolutamente necesario el plan
para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en la

empresa, con esta informacion se valida la causa.
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Cuadro 8: Afeccion de la falta de plan para implementar Mejora Continua al

proceso de elaboracién de cinturones, afecta las metas de la empresa.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo %
Si 6 100
No 0 0
Total de datos 6 100

Fuente: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Graéfica 8: Afeccion de la falta de plan para implementar Mejora Continua al

proceso de elaboracién de cinturones, afecta las metas de la empresa.

4 N

0%

Fuete: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Analisis: Todo el personal encuestado admite que la falta de plan para implementar
Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones, es una agravante a la
productividad que afecta las metas de la empresa, con esta informacion se valida la

causa.
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Graéfica 9: Se Contempla dentro de la planificacion el plan para implementar

Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en la empresa.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo %
Si 0 0
No 6 100
Total de datos 6 100

Fuete: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Graéfica 9: Se Contempla dentro de la planificacion el plan para implementar

Mejora Continua al proceso de elaboracién de cinturones en la empresa.

0%

100%

mSi mNo

Fuete: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Anélisis: Todos los encuestados admiten que no han considerado dentro de su
planificacion laboral el plan para implementar Mejora Continua al proceso de
elaboracion de cinturones en la empresa, se valida la causa a la problematica

planteada.
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Grafica 10: Personas que apoyan el plan para implementar Mejora Continua al

proceso de elaboracién de cinturones en la empresa.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo %
Si 6 100
No 0 0
Total de datos 6 100

Fuete: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Grafica 10: Personas que apoyan el plan para implementar Mejora Continua al

proceso de elaboracion de cinturones en la empresa.

0%

(o)
100% mSi mNo

Fuete: Profesionales encuestados, septiembre 2021.

Anélisis: El total de los encuestados apoya completamente la implementacion de
Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en la empresa. Se valida la

causa a la probleméatica planteada.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
1VV.1 Conclusiones:

La investigacion se realizd en la empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala, con seis colaboradores del area de produccion y servicio al cliente, asi
como 6 de control de calidad y produccion fue orientada para afirmar la hipotesis.

1.Se comprueba la hipdtesis: El incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante
los ultimos 5 afios, por deficiente proceso, es debido a la inexistencia de plan para
implementar Mejora Continua con el 100% del nivel de confianza y el 0% de error

para las 2 variables causa y efecto.

2. El incremento en la cantidad de producto rechazado en los ultimos afios, oscila
primero lugar entre cero y cinco afios; seguido de ello, argumentan que el tiempo va

de mas de diez afios y finalmente indican que se contempla entre cero y cinco afos.

3. Es notable que el nimero mas alto que se reporta en el incremento de cantidad de

producto rechazado cinturones esta en la cantidad de 3001-5000 unidades.

4.El incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa no ha

facilitado el funcionamiento correcto de la empresa.

5. Las ganancias de la empresa no han sido 6ptimas por el incremento en la cantidad

de producto rechazado (cinturones) en empresa.

6.No existe plan para implementar de plan de mejora continua al proceso de

elaboracion de cinturones en empresa.

101



7. La implementacion de plan de mejora continua al proceso de elaboracion de

cinturones en empresa es de caracter urgente.

8. No se cuenta con productividad 6ptima por la falta de plan de mejora continua al

proceso de elaboracion de cinturones en la empresa.

9.Los gerentes de produccién no consideran implementar plan de mejora continua al

proceso de elaboracion de cinturones en la empresa.

10. Existe apoyo para la implementacion de Mejora Continua al proceso de

elaboracion de cinturones en la empresa

1VV.2 Recomendaciones.

Los datos obtenidos en investigacion en empresa Accesorios Globales, San Miguel
Petapa, Guatemala arrojan el incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en empresa consecuencia de falta de plan de mejora continua al proceso

de elaboracion de cinturones se recomienda lo siguiente:

1. Implementar el plan para implementar mejora continua al proceso de elaboracion

de cinturones en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.
2.Disminuir la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa.

3. Reducir la tendencia de incremento de producto rechazado (cinturones) en empresa,

los Gltimos cinco afos.

4. Reducir adecuadamente el incremento de producto rechazado (cinturones) en

empresa, para lograr el funcionamiento éptimo de la empresa.
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5.Mejorar las ganancias de la empresa, reducen la cantidad de producto rechazado de

la empresa.

6.Contar con existencia de plan para implementar mejora continua al proceso de

elaboracion de cinturones en empresa.

7.Contar con la implementacion de plan de mejora continua al proceso de elaboracion

de cinturones en empresa.

8.Maximizar la productividad éptima con la ayuda de plan de mejora continua al

proceso de elaboracion de cinturones en la empresa.

9.Implementar plan de mejora continua al proceso de elaboracion de cinturones en la

empresa para los gerentes de produccion.

10.Apoyar el plan para implantar mejora continua al proceso de elaboracion de

cinturones en la empresa para los gerentes de produccion.
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Anexo 1. Formato dominé.

ANEXOS.

Modelo de investigacion: Dominé
(Derechos reservados por Doctor Fidel Reyes Lee y UNiversidad Rural de Guatemala)
Elaborado por: Jaqueline Viviana Esquite Concul Para: Programa de Graduacion Universidad Rural de Guatemala Fecha: 1 de septiembre de 2021

Problema

Propuesta

Evaluacion

1) Efecto o variable dependiente

Incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en empresa Accesorios Globales,
San Miguel Petapa, Guatemala, durante los
ultimos 5 afos.

4) Objetivo general

Disminuir cantidad de producto rechazado (cinturones) en
empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala.

2) Problema central

Deficiente proceso de elaboracion de cinturones
en empresa Accesorios Globales, San Miguel
Petapa, Guatemala.

5) Objetivo especifico

Contar con eficiente proceso de elaboracion de cinturones
en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala.

15) Indicadores,
verificadores y

cooperantes del
objetivo general

Indicadores:
Transcurridos 2 afos
de ejecutada la
propuesta,
disminuira la
cantidad de producto
rechazado
(cinturones) en la
empresa, y a la vez se
soluciona el 70% a la
problematica.

