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Calidad

Capacitacién
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Defecto

Diagrama de flujo

GLOSARIO

Departamentos en los que se divide la empresa para
desarrollar de forma eficiente la actividad de

manufacturacion de articulos de cuero.

Grado en que las caracteristicas inherentes a un
articulo cumplen con los requisitos establecidos por la

empresa, el cliente y la norma ISO 9001:2015.

Conjunto de actividades y técnicas destinas a ampliar
y desarrollar conocimientos, para mejorar el
desempeiio laboral de los colaboradores de una

empresa.

Piel de origen animal tratada mediante curtido
utilizada como materia prima para la elaboracion de

articulos.

Articulos que no cumple la satisfaccién de un cliente y
gue se desvia de las especificaciones establecidas.

Representacion grafica que describe los pasos y

actividades del proceso de manufacturacion de

articulos, incluyendo su desplazamiento fisico.
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Flujograma

Manufacturacion

Proceso

Producto

Watts

Representacion grafica que describe un proceso,
incluyendo de forma detallada las actividades

administrativas que involucre.

Proceso de convertir materias primas en un articulo
elaborado por medio de procesos manuales e

industriales, para luego colocarlos a la venta.

Serie de actividades con una secuencia légica.

Articulo que resulta de la manufacturacion de materia

prima para ser puesto a la venta.

En espariol se traduce como vatios y se refiere a la
unidad de potencia eléctrica que equivale a un julio por
segundo. Es la unidad de medida para controlar la
cantidad de energia entregada o absorbida por un

elemento en un tiempo determinado.
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RESUMEN

Eximport de Guatemala S. A. es una empresa dedicada a la
manufacturacion de articulos de cuero animal y vegano en su mayoria, seguidos
por los de telas, dedicada 100 % a las ventas en linea por medio de la
exportacion. Su objetivo principal es contar con procesos consistentes que
generen un excelente sistema de trabajo con el fin de crear productos de calidad
que logren satisfacer las necesidades actuales de los clientes para lograr una

fidelizacion.

El crecimiento industrial y la globalizacion ha generado mayor
competencia para todos los sectores del mercado, por lo que las empresas estan
obligadas a mejorar sus procesos constantemente por medio de herramientas de
ingenieria que garanticen y prioricen la calidad de los articulos por medio de
normativos como la ISO 9001:2015.

Es necesario conocer el contexto de la empresa por lo que en el capitulo

uno se conoce se detalla de forma general.

El presente trabajo de graduacion en la primera fase tiene por objetivo
documentar el disefio de un sistema de gestién de calidad basado en la norma
ISO 9001:2015, acoplado a la herramienta de mejor continua ciclo Deming, con
el fin de garantizar la excelencia de los articulos que se manufacturan
diariamente. Para el disefio se realiza un diagnostico inicial de cumplimiento del
normativo el cual se acopla las fases de planificar, hacer, actuar y verificar,

adicional se utilizan algunas otras herramientas para complementarse.
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La segunda fase se orienta a la produccion mas limpia, es decir se crea
un plan para la prevencién ambiental en el proceso productivo de la empresa.
Por lo que se ha desarrollado una propuesta de ahorro energético para disminuir
el consumo eléctrico por iluminacion, uso de maquinaria y electrodomésticos, que
la empresa posee en sus activos. Para esto se realiza un diagnostico por medio
del andlisis de facturas de consumo eléctrico de meses anteriores y consumos
tedricos de los aparatos. Con la informacion obtenida es posible determinar
actividades de ahorro. Adicional se elabora un apartado que contiene propuestas

para el ahorro de energia con acciones personales.

Para la tercera fase se crea un plan de capacitaciones. Se inicia con un
diagndstico de las necesidades de capacitacion por medio de una encuesta. Con
los datos se determinaron los temas mas importantes a impartir para mejorar el
conocimiento de todos los colaboradores. Se elabora un formato para colocar en
contenido de cada capacitacion, adicional se establece uno para realizar la
evaluacion y analizar resultados que brinden informacién para dar seguimiento a
los temas con punteos mas bajos. Se establece un cronograma a seguir para que

el plan se desarrolle de forma adecuada.
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OBJETIVOS

General
Desarrollar un Sistema de Gestion de Calidad que certifique la calidad de
los productos de cuero manufacturados basado en los estandares de la Norma
ISO 9001:2015 a través de la herramienta del ciclo Deming PHVA.
Especificos
1. Documentar los requerimientos necesarios para un sistema de gestion de
calidad que permita brindar informacién a quien lo requiera, sobre los
distintos procesos y procedimientos estandarizados para las actividades
mas relevantes de la empresa.

2. Cumplir con la normativa ISO 9001:2015.

3. Utilizar la herramienta de ciclo PHVA como base del sistema, para que

permita a la organizacién mejorar continuamente.

4. ldentificar procesos principales para determinar los puntos criticos de

control de calidad.

5. Estandarizar procedimientos y formatos.

6. Elaborar una propuesta de ahorro energético que introduzca a la empresa

a realizar procesos contemplando la produccién mas limpia.
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Elaborar una propuesta de capacitaciones que asegure el desarrollo de

conocimientos y habilidades de los colaboradores.

Analizar el costo de la implementacion del Sistema de Gestion de Calidad,

del plan de ahorro energético y del programa de capacitaciones.
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INTRODUCCION

El cumplimiento de la satisfaccion de los clientes es uno de los ejes
principales en todo tipo de empresas. Una de las normativas para regularla es la
Norma ISO 9001:2015, enfocada a la creacion de un sistema de gestion de
calidad, por medio de la herramienta de mejora continua de ciclo Deming y el

reconocimiento de la importancia de la evaluacién de desempefio.

Eximport de Guatemala S. A. es una empresa que ha logrado posicionarse
en el mercado extranjero con la manufacturacion y exportacién de productos de
cuero y telas, por lo cual necesitan de un sistema de gestion de calidad que les
permita monitorear sus procesos. Se inicia diagnosticando el nivel de
cumplimiento actual de los requerimientos de la norma por cada area. Con la
informacion recolectada se han documentado y estandarizado los procesos
principales para que cuenten con una guia de realizacion de estos, ya que no
poseen informacion unificada. Se han creado formatos que les permitan

identificar de forma mas rapido los documentos en el momento que los necesiten.

Estos formatos van a recolectar datos que posteriormente les generen
historiales, para evaluar sus procesos y por lo tanto buscar su mejora continua.
Como parte del monitoreo se da la propuesta del uso de KPI'S que les permita

evaluar las actividades que realizan los colaboradores.