Verificadores:

Reportes de la unidad
gjecutora,  reportes
semestrales de




Gerencia de Calidad
y reportes anuales del
Departamento de
Gerencia General

Supuestos: La
empresa mejora la
calidad en la
produccion de
cinturones.
3) Causa principal o variable independiente 6) Nombre 16) Indicadores,
Inexistencia de plan para implementar Mejora | Plan para implementar Mejora Continua al proceso de | verificadoresy
Continua al proceso de elaboracion de | elaboracion de cinturones en empresa Accesorios Globales, | cooperantes del
cinturones en empresa Accesorios Globales, San | San Miguel Petapa, Guatemala. objetivo especifico
Mlgu_eI,Petgpa, Guatemala. Indicadores: Al
7) Hipotesis 12) Resultados o productos . ~
El incremento en la cantidad de producto | * Se cuenta con Gerencia General como Unidad Ejecutora. prlmer afio  de
rechazado (cinturones) en empresa Accesorios | * Se elabora anteproyecto de plan para implementar | Implementada la
Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, | Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones | Propuesta, se cuenta
durante los dltimos 5 afios, por deficiente | * Se formula programa de capacitacion al personal | con eficiente
proceso, es debido a la inexistencia de plan para | involucrado. produccién para el
implementar Mejora Continua. actual proceso de
fabricacion de
cinturones, se
concreta el 90% de la
solucion a la

problemaética.




Verificadores:
Reportes de la unidad
ejecutora,  reportes
mensuales del
departamento de
Gerencia de Calidad
y reportes mensuales
del Departamento de
produccién.

Supuestos:  unidad
ejecutora se enlaza
con el departamento

Produccion para
implementar el
programa de buenas
practicas de
manufactura (B.P.M)
Cooperantes:
Departamento de
Produccion

8) Preguntas clave y comprobacion del efecto

a) ¢Considera usted que existe incremento en
la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en la empresa? Si
No

13) Ajustes de costos y tiempo

N/A




b) ¢(Desde hace cuanto tiempo existe
incremento en la cantidad de producto
rechazado (cinturones) en la empresa?

0-5aflos  5-10aflos  Mas de 10 afios_

c) ¢En qué numero se ha reportado el
incremento en la cantidad de producto
rechazado (cinturones) en la empresa en el
ultimo afio?

0-3000 _ 3001-5000  Masde5000

Dirigidas a profesionales de los siguientes
departamentos: Area de produccion, Servicio al
cliente.

Boletas 6, poblacion censal, con el 100% de
nivel de confianza y 0% de error.

9)Preguntas clave y comprobacion de la causa
principal

a) ¢Conoce si existe plan para implementar
Mejora Continua al proceso de elaboracion
de cinturones en la empresa?

Si_ No__

b) ¢Considera usted que es necesario el plan
para implementar Mejora Continua al
proceso de elaboracion de cinturones en la
empresa?




Si No

c) ¢(Cree usted que la falta de plan para
implementar Mejora Continua al proceso de
elaboracion de cinturones, afecta las metas de la
empresa? Si__ No

Dirigidas a profesionales de los siguientes
departamentos:  Control de Calidad vy
Produccion.

Boletas 6, poblacion censal, con el 100% de
nivel de confianza y 0% de error.

10)Temas del Marco Tedrico

a) Producto.

b) Rechazo.

c) Cinturones.

d) Indicadores  del
cinturones rechazados.

e) Productos de cuero.

f) Proceso.

g) Proceso de produccién de cinturones.

h) Deficiencias de proceso de produccion
de cinturones.

i) Plan.

J) Mejora.

k) Mejora continua.

) Mejora continua al
cinturones.

m) Estandarizacién de procesos.

incremento  de

proceso de

14) Anotaciones, aclaraciones y advertencias
Forma de presentar resultados:

El investigador para cada resultado debe identificar por lo menos cuatro
actividades:

R1: Se cuenta con Gerencia General como Unidad Ejecutora.
Al
An

R2: R2: Se elabora anteproyecto de plan para implementar Mejora Continua al
proceso de elaboracién de cinturones.

Al
An
R3: Se formula programa de capacitacion al personal involucrado.
Al




n) Metodologia 5 S.

11) Justificacion

El investigador debe evidenciar con proyeccion
estadistica y matematica, el comportamiento del
efecto identificado en el arbol de problemas.

An

Nombre: Jaqueline Viviana Esquite Concul Carné: 15-023-0092

Sede: 023 Amatitlan Carrera: Ingenieria Industrial con enfasis en Recursos
Renovables
Grupo: 02-023-438-21




Anexo 2. Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos.

Topico: Plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de

cinturones.

Efecto o consecuencia general

(Variable dependiente)

Problema central o clave

»
»

Incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en empresa Accesorios Globales, San
Miguel Petapa, Guatemala, durante los ultimos 5

anos.

(Causa intermedia)

Causa principal

v

Deficiente proceso de elaboracion de cinturones en
empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,

Guatemala.

(Variable independiente)

Hipotesis causal:

v

Inexistencia de plan para implementar Mejora
Continua al proceso de elaboracion de cinturones en
empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,

Guatemala.

“El incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa

Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante los Gltimos 5 afios, por

deficiente proceso, es debido a la inexistencia de plan para implementar Mejora

Continua.”

Hipotesis interrogativa:

¢Seré la inexistencia de plan para implementar Mejora Continua, la causante del

incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios

Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante los Gltimos 5 afios, por deficiente

proceso?




Arbol de objetivos

Fin u objeto general

Obijetivo especifico

v

Medio de solucion

\ 4

v

Disminuir  cantidad de producto rechazado
(cinturones) en empresa Accesorios Globales, San
Miguel Petapa, Guatemala.

Contar con eficiente proceso de elaboracion de
cinturones en empresa Accesorios Globales, San
Miguel Petapa, Guatemala.

Plan para implementar Mejora Continua al proceso
de elaboracién de cinturones en empresa Accesorios

Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

Titulo de tesis: Plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de

cinturones en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.




Anexo 3. Diagrama del medio de solucion de la problematica.
La Unidad Ejecutora Gerencia General, es la encargada del plan para implementar
Mejora Continua al proceso de elaboracién de cinturones, con el objetivo de contar

con eficiente proceso y se desarrolla un programa de capacitacion al personal
involucrado.

A continuacion, se presenta el diagrama de medios de solucion de la problematica:

Objetivo especifico:
Contar con eficiente
proceso de elaboracion de
cinturones en empresa
Accesorios, San Miguel

Petapa, Guatemala.

Resultado 2: Resultado 3:

Resultado 1: Se formula

Se elabora anteproyecto
Se cuenta con

de plan para implementar programa de

Gerencia General itacid
. . capacitacion al

) Mejora Continua al P

) proceso de elaboracion de

Ejecutora.

. involucrado.
cinturones.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacién del efecto general.
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduaciéon

Boleta de Investigacion

Variable Dependiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
dependiente siguiente: “Incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala,
durante los ultimos 5 afios.”

Esta boleta censal esta dirigida a profesionales de los siguientes departamentos: Area
de produccidn, Servicio al cliente.”; de acuerdo al tamafio de la muestra que se calculo
con la poblacion censal, con el 100% de nivel de confianza y 0% de error.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder al marcar con una “X” la respuesta que considere correcta y razonela
cuando se le indique.

1. ¢Considera usted que existe incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en la empresa?

Si No

2. ¢ Desde hace cuanto tiempo existe incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en la empresa?

0 - 5 afios

5- 10 afios

Més de 10 afios

3. ¢En qué namero se ha reportado el incremento en la cantidad de producto
rechazado (cinturones) en la empresa en el Gltimo afio?

a.0-3000

b.3001-5000

c. més de 5000

4. ¢Considera usted si ha tenido dificultades por el incremento en la cantidad de
producto rechazado (cinturones) en la empresa?

Si No

5. ¢Considera usted que el incremento en la cantidad de producto rechazado ha
perjudicado las ganancias de la empresa?

Si No

Observaciones:

Lugar y fecha:




Anexo 5: Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal.
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduaciéon

Boleta de Investigacion

Variable Independiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
independiente siguiente: “Inexistencia de plan para implementar Mejora
Continua al proceso de elaboracion de cinturones en empresa Accesorios
Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.”

Esta boleta censal esta dirigida a profesionales de los siguientes departamentos:
Control de Calidad y Produccién con el 100% de nivel de confianza y el 0% de error
por el sistema de poblacion finita cualitativa.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder al marcar con una “X” la respuesta que considere correcta y razonela
cuando se le indique.

1. ¢ Conoce si existe plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion
de cinturones en la empresa?

Si No

2 ¢Considera usted que es necesario el plan para implementar Mejora Continua al
proceso de elaboracion de cinturones en la empresa?
Si No

3. ¢Cree usted que la falta de plan para implementar Mejora Continua al proceso de
elaboracion de cinturones, afecta las metas de la empresa?
Si No

4. ¢(Ha contemplado dentro de la planificacion el plan para implementar Mejora
Continua al proceso de elaboracion de cinturones en la empresa?
Si No

5. ¢Apoyaria usted el plan para implementar Mejora Continua al proceso de
elaboracion de cinturones en la empresa?
Si No

Observaciones:

Lugar y fecha:




Anexo 5. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo del tamafio de la muestra.

Para la poblacion efecto; y causa, respectivamente se trabajé la técnica del censo con el 100%
del nivel de confianza y el 0% de error; lo anterior debido a que son poblaciones finitas
cualitativas menores a 35 personas; de 6 profesionales de area de produccion y servicio al

cliente (efecto) y 6 profesionales control de calidad y produccion para poblacién causa.



Anexo 7. Comentado sobre el calculo del coeficiente de correlacion.

Se realiza con la finalidad de determinar la correlacion existente entre las variables
intervinientes en la problematica descrita en el &rbol de problemas y poder validarla;
asi como determinar si es posible la proyeccién de su comportamiento mediante el
calculo de la ecuacién de la linea recta.

Las variables intervinientes estdn en funcion de: “X” la cantidad de tiempo
contemplado en los Gltimos 5 afios (de 2017 a 2021); mientras que “Y” en funcion del
efecto identificado en el arbol de problemas, el cual obedece al “Incremento en la
cantidad de producto rechazado (cinturones)”.

Requisito. +->0.80 y +-<1

Y
(Cinturo
Afio X (afios) nes XY Xz Y?
rechazad
0S)
3956.00 1 15649936.
217 1 3936 00
8880.00 4 19713600.
2018 2 4440 00
9 21977344,
2019 3 4688 | 14064.00 00
16 |24383844.
2020 4 4938 | 1975200 00
25 | 25000000.
2021 5 5000 25000.00 00
15 23022 71652.00 55 | 10672472
Totales 4.00
n= 5
Y X= 15 Formula:
YXY= 71652
ny XY-
Y X2= 55 YX*YY
10672472 r=
yY2= 4.00

Y= 23022 J



ny X2-QX)*(nyY?)-

n) XY= 358260 oY)
YX*YY= 345330
Numerador= 12930
n) X*= 275
OX)= 225
53362362
n) Y= 0.00
53001248
CY)= 4.00
n) X2-(3 X)*= 50
Y- Y)= 3611136
(nY X3 X))*(ndY?- 18055680
CY)»)= 0.00
13437.142
Denominador: 55
0.9622581
r= 55

Anadlisis: Debido a que el coeficiente de correlacion r = 0.96 se encuentra dentro del
rango establecido, se indica que las variables estan debidamente correlacionadas, se

valida la problematica y se procede a la proyeccién mediante la linea recta.



Anexo 8: Comentado sobre la proyeccion del comportamiento de la problematica

mediante la linea recta.

y=a+bx
Y
(Cinturon
Afo X (afios) es XY X2 Y2
rechazado
s)
3956 1 15649936.0
2017 1 3956 0
8880 4 19713600.0
2018 2 4440 0
9 21977344.0
2019 3 4683 14064 0
16 24383844.0
2020 4 4938 19752 0
25 25000000.0
2021 5 5000 25000 0
15 23022 71652 55 106724724.
Totales 00
n= 5
Y X= 15 Formulas:
Y XY= 71652
Y X2= 55 nY XY-YX*Y'Y
106724724.
YY2= 00 b=
Y= 23022 n) X2-(3.X)?
n) XY= 358260
YX*YY= 345330
Numerador de
b: 12930
Denominador de b:
ny X?= 275
OX)= 225 Férmulas:
ny X? -
(XX) = 50

b= 258.6 Yy-bYx



Numerador de a: a=

2Y=
b*¥YX=
Numerador de
a

a:

23022 n
3879

19143
3828.6

Calculos por afio.