El proceso de manufactura involucra maquinas de costura, troqueladoras
e iluminacion artificial. Es necesario la revision visual de los productos en cada
etapa del proceso. Por ser un trabajo en su mayor parte manual necesitan de

buena luz para que puedan revisar la materia prima constantemente, para esto
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utilizan focos incandescentes y de gas nedn que consumen muchos watts. Esto
les crea un consumo grande de energia, sumandole a esto que los colaboradores
no tienen una buena conciencia de su buen uso con los aparatos eléctricos. Para

mejorar esto se ha propuesto un plan de ahorro energético.

El recurso humano realiza la actividad operativa y administrativa, para que
la empresa cumpla con el proceso de manufactura. Es necesario mejorar las
habilidades del personal para incrementar los buenos resultados, por lo cual se
desarrolla un plan de capacitaciones. Para determinar su contenido, se encuesta
y se realiza un resumen de la informacion, en donde se seleccionan los temas
mas relevantes y que causan impacto para el desenvolvimiento. Se establece

una calendarizacion a cumplir para que el seguimiento sea adecuado.
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1. GENERALIDADES DE EXIMPORT DE GUATEMALA S. A.

Es necesario conocer el giro del negocio de la empresa Eximport de
Guatemala S. A. (Eximport), como los aspectos de control de calidad y procesos

de manufactura.

Por lo anterior, en el presente capitulo se introduce al lector los aspectos
necesarios para entender el desarrollo del trabajo de graduacion.

1.1 Descripcion

Eximport es una empresa que inicia labores en el afio 2017, como un
proyecto pensado con el fin de manufacturar productos de cuero que sean Utiles
para conservar o portar envases de licores, ya que es un mercado poco conocido.
El nombre que se le asigna es Hide & Drink, Hide significa piel de animal y Drink
beber. Las ventas las establecen para ser Unicamente en linea, lo que hizo crecer

su volumen de produccion en poco tiempo.

Al observar su buen desempefio la gerencia decide enfocar el negocio
exclusivamente al comercio electronico (E-Commerce), el cual consiste en crear
el disefio de los productos, manufacturarlos y realizar las ventas en linea, en este
caso enfocado a los mercados extranjeros. La empresa es muy cuidadosa con
cada producto, ya que realiza todo el proceso, es decir, crea el disefio, desarrolla
un prototipo, calendariza la planificacion de herramientas y materiales para
producir el primer lote, corta las piezas, costura, inspecciona visualmente dentro
de algunas actividades y toma las fotografias para colocarlas en la plataforma de

ventas al publico.



Los paises de exportacion son Estados Unidos, como principal lugar de
venta; seguido por México. La empresa introduce 2 marcas mas, la primera
conocida como Taco Dog enfocada a crear productos de cuero para mascotas y
la dltima Santa Playa con materiales veganos. La creacion constante de nuevos
productos para las marcas es un indicio de crecimiento, o que genera un

constante cambio para adaptar sus procesos.

La empresa cuenta con las &reas de Planificacion, Administracion,
Suministros, Produccion, Productos Nuevos, Corte/Troquel, Control de Calidad,

Empaque y Logistica.
1.2. Misién

“Nuestra mision es manufacturar articulos de cuero de manera inteligente
y eficiente, recordando en cada proceso que el mejoramiento continuo nos dirige
a resultados exitosos” (Eximport de Guatemala S. A. Vision, 2020).

1.3. Visién

“Ser una empresa capaz de crecer de manera sostenible por medio de la

expansion de mercados” (Eximport de Guatemala S. A. Vision, 2020).
1.4. Valores
La empresa tiene 5 valores con los que trabaja, los cuales son los

siguientes: consistencia, trabajo en equipo, compromiso, honestidad vy

comunicacion.



La constancia es aplicada porque la empresa desea que sSus procesos
generen aprendizaje para sus colaboradores y con el tiempo se apliquen mejoras
a estos para lograr eficiencia en las tareas, con esto involucra al trabajo en equipo
esperando que todos cooperen para el trabajo de la mejor manera y obtener

excelentes resultados.

Durante la jornada laboral se observa que los trabajadores quieren
terminar las tareas asignadas durante el tiempo establecido, esto porque se les
indica que son parte fundamental para lograr el trabajo diario, con esto adquieren

un compromiso.

La comunicacién es parte fundamental en cualquier actividad humana,
porque la empresa desea que se logre una excelente comunicacion, se observa
gue este valor no esta aplicado por todos los trabajadores, pero es necesario
crear esta cultura. La honestidad también es un valor importante, y como valor
moral Eximport anhela que las relaciones interpersonales entre todo el personal

estén basadas en la confianza, sinceridad y respeto mutuo.

1.5. Estructura organizacional

Se define como el sistema que se utiliza para definir una jerarquia dentro
de la empresa. Se define por los elementos y caracteristicas de como se organiza
el trabajo, establece la autoridad, muestra jerarquia, indica la cadena de mando
y define los departamentos de acuerdo con la actividad a la que se dedique.

Eximport cuenta con una  estructura  organizacional de
departamentalizacién especificamente en la clasificacion funcional, ya que divide

su trabajo en las areas de Administracion, Control de Calidad, Empaque,



Produccion, Suministros y Corte/Troquel. Cada una con funciones diferentes

para lograr el mismo objetivo de manufactura.

Las ventajas que tiene esta estructura son las siguientes:

o Identifica y asigna responsabilidades respecto a las actividades
primordiales de funcionamiento.

o Especializacién del trabajo, principalmente en el uso de maquinaria de
costura y troqueles.

o Reduce la duplicacion de esfuerzo y trabajo porque cada individuo tiene

asignado una tarea especifica, por lo que el equipo tiene una organizaciéon

clara.

o Facilita la supervision por las divisiones claras de trabajo.

o Se obtiene la mas alta eficiencia de cada integrante de los equipos de
trabajo.

o También es relevante que el trabajo intelectual esta separado del manual.

Las desventajas que tiene esta estructura son las siguientes:

o Se encuentra que el personal se preocupa mas el trabajo de su unidad,
creando algunas veces conflictos con los otros departamentos.

o Si una persona tiene que seguir instrucciones de varios superiores, se
crean conflictos, ya que cada persona a cargo tiene un criterio diferente de
mando, lo que puede confundir y desviar al personal acerca de la forma

de cumplir con sus tareas asignadas.



1.5.1. Organigrama

Eximport detalla su estructura organizacional por medio de un
organigrama de representacion vertical, ya que muestra sus unidades
administrativas de arriba hacia abajo, iniciando desde la autoridad maxima y

detallando los niveles jerarquicos en forma escalonada.

Dentro de sus ventajas estan que es facil la identificacién de la linea de
mando, rapido entendimiento de las responsabilidades de cada puesto,
visualizacion adecuada de la divisién del trabajo por cada area, representa de
forma global de la estructura de la empresa, lo que hace que la toma de
decisiones sea de forma rapida y mantiene al personal motivado cuando se

promueve la escala laboral.