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)

Y (2022)= a b * X
Y (2022)= 3828.6 228.6 X
Y (2022)= 3828.6 228.6 6
Y (2022)= 5380.2
Y (2022)= 5380 rechazos cinturones

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2023)= a b * X
Y (2023)= 3828.6 228.6 X
Y (2023)= 3828.6 228.6 7
Y (2023)= 5638.8
Y (2023)= 5638 Rechazos cinturones

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2024)= a b * X
Y (2024)= 3828.6 228.6 X
Y (2024)= 3828.6 2286 | 8

Y (2024)=

5897.4




Y (2023)= 5897 Rechazos cinturones

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2025)= a +Ib * X
Y (2025)= 3828.6 +| 2286 [X
Y (2025)= 3828.6 +| 2286 |9
Y (2025)= 6156
Y (2025)= 6156 Rechazos cinturones

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2026)= a +[b  * X
Y (2026)= 3828.6 +| 2286 | X
Y (2026)= 3828.6 +| 2286 |10
Y (2026)= 6414.6
Y (2026)= 6414.6 Rechazos cinturones

Proyeccion con proyecto.

Esto se realiza para identificar el comportamiento de la problematica si se ejecutara

la presente propuesta.

Férmula:

Y (2020) = Afio anterior — Porcentaje de resolucion propuesto.

Célculos por afio.

mas o -

dep la
Afio a solucion | Porcentaje
proyectar | = |Afio anterior | propuesta |propuesto




Y (2022) Y(2021) - 11% =

Y (2022) 5000 - 550.00 4450

Y (2022) 4450 | Cinturones rechazados

Y (2023) Y (2022) - 14% =

Y (2023) 4450 - 623.00 3827

Y (2023) 3827 | Cinturones rechazados

Y (2024) Y (2023) - 17% =

Y (2024) 3827 - 650.59 3176

Y (2024) 3176 | Cinturones rechazados

Y (2025) Y (2024) - 24% =

Y (2025) 3176 - 762.34 2414

Y (2025) 2414 | Cinturones rechazados

Y (2026) Y (2025) - 34% =

Y (2026) 2414 - 844.93 1569

Y (2026) 1569 | Cinturones rechazados

Cuadro 1: Comparativo sin y con proyecto.

Afo Proyeccién sin proyecto Proyeccién con proyecto
2022 5380 4450
2023 5638 3827
2024 5897 3166
2025 6156 2406
2026 6414 1588




Gréfica 1: Comportamiento de la problematica sin y con proyecto.

Proyeccidn sin proyecto Proyeccién con proyecto

7000 5380 5638

6000

6156 6414
5000 5897

4000

4450
3000 3827

CINTURONES RECHAZADOS

3166
2000

2406

1000 1588

2022 2023 N 2024 2025 2026
ANOS

Andlisis: Como se puede notar en la informacion anterior, la problematica crece a
medida que pasa el tiempo; de no ejecutarse la presente propuesta, la situacion del
efecto identificado, seguira en condiciones negativas, por lo que se hace evidente la
necesidad de la pronta del plan de Plan para implementar Mejora Continua al proceso
de elaboracion de cinturones en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala, para solucionar a la brevedad posible la problemética identificada.
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Prologo.

Como parte del programa de graduacion y en cumplimiento con lo establecido por la
Universidad Rural de Guatemala, se realizO una propuesta sobre “Plan para
implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en empresa

Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.”.

Previo a optar al titulo universitario de Ingenieria Industrial en el grado académico de
Licenciatura, por lo que fue necesario realizar la investigacion con el personal técnico

y operativo de la empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

El propésito fundamental de la presente investigacion es disminuir cantidad de
producto rechazado y contar con eficiente proceso de elaboracion de cinturones por
lo cual, es necesario implementar y dotar de un documento especifico que contenga

alternativas de solucion al problema encontrado.



Presentacion.

Al cumplir lo establecido por la Universidad Rural de Guatemala, previo a obtener el
titulo de Ingeniera Industrial con énfasis en Recursos Naturales Renovables se
desarroll6 el trabajo “Plan para implementar Mejora Continua al proceso de
elaboracion de cinturones en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala.” Este hace un abordaje sobre la situacion al investigar la problemética de

incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones).

Por lo que el presente informe es presentado a traves de la investigacion de sus efectos,
sus causas y posibles soluciones, esto permitié constatar el deficiente proceso de
elaboracion de cinturones en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala, Como medio para solucionar la problemética se propuso establecer con
un eficiente proceso de elaboracion de cinturones en empresa Accesorios Globales,

San Miguel Petapa, Guatemala.

La actividad investigativa que se realiz0, sirve como aporte para elaborar mayor
cantidad de cinturones y contar con eficiente proceso de elaboracion de cinturones.
De igual forma, se presenta la formacion para la unidad ejecutora, a la que
corresponde la materializacion y evolucion de la propuesta en general; asi como un

programa de capacitaciones al personal involucrado.



I. RESUMEN

El presente informe contiene a manera de sintesis los preceptos que explican la base
metodoldgica utilizada durante el proceso investigativo de la problemética sobre
incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) , consecuencia de no
contar con eficiente proceso de elaboracién de cinturones , derivada de una propuesta
de Plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracién de cinturones ,
Como medio para solucionar la problematica se propuso establecer estrategias que
orienten y guien correctamente a los profesionales de la empresa en funcion de la

renovacion del proceso central en el sistema productivo de la empresa.

1.1 Planteamiento del problema.

El presente informe sobre cinturones, tiene origen en el incremento en la cantidad de
producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala., provocado por el deficiente proceso de elaboraciéon de cinturones en
empresa, debido a que no cuenta con plan para implementar Mejora Continua al
proceso de elaboracién de cinturones en empresa, esta problematica se ha percibido
en los ultimos cinco afios y limita la produccion a cumplir con la demanda de la

empresa.

El incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa, se
refiere a que en la actualidad la empresa no cuenta con un plan para implementar
Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones, la cual afecta la satisfaccién
de los clientes como la produccién de la empresa, 10 que ha provocado que la empresa no
aumente y no logre alcanzar con la cantidad de unidades a exportar, ademas esta

situacion limita la capacidad de proveer y compromete la fidelidad de los clientes.

Este efecto se ha percibido el incremento en la cantidad de producto rechazado

(cinturones) por el deficiente proceso de elaboracién, el equipo trabajo no cuenta con



directriz de calidad necesarias para hacer frente a las necesidades productivas de la

empresa.

Toda esta situacion se presenta como consecuencia de no contar con de plan para
implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones en empresa,
cuya implementacion permitiria agilizar y producir mas productos (cinturones) en
menor cantidad de tiempo y con mejor calidad, con lo cual se aumentaria

considerablemente cantidad a exportar.

Al proponer que se implemente esta propuesta, se pretende que los socios de la
empresa inviertan en una solucién inmediata al problema encontrado y se logre contar

con un proceso de fabricacion de cinturones acorde a lo requerido.

1.2 Hipotesis.
Se pudo establecer la hipétesis de trabajo como parte del trabajo de investigacion.

Hipotesis causal.

“El incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa
Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante los Gltimos 5 afios, por
deficiente proceso, es debido a la inexistencia de plan para implementar Mejora

Continua”.

Hipotesis interrogativa:

¢Seré la inexistencia de plan para implementar Mejora Continua, la causante del
incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios
Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por deficiente

proceso?

1.3 Objetivos.



El desarrollo de la investigacion conllevo el planteamiento de los objetivos: general y
especifico, los cuales conforme la investigacion avance deben alcanzarse para

comprobar la veracidad de la hipétesis y la forma de solucionar la problematica.

1.3.1 General.
Disminuir cantidad de producto rechazado (cinturones) en empresa AcCCesorios

Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

1.3.2 Especifico.
Contar con eficiente proceso de elaboracion de cinturones en empresa Accesorios

Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

1.4 Justificacion.
Actualmente, la empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala,

reporta en promedio 4,604 rechazos de cinturones al afio, lo que equivale a un total de
23,022 cinturones en los Gltimos cinco afios, esta es una situacion ha perjudicado la
imagen de la empresa y ha limitado su expansion, ha provocado el incumplimiento de
la demanda productiva, de calidad y dificultad para generar mayores ingresos

econdmicos.

Con base a los datos de los ultimos cinco afios, se puede deducir que el incremento en
la cantidad de cinturones rechazados es del 5 % anual, esto como consecuencia de
deficiente proceso de elaboracion de cinturones, producto de la falta de una propuesta

de Mejora Continua al proceso.

Esta situacion tendera incremento en la cantidad de producto rechazado (cinturones)
en empresa, los siguientes cinco afios de no tomar medidas necesarias para
contrarrestar la problematica, las proyecciones indican que para el afio 2025 la

cantidad de cinturones rechazados sera de 6,414 al afo.



Es importante el plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion
de cinturones cuya renovacion del proceso permitird ofrecer mas cantidad de
produccion, con lo que se conseguird satisfacer la demanda de los clientes y lograr el

crecimiento de la empresa a través de la obtencion de nuevos clientes.

Resulta indispensable para mejorar la productividad del proceso de cinturones de la
empresa la implementacién de esta propuesta que promueva la renovacion e
innovacion del proceso en general, con lo que permitiria en los siguientes cinco afios
reducir la cantidad de cinturones rechazados en un 85 %, lo que equivaldria a uno para
el afio 2024.

1.5 Metodologia.

Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacion, se expone a continuacion:

1.5.1 Métodos.

Los métodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipétesis y la
comprobacion de la misma; asi: Para la formulacion de la hipotesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco logico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en el formato domind, que forma parte del anexo de este documento.

Para la comprobacion de la hipdtesis, el método utilizado fue el inductivo, que contd

con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.

La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion:
1.5.1.1 Métodos y técnicas utilizadas para la formulacién de la hipotesis.
Para la formulacion de la hipdtesis se utilizo el método deductivo como medio

principal de investigacion, el cual permitié conocer aspectos generales y especificos



de la empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, departamento de

Guatemala. Las técnicas utilizadas fueron:

Investigacion documental. Esta técnica se utilizé a efectos de determinar si se poseian
documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin de no
duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo académico que se desarrollo; asi como, para
obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la tematica citada.
Los documentos consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que fueron
obtenidos a través de las fichas bibliogréficas utilizadas en el transcurso de la revision

documental.

Entrevista. Una vez formada una idea general de la problematica, se procedio a
entrevistar a colaboradores, supervisores y gerentes de los siguientes departamentos:
Servicio al Cliente, Area de Produccion y Control de Calidad, a efectos de poseer

informacidn mas precisa sobre la problematica identificada.

Con la situacién mas clara sobre la problematica incremento en la cantidad de
producto rechazado (cinturones) y con la utilizacién del método deductivo, a través
de las técnicas anteriormente descritas, se procedio a la formulacion de la hipotesis,
se utilizé el método del marco l6gico, que permitié encontrar la variable dependiente
e independiente de la hipdtesis, ademas de definir el area de trabajo y el tiempo que

se determind para desarrollar la investigacion.

La hipoétesis formulada de la forma indicada, dice: “El incremento en la cantidad de
producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa,
Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por deficiente proceso, es debido a la

inexistencia de plan para implementar Mejora Continua.”



El método del marco logico, permitié también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asimismo facilitd establecer la

denominacion del trabajo.

1.5.1.2 Métodos y técnicas empleadas para la comprobacion de la hipdétesis.

Para la comprobacion de la hipotesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problematica identificada; lo cual sirvié para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.

A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

Encuestas. Previo a desarrollar la entrevista, se procedié al disefio de boletas de
investigacion, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipdtesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a poblacion objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad, de
hacer més efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas proporcionaran la
informacion requerida después de ser aplicada.

Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, se decidio
efectuar la técnica del censo estadistico para evaluar tanto la poblacién efecto
(variable Y), como la poblacién causa (variable X); se efectu6 un censo, puesto que
las poblaciones identificadas se componian Unicamente de seis elementos cada una,
con lo que se establece que el nivel de confianza para la comprobacion de los dos
casos serd del 100 % y el margen de error de 0 %.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedié a tabularlas;
para cuyo efecto se utilizé el método estadistico y el método de analisis, que consistio
en la interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos



después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la

comprobacion de la hipétesis previamente formulada.

Una vez interpretada la informacién, se utilizé el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion, el
que sirvié ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacion, con los
resultados obtenidos producto de la investigacion de campo.

1.5.2 Técnicas.
Las técnicas empleadas, tanto en la formulacion como en la comprobacion de la
hipdtesis, se expusieron anteriormente; pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de la

formulacién de la hipétesis y a la comprobacion de la misma; asi:

Como se describio en el apartado (1.5.1 Métodos), las técnicas empleadas en la
formulaciéon fueron: La observacion directa, la investigacion documental y las fichas
bibliogréaficas; asi como la entrevista a las personas relacionadas directamente con la

problematica.