Entre sus desventajas se encuentra que no promueve la cooperacion entre
departamentos, al bajar niveles puede volverse muy extenso, si no existe un clima
laboral adecuado se puede perjudicar la relacion entre los directivos y el personal

operativo.

Para su entendimiento, se describen de forma general las lineas de mando

de la siguiente forma:

o Gerencia General (1): dirige y designa todas las posiciones de la
estructura. Su funcién es representar a la empresa, evalia de forma
periddica el desempefio de las areas a su cargo. Establece metas y

objetivos a cumplir para cada afio laboral.



o Subgerencia (2): tiene la facultad de supervisar a todas las areas. Se
especializa en planificar de acuerdo con la demanda y capacidad

productiva. Se encarga del control de los recursos.

Jefes (3): tiene a su cargo un area designada

o Jefe DO: sus funciones son llevar el control del recurso humano.
Realiza el proceso de contrato y desvinculacion cuando se es
requerido.

o Jefe de proyectos: su funcion principal es desarrollar nuevos
productos, adicional tiene el control del area de produccién.

o Jefe de Preproduccion: en el area de suministros se encarga del
control de niveles de inventarios, adicional de la preparacion de los
materiales para su posterior manufacturacion. En el area de corte y
troguel vela por el buen funcionamiento de la maquinaria, inventario
de suajes y corte o troquelado de piezas para su posterior proceso
de costura y transformacion.

o Jefe de Logistica: se encarga del empaque final de los productos,
adicional del almacenamiento y la preparaciéon de envios para
exportacion.

o Jefe de CC: se encarga de la inspeccion visual o fisica al final del

proceso de manufactura.
Especialista (3): se encuentra al mismo nivel que los gestores, pero no cuenta
con personal a su cargo. En este caso solo existe el financiero y se encarga de

las compras, el areas fiscal y contable.

Su forma gréafica se observa en la figura 1.



Organigrama vertical de Eximport de Guatemala S. A.

Figura 1.
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1.6. Ubicacion

La empresa se encuentra ubicada en la aldea de San Bartolomé Becerra

en Antigua Guatemala.

Figura 2. Mapa de ubicacion Eximport de Guatemala S. A.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL,
DESARROLLO DE UN SISTEMA DE GESTION DE
CALIDAD EN LA PRODUCCION DE ACCESORIOS DE
CUERO BASADO EN LOS ESTANDARES DE LA
NORMA ISO 9001:2015 PARA EXIMPORT DE
GUATEMALA S. A.

El sistema de gestion de calidad se encarga de regular la forma en que
una empresa elabora y entrega sus productos al cliente final, para asegurar su
satisfaccion. En este caso la Norma ISO 9001:2015 se centra en el
establecimiento de procesos de mejora continua para alcanzar la meta, tomando
en cuenta factores internos o externos que puedan impactar de forma directa e

indirecta.

Para la creacion de este se cuenta con dos etapas, una de diagnostico y
otra de desarrollo. En la primera etapa se evalla las condiciones actuales de la

empresa, detallando como son los procesos en cada area.

En la etapa de desarrollo, se disefia una propuesta inicial documentando
los procesos principales que requieren ser controlados, para mejorar la calidad
de los productos finales. El sistema involucra las actividades de los colaboradores
y gira entorno al cliente. Esta documentacion se realiza basada en la herramienta

de mejor continua: ciclo Deming. A continuacion, se detalla cada etapa.



2.1. Diagnostico de la situacién actual

El diagnostico de la situacion actual permite conocer las causas de la

problematica principal que presenta la empresa en un momento determinado.

Para realizar un diagnostico completo se detalla la informacion por area,
para identificar cuales son las deficiencias principales en cada una de ellas. Con
esta referencia es posible utilizar la herramienta de Pareto que clasifique las fallas
de mayor a menor importancia y con esto, elaborar un diagrama de causay efecto

gue muestre la causa raiz del problema.

2.1.1. Diagrama de Pareto

Es una grafica de barras que establece que el 80 % de los efectos de un
problema se debe al 20 % de sus causas. En el eje horizontal, empezando a la
izquierda se coloca la causa mas fuerte y asi descendentemente. Su fin

primordial es determinar las causas que expliquen los problemas.

Para realizar esta grafica se toman los datos con mayor frecuencia de los
listados y diagramas de afinidades de las 6 areas descritas anteriormente. Para
control de calidad se toma la falla de productos con tonos des uniformes de la

figura. 2 con una frecuencia de 634 veces en un mes.
Del area de corte y troquel, se toma del diagrama de afinidades la falla de
el faltante de material por parte de suministros con una frecuencia de

520 repeticiones. Se toma de esta manera con cada area.

Se crea la siguiente tabla con el resumen de los datos necesarios para

formar el diagrama y se desglosa de la siguiente forma:
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o Los valores de las fallas se ordenan en forma descendente.
o La frecuencia: son las fallas con mayor repeticion en cada area.
o Porcentaje redondeado: es la representacion de la porcion total que

representa cada falla y se calculd para cada linea de la siguiente forma:

Frecuencia x 100

9 lado =
oacumulado = o e Ta frecuencia

o Para la primera linea que representa el producto que necesita limpieza,

se calcula de la siguiente forma:

1280 x 100

% acumulado = 1006

% acumulado = 32 %

Porcentaje acumulado: este apartado es la suma del porcentaje
redondeado mas el valor de la linea anterior, hasta llegar al total del
100 %. Ver tabla I.

Tabla I. Informacién diagrama de Pareto
Tipo de falla Frecuencia Porcentaje Porcentaje
(redondeado) acumulado
Producto que necesita limpieza 1280 32 32
Productos con tonos de piel desuniformes 634 16 48
Faltante de material por suministros 520 13 61
Cambio de material a suministros 402 10 71
Reproceso 330 9 79
Colocacion de herrajes incorrecto 324 8 87
Cambio de piezas del area de produccion 307 7 95
Reparacién de producto 209 5 100
Total 4006 100

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

11



Con la informacién seleccionada de la tabla I, se procede a elaborar la
grafica de Pareto. Esta se realiza de izquierda a derecha, la primera es la mas
relevante y asi sucesivamente. La reparacion de productos es la causa principal
gue se encuentra, eso implica costos extras al momento de manufactura pues se
utilizan recursos extras. Esta es tomada como reproceso, también es necesario
determinar que los reprocesos son los que demuestran los bajos controles de

calidad que se tienen. La gréfica se muestra en la figura 2.

Figura 3. Diagrama de Pareto
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Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

12



De la figura 3, se determina que el problema detectado es la reparacion
de productos. Actualmente, el personal que realiza la inspeccion visual y prueba
fisica de los articulos devuelve al area de produccion gran parte de los lotes
terminados, debido a que estos cuentan con costuras inadecuadas, los herrajes
contienen dafios o se caen, los colores del cuero son des uniformes, las telas
estan sucias o se deshilan, se observan cortes y los zippers no funcionan. Con
eso podemos afirmar que el 80 % de las fallas de manufactura se debe a que el
20 % de los proveedores entrega materia prima que no cumple con estandares

de calidad.