Por otro lado, la comprobacion de la hipotesis, se utilizo la encuesta y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la encuesta estuvo presente en la etapa de la
formulacién de la hip6tesis y en la etapa de la comprobacion de la misma. La
investigacion documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda

la investigacion documental y especialmente, para conformar el marco teérico.

Resumen de resultados.

Resultado 1: Unidad ejecutora (Gerencia General)
Actividad 1: Espacio fisico.

Actividad 2: Material y equipo.



Actividad 3: Personal técnico.
Actividad 4: Recursos financieros.

Resultado 2: Plan para implementar Mejora Continua al proceso de elaboracion

de cinturones.

Actividad 1: Metodologia de las 5°S

Accion 1: 1S. Clasificacion.

Accidn 2: 2S. Organizacion.

Accion 3: 3S. Limpieza.

Accion 4: 4S. Estandarizacion.

Accidn 5. 5S. Seguridad.

Actividad 2: Optimizacion de materia prima.
Accion 1: Cuero.

Accion 2: Material sintético.

Accion 3: Accesorios.

Actividad 3: Mantenimiento de maquinaria.
Actividad 4. Proceso de elaboracion de cinturones:
Accion 1: Control de calidad.

Accidn 2: Estudio de tiempos

Accion 3: Detalles Estéticos.

Accion 4: Ensamblaje.

Accién 5: Empaque final.



Resultado 3: Programa de capacitacion al personal involucrado.
Actividad 1: Convocatoria.

Actividad 2: Metodologia.

Actividad 3: Frecuencia.

Actividad 4: Temas.

La principal conclusion es la que comprueba la hipétesis: El incremento en la cantidad
de producto rechazado (cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel
Petapa, Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por deficiente proceso, es debido a la
inexistencia de plan para implementar Mejora Continua con el 100% del nivel de

confianza y el 0% de error para las 2 variables causa y efecto.

Mientras que la principal recomendacion es implementar el plan para implementar
mejora continua al proceso de elaboracion de cinturones en empresa Accesorios

Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.

Se indica que en el anexo 1, se esboza la propuesta de solucién de la problematica
investigada y que ademas en el anexo 2, se incluye la Matriz de Estructura Logica
para evaluar el trabajo después de desarrollada la propuesta.



1. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Se comprueba la hipétesis “El incremento en la cantidad de producto rechazado
(cinturones) en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala, durante
los dltimos 5 afios, por deficiente proceso, es debido a la inexistencia de plan para
implementar Mejora Continua” con el 100 % de confianza y 0 % de error para ambas

variables X y Y (causa y efecto).
Por lo anterior se recomienda operativizar la solucion de la problematica mediante la

implementacion del plan de “Mejora Continua al proceso de elaboracion de cinturones

en empresa Accesorios Globales, San Miguel Petapa, Guatemala.”.
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ANEXOS.

Anexo 1: Propuesta para solucionar la problemaética.

La Unidad Ejecutora Gerencia General, es la encargada del plan para implementar
Mejora Continua al proceso de elaboracién de cinturones, con el objetivo de contar

con eficiente proceso y se desarrolla un programa de capacitacion al personal
involucrado.

A continuacion, se presenta el diagrama de medios de solucion de la problematica:

Objetivo especifico:
Contar con eficiente
proceso de elaboracion de
cinturones en empresa
Accesorios, San Miguel

Petapa, Guatemala.

Resultado 2: Resultado 3:

Resultado 1: Se formula

s . Se elabora anteproyecto
e cuenta con

. rograma de
) de plan para implementar prog
Gerencia Genel’al . i Capac|tac|én al
] Mejora Continua al
como Unidad . personal
] proceso de elaboracion de
Ejecutora.

) involucrado.
cinturones.




Resultado 1: Unidad Ejecutora Gerencia General
Actividad 1: Espacio fisico.

Es necesario contar con una oficina de 8 metros cuadrados la cual estard ubicada a
un lado de la planta de produccidn, para poder instalar ampliamente al personal
asignado.

Actividad 2: Material y equipo.

3 escritorios tradicionales para oficina color negro de 1.2metros

3 sillas para oficina con ruedas, ajuste de altura, color negro

2 archiveros con 3 gavetas de 60 X 50 cm con llave de color negro

3 computadoras de escritorio HP All-in-one 20-C205LA (X6A18AA) con las
caracteristicas siguientes: memoria RAM 4GB, disco duro de 1TB, Windows 10 y
office 2010

1 estanteria metalica de 2X1.5 metros con 30cm de ancho y 6 divisiones.
Actividad 3: Personal técnico.

Un gerente con el perfil siguiente: que sea Ingeniero Industrial.

Una secretaria con perfil profesional de Secretariado Oficinista

Un auxiliar con perfil profesional de: Perito Industrial.

Actividad 4: Recursos financieros.

La empresa Accesorios San Miguel Petapa, Guatemala, proporcionara los recursos

necesarios para el funcionamiento de la unidad ejecutora.

Resultado 2: Plan para implementar Mejora Continua al proceso de

elaboracién de cinturones.



Actividad 1. Implementacion de las 5 s,

Accion 1 S. Clasificacion.

Para clasificar se deben de tomar en consideracion lo siguiente:
Tipo de cueros, sintéticos o cueros.

Estilo de Cinturon.

Hebillas.

Colgadores.

Ticket.

Empaque.

Se clasificaran los tipos de cuero para el proceso de elaboracion de cinturones, se
organizan los materiales para despachar, se verifica que estilo de cinturén que se
producird verificar que lleve su colgador, pasador, ticket, etc. Y concluir con el

empaque que el cliente solicite.

Accion 2S. Organizacion.

En tarimas colocar el cuero.

En cajas blancas las fajas ya cortadas.

Identificar con rotulacion cada caja depende de la talla y color.
Tarimas de madera.

Todos los cueros deben ingresar en tarimas, luego pasan al area de corte donde seran
colocados en las cajas blancas pléasticas (fajas ya cortadas). Se considera importante
tomar en consideracion el color o identificacion de cada caja para que tenga una

clasificacion ordenada al proceso.



Accion 3S. Limpieza.

Pisos

Cajas blancas plasticas

Mesas

Estanterias

Lamparas

Paredes

Maquinaria

La limpieza en pisos sera con pafios himedos y la seccidn de estanterias sera aspirada
para mantener en dptimas condiciones las materias primas. La limpieza las mesas,
cajas blancas plasticas, estanterias y lamparas sera con pafios humedos. Las paredes
se limpian con plumones secos. Limpieza de la maquinaria se realizara con pistola de
aire. Con el objetivo de mantener las condiciones idoneas de trabajo y almacenaje de

productos y materias primas, la limpieza se realizara una vez al dia para mesas, pisos,

cajas plasticas, una vez a la semana para lamparas, estanterias, paredes y maquinaria.
Accion 4S. Estandarizacion.

1. No colocar elementos ajenos encima de la maquina (cinturones, llaves, hojas,
basura, etc.)

2. Mantener orden y limpieza en las maquinas ya que es mas facil de trabajar.
3. No limpiar con solvente la maquina.

4.El solvente para pisos.

5.Utilizar tarimas de madera de 1.20x1.0 m.

6.Para la limpieza de estructuras y paredes utilizar andamio de 1.0x1.0x1.0m. con dos
Ilantas giratoria y dos fijas.

Accidn 5S. Seguridad.

No se bebera utilizar tarimas defectuosas.



Colocar la rotulacion correspondiente de prohibicién de paso peatonal por piso

himedo al momento de realizar la limpieza.

Dotar del equipo de proteccion personal necesario para la manipulacion de solventes
al personal encargado de limpieza, guantes de nitrilo, mascarilla de carbon activado,

lentes protectores y calzado industrial.

Para la realizacion de la limpieza de estructuras utilizar dnicamente el andamio

autorizado.

Senalizar con flechas pintadas de color blanco con el contorno verde en el suelo y en
las paredes rotular bajo las mismas caracteristicas de color para indicar cual es la ruta

de evacuacion.
Actividad 2: Optimizacion de materia prima.
Accion 1: Cuero.

Cumplir con estandar de calidad.

Cuero bien conformado

Espesor adecuado

Aceites para engrase de cueros (da mejor flexibilidad al cuero)
Pigmentos o colorantes (generalmente para corregir tonos o colores)

Lacas (se emplean como proteccion final del acabado, contra el rayado, el desgaste,
la abrasion)

Especificaciones y tolerancias (definen las caracteristicas principales del cuero y de
los aceites que se utilizan en el proceso de acabado del mismo, asi como el espesor
que tendra el producto final)

Aspecto optico (implica brillo y color)
No tiene que presentar defectos los cueros.

Posibles defectos de cueros:



Piquete de garrapatas, rayones, pieles lastimadas, marcas de hierro candentes,
cicatrices por roce de alambres de puas, marcas por enfermedad verrugas, marcas de
cuchillo o flor reventada por golpes, defectos originados en el transporte o almacenaje
de las pieles en bruto: putrefaccion, piel venosa, soltura de flor, manchas de sal, sangre

y de hierro, dafios por secado y dafios producidos por ataques de insectos
Accion 2: Material sintético.

La piel sintética esta hecha de materiales plasticos y es mas liviana en peso comparada
con productos de cuero genuinos. Piel sintética también conocido como cuero
ecoldgico o eco-cuero de ultima generacion no tiene en su composicion ninguna
sustancia prohibida o que sea nociva, ya que se sustituyeron por otros materiales
plastificantes. Estos combinan el uso de materia prima renovable, lo que hace que el

material tenga un caracter méas ecologico.

La principal ventaja de piel sintética es que su costo es menor que el del cuero real.
También se puede fabricar en variedad de colores y texturas, lo cual tiene un atractivo
para los disefiadores de moda, que buscan innovar. El cuero sintético es también muy
facil de limpiar y mantener. Asimismo, no requiere la muerte de ningun animal o el

uso de productos de origen animal.

Accion 3: Accesorios.

Entre los accesorios se encuentra:
Hebillas

Colgadores

Tickets

Remaches

Broches

Pasador

Belly Band



Hang Tag
Actividad 3: Mantenimiento de maquinaria.
Es de vital importancia realizar el mantenimiento correctivo a la maquinaria actual

para llevarla nuevamente al 6ptimo rendimiento para la cual esta disefiada, realizar

los trabajos.
Actividad 4. Proceso de elaboracién de cinturones:

Accion 1: Control de calidad.
Tiene que cumplir con las siguientes especificaciones de calidad:
Hebillas: cumplir con acabado y color adecuado.

Cinturdn: cumplir con la talla y color proporcionado, cantos bien definidos, agujeros
ya sea con 5 0 7 agujeros, estampados marcados, pasadores con el tamafio indicado,
atraque recto, salchicha bien terminada, estilo y punta correcta, logotipo con marca
que corresponde, ancho de cinturén.

Colgador: colgador con talla y marca correspondiente.
Ticket: informacion correcta del cliente, precio correcto, talla y color correctos.

Broches o remaches segun especificacion del cliente. (tienen que coincidir con el color
que el cliente apruebe)

A continuacién, se definird como se revisa un cinturén para tener una idea de como
es la medicion de calidad con respecto a la produccion.

1. Se toma 10 cinturones del bulto.

2. Se ordena del lado de la superficie, haciéndolos coincidir en el centro de la
salchicha.

3. Revisa del lado de la superficie: colgador, pasador, salchicha, ancho de faja, logo,
acabado, cuero (superficie), agujeros, punta, atraque,

4. Se le da vuelta y se ordena de lado del respaldo haciéndolos coincidir en el centro
de salchicha.



5. Revisa del lado del respaldo: atraque, cola, estampado, cantos (se revisan de lado y

lado), puntas.

Accion 2: Estudio de tiempos.

Se debera de tomar tiempos en cada una de las areas de trabajo por cada una de las

rutas de proceso definidas para las clases de cinturones creadas, esto permitird evaluar

cada operacion por separado.

Cuadro 1: Piezas por dia/operario.

Operario Piezas x Dia
Corte 1 200
Ensamblaje 1 195
Empaqué 1 195

Fuente: Esquite, J., diciembre de 2021

Accion 3: Detalles estéticos.

Superficie y salchicha bien definida.

Estilo de canto.

Cantos sin Filo.

Agujeros bien entintados.
Colgadores en buen estado.
Esfumados con tamafio adecuado.
Costuras bien definidas y rectas.
Siza marcada.

Romaneado (no muy marcado).

Hilo color correcto.
Accidn 4: Ensamblaje.

NUmero y que orden se la asignada.




Estilo: aqui debe especificar el estilo de la orden para verificar el proceso del cinturén.
Costura: verificar si lleva o no costura en superficie.
Cantos: se verifica si son cantos redondos o cuadrados y el color de canto.