2.1.2. Diagrama Ishiwaka

También conocido como causa y efecto, es una herramienta de gestion de
calidad que permite determinar las causas de los problemas y por lo tanto
generan un efecto. Esta herramienta se representa de forma grafica simulando
un esqueleto de pescado, en donde las espinas son las causas y la cabeza el

efecto.

En este caso se utiliza la técnica de las 6M, referido a 6 tipos de causas

las cuales son los siguientes:

o Medicién: formas en las que se miden los procesos y como se comparan
las especificaciones de manufactura. Implica todo lo relacionado con
inspecciones, medidas de trabajo, calibracion de instrumentos,

aseguramiento de la calidad y muestreo.
o Mano de obra: se evalla todos los aspectos que involucran a los
colaboradores como capacitacion, motivacion y habilidad para realizar sus

tareas.
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o Magquinaria y equipo: toda la infraestructura que esté involucrada desde el

ingreso de la materia prima y la transformacion de articulos hasta su salida.

o Materiales: se evalla toda la materia prima y materiales que son

necesarios para la manufactura.

o Medio ambiente: evalla las condiciones del medio donde se desarrolla el
trabajo.
o Métodos: se evallan las formas en las que se realizan las actividades.

Al terminar de diagramar es importante explicar las causas que generan el
efecto, esto con el fin de tener méas informacion para analizar y generar

soluciones.
Del diagrama de Pareto se determina que el problema principal es la

reparacion de producto, por lo que con el siguiente diagrama se van a encontrar

las causas y efectos que lo generan, ver figura 3.
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa

\EANO DE OBRA \ METODOS \ MEDICION\
Poca capacitacion No hay proceso de cal|dwlé\ de estandar de cal|c§\
Falta de conomm|ento Sin  registo  para Sin formato de control de
de calidad )
¢ e retroalimentacion calidad

Baja supervisién en actividades que f
ja sup a \ Reprocesos regulares No se han determinado

requieren calidad controles de calidad
Proveedores
con retraso
Personal incapacitado para un buen Proveedores Baja cultura de calidad
uso de maquinaria con pieles de baja calidad

Bajo rendimiento de los
materiales Pandemia, dificultad

conseguir insumos para

Incremento en

los

/ reprocesos

Mantenimiento correctivo

produccién

MAQUINARIA Y EQUIPO MATERIALES MEDIO
AMBIENTE

DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO EXIMPORT DE GUATEMALA S. A.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Como se puede observar en la figura 4, el efecto encontrado es el
incremento de los reprocesos, el analisis de las causas que lo originan se detalla

de la siguiente forma:

o Mano de obra: el colaborador no conoce correctamente sus tareas y
actividades. La falta de conocimiento sobre calidad hace que el tema sea
muy general y que no se tenga una guia y supervision real sobre si los

procesos se realizan o no correctamente.

o Procesos: los actuales no tienen puntos claves o estratégicos que se

dediquen a controlar la calidad del producto. No se detectan las fallas
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desde la materia prima, por lo que el producto desde su preparacion
contiene fallas, lo que genera costo y tiempo perdido para la empresa. No
se cuenta con registros de informacion, por lo que no se realizan andlisis

constantes de los procesos o calidad.

En muchas ocasiones durante el recorrido del proceso de un producto se
crean dudas y el personal no cuenta con una fuente de informacion que le
ayude a resolver. No se logran cumplir con las metas establecidas, ya que el
tiempo de produccion planificado para otros lotes es utilizado para la nueva

manufacturacion de los que salieron mal.

Medicion: no existen procesos de medicion. No se cuenta con formatos
gue contengan la informacion de los estandares. No se cuenta con puntos

de control.

Equipo (maquina): muchas de las diferentes maquinas de costura y troquel
se encuentran en mal estado por la falta de mantenimiento o por el
desconocimiento del buen uso por parte del colaborador. No se cuenta con

un mecanico que ayude a la revisién constante de la maquinaria.

Para manufacturar un articulo también se utilizan herramientas que se
desgastan con el tiempo y no se cuentan con repuestos rapido, muchas
veces quedarse sin alguna herramienta incurre en el crecimiento del

tiempo de produccién o en la mala manufacturacion del producto.
Materiales: la pandemia ha causado que los proveedores no brinden los

materiales con la calidad acordada o con el tiempo especificado. Muchas

veces esto hace que se realicen improvisaciones y cambian parcialmente
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las especificaciones de cada producto. No se detectan fallas en la materia

prima en su preparacion inicial.

o Medio ambiente: no se involucra el tema de produccién mas limpia. Se ha
detectado un consumo alto en la iluminacion de la maquinaria por el uso
de focos incandescentes y un alto consumo de papel para realizar las
ordenes de produccion y el registro de algunos procesos de entregas de
materiales internos. No se cuenta con una cultura organizacional basada

en la calidad.

2.1.2.1. Causaraiz

Es importante determinar cudl es la causa raiz que genera el efecto del

incremento de los reprocesos, para esto se determinaron 6 criterios descritos en

la tabla I1.
Tabla Il. Criterios para determinar la causa raiz
Num. Criterio Enunciado a colocar
1 ¢Es un factor que lleva al problema? ¢ Es factor?
2 ¢ Esto ocasiona directamente el problema? ¢ Causa directa?
3 Si esto es eliminado ¢ Se corrige el problema? ¢Solucién directa?
4 ¢ Se puede plantear una solucion factible? ¢ Solucion factible?
5 ¢, Se puede medir si la solucion funcion6? ¢Es medible?
6 ¢La solucidn es de bajo costo? ¢,Bajo costo?

Fuente: Martinez, 1. (2020). Diagrama de Ishikawa - Encontrando la causa raiz paso 4 - analisis
final. Consultado el 3 de junio de 2022. Recuperado de

https://www.youtube.com/watch?v=emaonahQ21l.
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Se otorga una escala de calificacion, en donde 1 es de menos beneficio

para la empresa, el 2 es un beneficio medio y el 3 beneficia a la empresa.

Tabla lll. Control de informacion para determinacion de la causa raiz

. ¢Es
Solucién factor?
Crear un plan de
Poca capacitacion capacitaciones 2
Curso sobre
Falta de conocimiento | herramientas, controles y
de calidad conceptos de calidad 2
Baja supervision en
actividades que Curso de herramientas
requieren calidad de supervision 1
. ¢Es
Solucién factor?
Involucrar actividades
que aporten a la calidad
No hay procesos de  dentro de los procesos
calidad ya establecidos 2
Sin registro para Disefar formatos de
retroalimentacién registro 1
Reprocesos regulares  Control de los procesos 2
: ¢Es
Solucién factor?
Falta de estandar de  Estandarizacion de
calidad procesos 3
Sin formato de control Creacién de formatos de
de calidad control de calidad 1
No se han
determinado controles Determinar puntos
de calidad criticos a controlar 2
. ¢Es
Solucién factor?
Disefiar un calendario
Mantenimiento con actividades de
correctivo mantenimiento 1
Personal incapacitado ' Capacitacion sobre el
para un buen uso de  uso de maquinaria y
la maquinaria herramientas de trabajo 2
. ¢Es
Solucién factor?
Cambio de proveedores
Proveedores con con plazos de entrega de
retraso tiempo razonable 1

¢Causa
directa?