Agujeros: ver si son redondos u ovalados y color de tinta que llevara o si no lleva
tinta.

Hebilla: Depende del cliente, color, tornillos, remaches o si es atraque manual o
hebilla forrada de cuero.

Ticket: color, cédigo de barras, precio.

Accidn 5. Empaque final.

Accion 1: Empaque individual.

Colocar esponja en hebillas.

Colocar en bolsa individual cada cinturon.
Accidn 2: Empaque final.

Cajas en buen estado.

Colocar en cajas segun especificacion del cliente.
Resultado 3: Programa de capacitacién al personal involucrado:
Actividad 1: Convocatoria de capacitaciones.
Departamento de produccion.

Departamento de calidad.

Departamento de manteniendo.

Operadores de cinturones.

Auxiliares y jefes de area.

Actividad 2. Metodologia.



La metodologia sera la siguiente: Charlas, proyeccién y talleres para una explicacion
detallada.

Actividad 3. Frecuencia de capacitaciones.

Se propone capacitar al personal involucrado en 10 sesiones de capacitacion durante
toda la propuesta, mediante 1 sesidn cada seis meses.

Temas a capacitar.

5S; Clasificacion y tipos de cueros; Control de Calidad; Produccion; Método Mejora
Continua; Identificacion y distribucion de cueros dentro de estanterias; Tipos de

Mantenimientos; Normas de Salud y Seguridad Ocupacional (SSO
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Anexo 2: Matriz de la Estructura Logica

Componentes

Indicadores

Medios de
verificacion

Supuestos

Obijetivo general:

Disminuir cantidad de
producto rechazado
(cinturones) en empresa
Accesorios Globales,
San Miguel Petapa,
Guatemala.

Transcurridos 2
afios de ejecutada
la propuesta,
disminuira la
cantidad de
producto
rechazado
(cinturones) en la
empresa, yala
vez se soluciona
el 70% a la
problematica.

Reportes de la
unidad ejecutora,
reportes
semestrales de
Gerencia de
Calidad y reportes
anuales del
Departamento de
Gerencia General

La empresa mejora la
calidad en la
produccién de
cinturones.

Objetivo especifico:

Contar con eficiente
proceso de elaboracion
de cinturones en
empresa Accesorios
Globales, San Miguel
Petapa, Guatemala.

Al primer afio de
implementada la
propuesta, se
cuenta con
eficiente
produccion para
el actual proceso
de fabricacién de
cinturones, se
concreta el 90%
de la solucion a la
problemaética.

Reportes de la
unidad ejecutora,
reportes mensuales
del departamento
de Gerencia de
Calidad y reportes
mensuales del
Departamento de
produccién.

unidad ejecutora se
enlaza con el
departamento
Produccion para
implementar el
programa de buenas
practicas de
manufactura (B.P.M)

Resultado 1:

Se cuenta con Gerencia
General como Unidad
Ejecutora.

Resultado 2:

Se elabora anteproyecto
de plan para
implementar Mejora
Continua al proceso de
elaboracion de
cinturones.

Resultado 3:

Se formula programa
de capacitacion al
personal involucrado.

Fuente: Jaqueline Esquite, 2021




Anexo 3. Presupuesto.

Como se puede apreciar en el anexo que a continuacion se muestra, se detallan los
resultados y al mismo tiempo el costo unitario por cada uno de ellos, finalmente se

detalla también el costo total de la propuesta para solucionar la problemaética

identificada en el arbol de problemas.

Resultado Nombre Costo Total
1 Unidad Ejecutora Q25,000.00
2 Desarrollo del plan | Q1400.00
3 Capacitacion Q6000.00

Total de la propuesta

Q30,400.00




Anexo 4. Otros anexos.

Anexo 4.1: Iméagenes.

Imagen 1: Cinturon Dickies, hebilla forrada.

Fuente: Esquite, J., diciembre de 2021
Imagen 2: Cinturones

Fuente: Esquite, J., diciembre de 2021



Anexo 4.2: Diagramas.
Diagrama 1: Plan para implementar mejora continua al proceso de elaboracion

de cinturones.

Actividad 1. Actividad 2 Actividad 3 Actividad 4 Actividad 5
Implementacio Optimizacion de Mantenimiento Proceso de Programa de
ndelas5s materia prima. de maquinaria elaboracion de capacitacion al

cinturones personal involucrado

Accion 1: 1S. Accion 1: _ - \_/
Clasificacion. Cuero Accion 1: Accion 1:
Control de Capacitaciones
Accion 2: 2. —— calidad
Organizacion. Accion 2: Aozl 2
Material . ccion 2:
Sintéti Accion 2: Metodologia
Accion 3: 3S. intetico Estudio de
Limpieza. tiempos.
- - Accibn 3:
Accion 4 4S. Accion 3: Accion 3: Frecuencia de
Estandarizacio Accesorios Detalles capacitaciones
estéticos.
Accion 5: 5S. Accion 4:
Seguridad. Ensamblaje
Accion 5:
Empaque Final

Fuente: Esquite, J., diciembre de 2021



Anexo4.3: Flujogramas
Flujograma 1: Proceso de implementacion de 5's

Implementacién 5°S.

l

Accion 1:
1’s Clasificar

Clasificacidn, tipo de cueros,
———» | sintéticos y cuero.

En tarimas colocar el cuero. l

En cajas blancas las fajas ya cortadas. Accion 2:

Identificar con rotulacién cada caja . o
2’s. Organizacion

dependiendotallaycolor.
Tarimas de madera.

!

Accion 3: Realizar Iimpie;a de Acciond: o
3’s. Limpieza pisos, mesas, lamparas, > 4’s. Estandarizacion
- HImp cajas plasticas, paredes.
=~ Limpiar con aire comprimido el area donde se troquela. (limpieza de
Accion 5: maquinaria). Limpiar las guias. (limpieza de maquinaria)
Seguridad <4 Limpiar con aire el exterior de la maquina. No colocar elementos ajenos
encima de la maquina (cinturones, llaves, hojas, basura, etc.). Mantener orden
y limpieza en las maquinas ya que es mas facil de trabajar. Nunca limpiarlo
con cualquier liquido ya que se dafia.
No tarimas defectuosas
Colocar la rotulacion correspondiente
Dotar del equipo de proteccion personal.
Para la realizacion de la limpieza de estructuras utilizar Gnicamente el andamio
autorizado.

Sefializar de ruta de evacuacion.

Fuente: Esquite, J., diciembre de 2021