1

¢Causa
directa?

1

2

¢Causa
directa?

1

¢Causa
directa?

1

¢Causa
directa?
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¢Solucién
directa?

2

¢Solucién
directa?

3

¢Solucién
directa?

3

¢Solucién
directa?

2

¢Solucién
directa?

¢Solucién
factible?

2

¢Solucion
factible?

2

¢Solucién
factible?

2

¢Solucién
factible?

2

¢Solucién
factible?

swcowes . romes

¢Es
medible?

2

¢Es
medible?

2

¢Es
medible?

3

¢Es
medible?

3
¢Es
medible?

¢Bajo [
costo?
2 13
2 12
2 10
¢Bajo [
costo? ‘
1 11
2 9
2 13
¢Bajo [
costo? ‘
2 12
2 9
2 13
¢Bajo ’
costo? |
1 10
3 13
¢Bajo ‘
costo? |
1 10



Continuacion de la tabla Ill.

Proveedores con

pieles de baja Buscar proveedores

calidad internacionales 2 3 2 1 1 110

Bajo rendimiento de Cotizacion de materiales de

los materiales mejor calidad 3 3 2 2 1 3 14
: . . SEs ¢Causa ¢Solucion ¢ Solucién SEs ¢Bajo

Medio ambiente Solucién factor? directa?  directa? factible?  medible? costo?

Involucrar al personal en la toma
de decisiones sobre calidad en
Baja cultura de su unidad de trabajo con el fin de
calidad motivarlos 2 2 1 1 1 310

Pandemia dificulta
conseguir insumos
para produccién Blsqueda de insumos sustitutos 2 2 2 2 1 110

Fuente: elaboracién propia, realizado con Word.

La causa raiz es el bajo rendimiento de los materiales con una puntuacion
de 14, muchos de los materiales son entregados en condiciones no favorables
haciendo que se tenga que cambiar de pieza cuando el producto ya esta
terminado, utilizando mas materia prima de la planificada. Esto a falta de un
control de calidad en las recepciones, y por lo tanto en ningun procedimiento.

Si se controla esta causa, los reprocesos bajan de cantidad, pues los
materiales serdn mas duraderos y, por lo tanto, este no requeria de cambios
solicitados por el Departamento de Calidad. Es necesario que se pueda llegar a
acuerdos con los proveedores acerca de cantidades, tiempo y calidad de la

materia prima a recibir.

2.1.3. Area de Control de Calidad

Area encargada de las inspecciones visuales y fisicas, de los productos

terminados antes de ser empacados. En la primera observan detenidamente para
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la deteccion de fallas y en la segunda el producto se pone a prueba para verificar

gue cumpla la funcién para la que es creado. La conforman 2 inspectores y 1 jefe.

2.1.3.1. Descripcion

El jefe de area es quien organiza al personal. Toma las decisiones de qué
fallas son aceptadas, cambios de herrajes, cuando realizar un reproceso o0 es
desechado un producto. Realiza un historico de fotografias y cantidad de
rechazos por orden de produccion. Da seguimiento a las quejas de los clientes

en la plataforma de ventas en linea.

Los colaboradores son los encargados de recibir los lotes de productos
terminados, revisarlos de forma visual o por medio de una prueba fisica y reportan

las falla y errores que encuentren.

2.1.3.2. Lluvia de ideas

Para el control de la revision utilizan un cuaderno en donde anotan todas
las 6rdenes de produccién. Colocan la fecha de del plan, el nimero de hoja, el
sku y la cantidad de rechazos. Por medio de una lluvia de ideas se han anotado
las fallas que se pueden observar durante la jornada laboral las cuales son las

siguientes:

o Al contar con un registro fisico muchas veces se dificulta buscar

informacion de porqué se produjo un rechazo ya que les toma tiempo de

busqueda.
o En repetidas ocasiones olvidan realizar las anotaciones.
o Los cuadernos son desechados al llenarlos y no se elabora un registro

histérico de ellos.
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una unificacion para realizar un reporte.

° Datos escritos alterados.

o Letra poco legible.

Cada colaborador registra datos en lugares diferentes porque no existe

El formato en donde ingresan la informacion se muestra en la tabla IV.

Tabla IV. Formato de llenado CC

NUm. | Fecha de | SKU Cantidad
plan recibida
revisada

y

Cantidad
rechazos

de

Anotacion /
aclaracion

Fuente: Area de Control de Calidad, Eximport de Guatemala S. A.

El proceso que se realiza en esta etapa es bastante empirico, ya que se

realiza la inspeccion de todos los lotes manufacturados. Esta actividad se realiza

con el fin de disminuir la cantidad de rechazos, pero siempre se encuentra alguna

inconformidad. Un ejemplo de registro de datos se describe en la tabla V.
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Tabla V. Ejemplo de formato de datos CC
NUm. | Fecha | SKU Cantidad Cantidad | Anotacion/aclaracion
de recibida y | de
plan revisada rechazos
20 | 3/11 SmallToolRolIBlue 15 1 | Rechazo por RF por venas
Mar y estrias
4 3/14 RoundBoxEarpho 50 1| Rechazo por RF por
neHolderBB golpes en la piel
2 3/15 MiniMedivalPouch 100 100 | Productos que no
KeychainBB coinciden con la
descripcion de la hoja de
produccién
3 3/15 PlayingCardCaseB 10 2 | Rechazo del producto por
B mala manufacturacién
1 3/16 EyeglassesHolder 200 20 | Reproceso total por mal
BB colocado de ojete vy
costura inadecuada
6 3/16 LipBalmKeychainS 50 10 | Productos con  tonos
wayzeSuede diferentes, es muy notorio
en la unién de las partes
9 3/16 LiquorFlaskHolster 25 1 | Producto enviado a

BB

reparacion por mal sellado

Fuente: Area de Control de Calidad, Eximport de Guatemala S. A.

Control de Calidad no cuenta con una documentacion los procedimientos
que realiza. Al no tener esta informacion se incumple con el capitulo 4 de la ISO.

Se realiza un resumen con los datos de los cuadernos para determinar

cuales son las fallas principales que registran los colaboradores en cuanto a los

lotes, son:

o Reparacion de producto

o Rechazo del producto

o Productos con tonos de piel des uniformes

o Productos con estrias

o Productos que no coinciden con la descripcién de la hoja de produccion
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o Productos con golpes

. Reproceso

Los datos de los cuadernos son ingresados digitalmente y se obtiene el
conteo de fallas que se muestra en la tabla VI.

Tabla VI. Listado de fallas CC

Fallas registradas Cantidad
Reparacién de producto 209
Rechazo del producto 102
Productos con tonos de piel desuniformes 634
Productos con estrias 54
Productos que no coinciden con la descripcion de la hoja de 106
produccion
Productos con golpes 61
Reproceso 330
Total 1,496

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Se puede observar que la falla mas recurrente es el que tiene tonos de

piel des uniformes con una frecuencia de 634.

2.1.3.3. Aseguramiento de calidad en el proceso

Se entiende que el aseguramiento de la calidad son actividades que se
realizan de forma planificada y sistematica para formar parte de un sistema de
gestion de calidad con el fin de que los productos o servicios cumplan con
requisitos y satisfagan la necesidad de los clientes. De acuerdo con la

informacion anterior el proceso de control de calidad es muy bajo.
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Es necesario recalcar que no existe un método de evaluacion de producto

gue genere un histérico acerca del detalle de fallas para ser evaluado.

2.1.4. Area de Produccion

En esta area se realiza la manufacturacién de los productos que incluye

costurar, pegar, desbastar y ensamblar.

Esta a cargo del jefe de proyectos y se divide en dos grupos:

o Produccion general: manufacturan todos los productos que son
elaborados en lotes grandes.

o Productos nuevos: se realizan los articulos con marcas especiales, que
requieren detalles de costura y ensamble minucioso, con materia prima de

alto costo y con el valor mas alto de venta.

2.1.4.1. Descripcion de produccién general

Se conforma de 6 lineas de manufactura. Su fuerte son los félders y
cinchos, en su mayoria de la marca Hide & Drink. Es el &rea con la mayor

cantidad de colaboradores.

El supervisor es el encargado de repartir el trabajo para las lineas y
verificar que sus compaiieros cuenten con el material completo. El costurero
realiza las costuras a los productos. Los preparadores acomodan los materiales
previos a ser manufacturados. El desbastador realiza los desbastes a las piezas

necesarias. El sellador coloca el sello de la marca destinada del producto.
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2.1.4.2. Descripcion de productos nuevos

Es la linea encargada de disefio y desarrollo de las propuestas de nuevos

articulos para la venta.

Se conforma por disefiadores que realizan las propuestas por medio de
prototipos y una linea de costureros especial, quienes elaboran lotes pequefios

gue requieren de materia prima de alto costo.

2.1.4.3. Diagrama de afinidad area de produccion

El proceso de manufacturaciéon es el mismo en los grupos. Por medio de
la observacion se puede enlistar en forma de lluvia de ideas las fallas mas

recurrentes de la siguiente forma:

o Se coloca el sello de forma incorrecta.
o El guemado del sello no se distingue porque la maquina no esta graduada

con la temperatura correcta.

o El sello se coloca al revés.

o La puntada de la costura esta torcida.

o El remate se abre.

o Hilos sueltos.

o Tamafio de puntada incorrecta.

o El desbaste rompe la pieza.

o La pieza se elimina porque el desbaste cambia el color.
o Se arruinan broches y remaches por mal martillado.

o El producto se golpea con el martillo y queda marcado.
o El pegamento se sale y mancha la pieza.

o El pegamento traspasa la pieza.
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o La costura estd mal y queda un exceso de piel o tela.

o Por mal pegado queda un exceso de orillas visibles.

o Se coloca mal un herraje y se pierde.

o Falta material enviado del Area de Suministros.

o Faltan piezas cortada o troqueladas.

o Las piezas se extravian durante el lapso de entrega.

o Las bolsas de materiales estan incompletas.

o Se manufactura un nuevo producto por rechazo en el Area de Calidad.

Estas ideas anotadas se agrupan y luego se tabula un conteo durante
1 mes, con esto se forma el diagrama de afinidades como se muestra en la
tabla VII.

Tabla VIl. Diagrama de afinidades Area de Produccion

Repeticiones

144 507 165 294 45 404 97 350

Falla registradas

Materia Piezas Desbaste | Mala Pegado Martillado | Sellado Reproceso

prima imcompletas costura colocado

faltante / cambio

Las bolsas | Faltan El La El Se Se coloca | Por mal

de piezas desbaste | puntada | pegamento | arruinan el sello de | pegado

materiales cortada o | rompe la|de la | se sale y | brochesy | forma queda un

estan troqueladas | pieza costura | mancha la | remaches || incorrecta | exceso de

incompletas esta pieza por mal orillas
torcida martillado visibles
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Continuacion tabla VII.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Falta Las piezas | La pieza | El El El El guemado | Se
material se se remate | pegamento | producto | del sello no | manufactura
enviado del | extravian elimina se abre | traspasa la | se se distingue | un  nuevo
Area de | durante el | por que el pieza golpea porque la | producto por
Suministros | lapso de | desbaste con el | maquina no | rechazo en
entrega cambia el martilloy | esta el Area de
color queda graduada Calidad
marcado | con la
temperatura
correcta
Hilos El sello se | La costura
sueltos coloca al | estd mal y
revés queda un
exceso de
piel o tela
Tamafo
de
puntada
incorrecta

Se puede determinar que la falla mas recurrente es el faltante o cambio

de piezas con un total de 550 repeticiones en 1 mes.

2.1.4.4.

Aseguramiento de calidad en el proceso de

manufacturacion

En el Area de Manufacturacion se realizan 3 tipos de inspecciones, pero

ninguna se documenta para su posterior analisis.

Las inspecciones son el conteo de piezas antes de manufacturar el

producto, conteo de herrajes antes de manufactura el producto y control de

calidad de los productos antes de entregar al Departamento de Calidad. Esta

informacion se registra en hojas de papel que no se tabulan
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Adicional, en la linea de productos nuevos, se cuenta con poco personal y
las 6rdenes que realizan son cantidades muy bajas. Los costureros fallan de
forma constante. Se tiene un registro basico en una hoja de calculo, pero no se

realiza el analisis posterior para realizar las mejoras,

Como se observa, el proceso general de manufactura no cuenta con
controles, documentacion o formatos de registro de informacion, por lo que no se

puede asegurar que los productos se elaboran cuidando su calidad.

2.1.5. Area de Corte y Troquel

Es el lugar en donde las pieles y telas son cortadas para su posterior

proceso de manufactura.

2.15.1. Descripcion de area

El jefe es el encargado de monitorear el flujo de trabajo, reporta fallas de
las maquinas y solicita mantenimientos. El asistente es el encargado de realizar
cotizaciones para la compra de nuevos suajes, crea sistemas de software para

automatizar procesos.

El supervisor realiza la recepcidbn de las 6rdenes de produccién
provenientes de suministros, revisa muestras, moldes, hoja con el requerimiento
y materiales. Se encarga de repartir el trabajo y verificar que todo fluya

correctamente.

El cortador, quien realiza el proceso manualmente en mesas de madera

gue tiene en su superficie un metal especial y los troqueladores, cuenta con 3
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troqueladoras pequefas y una de bandera que realizan los cortes por medio de

presion.
2.1.5.2. Diagramade afinidad Area de Cortey Troquel
Es importante la deteccion de fallas que se generan en el proceso, para
esto, en forma de lluvia de ideas, se realiza una lista de todo lo observado durante

el periodo de 3 semanas:

Muchas piezas son rechazadas porque no se cuenta con cuero de buena

calidad.

o Planchas de cuero incompletas.

o Pulgadas de tela para cortar incompletas.

o Varias planchas de cuero tienen golpes, venas o estrias naturales de los

animales, pero es poco estético para los productos que se realizan.

o El material por parte de suministros llega incompleto.

o Los troqueles no cuentan con mantenimiento, mas que el correctivo, el
cual hace que la produccién se retrase cuando la maquinaria falla.

o Falta de repuestos para los troqueles.

o Los suajes se suman, cuentan con soldaduras que se desprenden, lo que
provoca que la produccién tenga que ser cortada de forma manual y
duplique o triplique el tiempo.

o Los moldes en repetidas ocasiones necesitan ser desechados y realizar
uno nuevo, porgue estan elaborados de carton y con el uso sufren
desgaste y deformacién.

o Muchas piezas se pierden durante el conteo al finalizar de cortar.

o El cortador o troquelador envia menos piezas cortadas.
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Esa lluvia de ideas se agrupa para formar el siguiente diagrama, adicional
se coloca la cantidad de veces que se repite durante el periodo de 3 semanas en

conjunto con el histérico que el supervisor tiene en un cuaderno. Ver tabla VIII.

Tabla VIIl.  Diagrama de afinidades Area de Cortey Troquel
Repeticiones
1 | 196 | 402 | 175 | 307 | 520
Fallas registradas
Fallas en |las Piezas Cambio de Piezas Cambio de piezas Faltante de
troqueladores dafiadas por material a faltantes en del Area de material por
mal corte suministros inspeccién Produccién suministros
Falta de Suajes que Varias planchas de | Mal conteo Piezas Planchas de
repuestos para | cuentancon | cuero tienen | de piezas rechazadas cuerto
los troqueles soldadudras | golpes, venas o porque no cuentan | incompletas
que se estrias  naturales con cuero de
desprenden de los animales calidad
Los troqueles no Moldes de Pérdida de Pulgadas de
cuentan con cartén con piezas tela para cortar
mantenimiento desgaste incompletas
Moldes de
cartén
deformados
Moldes
incompletos

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Se puede detectar que la mayoria de las fallas son a causa de los faltantes

de materiales por suministros o el cambio de materiales.

2.1.5.3. Aseguramiento de la calidad en el proceso de

corte o troquelado

Para este proceso se cuenta con la inspeccion de piezas cortadas antes
de ser enviadas a ser manufacturadas. Es una revision visual. El encargado de
esta inspeccién tiene un registro fisico en hojas donde anota qué produccién

revisa, pero no cuantas piezas cambia y tampoco a quién pertenece el trabajo.
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Este registro fisico no brinda informacion relevante que contribuya a la busca de

la mejora.

Adicional a esto, el asistente administrativo tiene un control de cambio de
piezas por parte del Area de Produccion y ha generado un histérico que refleja
gue las fallas mas comunes en las piezas son debidas al mar corte, el material o

las herramientas de trabajo.

El control del proceso es bajo y no se cuenta con ningun tipo de formato o

documento que respalde sus actividades.

2.1.6. Area de Suministros

Esta area es donde se preparan los materiales para las érdenes de
produccion. De este proceso depende mucho la calidad del lote, pues el estado
de la materia prima varia mucho. Actualmente, no se tiene documentacion de

este proceso.

2.1.7. Descripcion del Area de Suministros

Destinada al control y resguardo de materias primas. Cuenta con lineas
de preparacion y clasificacion encargadas de despachar las 6rdenes de
producciéon con material seleccionado. El jefe de area es el encargado de la
actualizacion y control de inventarios. Monitorea el comportamiento y flujo de

trabajo del area. Realiza las érdenes de compra de los materiales faltantes.

El supervisor se encarga de monitorear el flujo de trabajo y, el asistente

administrativo, ve todo lo relacionado a inventarios.
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2.1.7.1. Diagrama de afinidades Area de Suministros

Por medio de la observacion se anota una forma de lluvia de ideas, las

probleméticas detectadas en el area:

o Revision de cantidad: al recibir las compras de materiales no se realiza
una revision del estado de los materiales que se reciben, esto muchas
veces hace que se consuma en exceso el material para la produccién, y
por el mal estado, ese desperdicio es significativo.

o El asistente administrativo, quien verifica las compras, no cuenta con una
guia de las especificaciones de materiales que van a ingresar y muchas
veces recibe materiales en mal estado o no correspondientes a la

descripcioén principal.

o Herrajes dafiados desde ingreso del proveedor.

o Herrajes mal colocados, por lo que se dafian por un resguardo incorrecto.
o Mal manejo de materiales durante el conteo.

o Cambios de otras areas para reparaciones de productos.

o Cambios de otras areas por mal manejo de material.

o Herrajes oxidados.

o Herrajes con pintura dafiada.

o Inventario incompleto, por lo que se cancelan o se reduce la cantidad a

producir segun la orden requerida.

o Cambio de telas o cuero por piezas dafiadas.
o Faltante de materiales para ensamblar.
o Telas con hilos sueltos.

Estas ideas se resumen en un diagrama y se contabiliza la repeticién de

estas durante un mes, se describen en la tabla IX.
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Tabla IX. Diagrama de afinidades Area de Suministros
Repeticiones de las fallas
324 196 402 38 397 520
Fallas registradas
Cambio de herrajes a Piezas Cambio de | Faltante de Productos no Faltante de
produccion dafiadas material a material manufacturados material
por mal suministros enviado por falta de por
corte material suministros
Cambios de otras areas | Cambio de | Herrajes Inventario Al recibir las | Mal
para reparaciones de | telas o | dafados incompleto, | compras de | manejo de
productos cuero por | desde por lo que | materiales no se | materiales
piezas ingreso del | se cancelan | realiza una | durante el
dafiandas | proveedor o0 se reduce | revision conteo
la cantidad
a producir
segun la
orden
requerida
Herrajes oxidados Telas con | Herrajes Falta de guia de | Faltante de
hilos mal las materiales
sueltos colocados, especificaciones | para
por lo que de materiales | emsamblar
se dafian que van a
por un ingresar
resguardo
incorrecto

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.1.7.2. Aseguramiento de calidad en el proceso de

despacho de materiales

Durante el proceso de preparacion de ordenes se tiene un registro fisico
de las cantidades que se envian por orden de Produccion con el fin de asegurar
que se brinde todo lo necesario para manufacturar un producto. Cuando se
realizan inventarios o auditorias, este registro no es beneficioso, ya que se tiene

gue buscar de forma manual la informacién, esto consume mucho tiempo.

Adicional, siempre se revisan las cantidades enviadas mas no su estado.

Como se observa, no se cumple con un aseguramiento de la calidad.
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2.1.8. Area de Empaque

Es el &rea que realiza el Ultimo proceso antes de que los lotes sean
almacenados y enviados al cliente final. Su fin es resguardar el producto mientras
se encuentra almacenado para su exportacion y que el cliente lo obtenga en las

mejores condiciones.

El empaque es simple, conformado por una bolsa especial que mantiene
a los cueros y telas resguardado de la humedad, una tarjeta con la informacién
de manufactura del producto y un sobre que dirige a la pagina de ventas donde

se pueden adquirir todas las marcas.

2.1.8.1. Descripcion del Area de Empaque

El &rea cuenta con un jefe, un supervisor y los colaboradores. El jefe
solicita los materiales de empaque al Area de Suministros. Monitorea que los

trabajadores empaquen de manera correcta los productos.

El supervisor se encarga de repatrtir los productos entre los empacadores,
solicita el cambio de tamafo de bolsa cuando este no es el adecuado. Los

empacadores son los encargados de realizar el empaque final
2.1.8.2. Diagrama de afinidades Area de Empaque
Esta es la Gltima area a donde el producto final pasa antes de ser enviado
al consumidor. El empaque consta de una bolsa de plastico y una tarjeta con un

sobre con la informacién de las paginas de venta. Durante un mes se realiza un

registro de las siguientes fallas que se enlistan en forma de lluvia de ideas.
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Actualmente, la bolsa de plastico varia, pues el proveedor no tiene
estandares de fabricacion suministrando de diferentes tamafnos, lo que muchas
veces dificulta estandarizar el tamafio. Durante el proceso existen faltantes o
rechazos de algunos productos con suciedad, tonos de piel diferentes que
necesitan ser hidratados y f alta de inventario de bolsa. Se contabilizan estas

fallas durante un mes y se resumen en el diagrama de la tabla X.

Tabla X. Diagrama de afinidades Area de Empaque

Repeticion de falla
5 9 1280

Falla registrada

Faltante de material de Rechazo de producto Producto que necesita
empaque limpieza
Estandar de tamafo Durante el proceso | Tonos de piel diferentes que

existen faltantes 0 | necesitan ser hidratados
rechazos de algunos
productos

Falta de inventario de bolsa Productos con suciedad

Fuente: elaboracién propia, realizado con Word.

La falla méas repetida son los productos que requieren limpieza o

hidratacion.

2.1.8.3. Aseguramiento de calidad en el proceso de

empaque

Los rechazos son registrados por el supervisor en un cuaderno en donde

anota la cantidad, el sku del producto, la fecha y nimero de orden
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El proceso no cuenta con aseguramiento de la calidad, documentacion
digital y controles de registro de la informacion que permitan su analisis para la

generacion de mejoras en el proceso.

En cada una de las areas predomina un defecto con mayor frecuencia.
Estas son importantes para realizar un diagrama de Pareto que ayude a

determinar cual es el problema principal de la empresa.

2.1.9. Diagndstico inicial sobre el cumplimiento de la Norma
ISO 9001:2015

La norma rige varios aspectos que las empresas estan obligadas a cumplir
dentro de su sistema de gestién de calidad. Para conocer que aspectos de la
norma se estan cumpliendo es necesario realizar un comparativo con la

informacion recaudada y una tabla que contiene todos los incisos de la norma.

Este diagnédstico inicial se puede revisar en el anexo 1, tabla de
cumplimiento de la Norma ISO 9001:2015, en donde se compara la informacién
actual de la empresa con todos los items que el normativo contiene, adicional se

colocan algunos comentarios para entender mejor la puntuacion que se asigna.

Cuando se realiza un diagnéstico es necesario establecer una
ponderacion de cumplimiento, esta es a criterio de la persona que lo realiza y,
para temas de practicidad, se establece el valor mas grande 5 puntos. La

puntuacion funciona de la siguiente manera:
o A: la empresa cumple con el criterio del enunciado de la norma, es decir

cuenta con formato, registro y proceso de calidad establecido por lo que

genera un valor de 5 puntos.
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o B: la empresa cumple parcialmente con el criterio del enunciado, es decir
cuenta solamente con formato, registro o proceso de calidad y genera un

valor de 3 puntos.

o C: la empresa cumple con el minimo criterio del enunciado, es decir, tiene
proceso establecido, pero no cumple con los estandares requeridos por la

norma. Genera el valor de 1 punto.

o D: la empresa no cumple con el criterio del enunciado y genera un valor
de 0 puntos, en algunos casos se coloca N/A para los enunciados donde

no se aplica el criterio.

El diagndstico con la tabla se inicia en el capitulo 4 de la norma hasta el
10. Se coloca punteo de acuerdo con la observacion del cumplimiento de las

areas con la norma.

Por medio de listas de verificacion para el capitulo 1 y 2 de la ISO se
obtienen los siguientes datos. EI anexo 1 muestra el diagnéstico de forma
detallada por cada area, por lo que para su elaboracién se crean listas de

verificacion que brindaran un criterio para la ponderacion obtenida.

Iniciando con el capitulo 1, se obtiene la informacién descrita en la
tabla XI.
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Tabla XI.

Lista de verificacion capitulos 1y 2

N
A

EXIMPORT

A.
Listado de verificacién

Eximport de Guatemala S. | Version: 1
Cédigo: SGC-HV-1
Fecha: marzo 2021

Estrada

Elaborado por: Graciela

Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: recopilar informacién de cumplimiento con la Norma 1SO 9001:2015

Area: todas
Ponderacion:

A: cuenta con todo tipo de documentacién y emplea los términos
. B: cuanta con poca documentacion y emplea algunos términos
e C:no cuenta con documentacion ni emplea términos

Requisito Area
Control de Calidad | Produccion Corte y Suministros | Empaque
Troquel
Documentacién C Cc B B Cc
Empleo de los términos y definiciones C C C C C
en la Norma ISO 9001 de 2015

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

De esta lista de verificacion se obtiene una puntuacion de 1, ya que las

areas de Corte y Troquel cuentan con la documentacion del proceso de flujo.

Ninguna de las areas emplea los términos, por lo que se coloca un criterio de O.
Esto se ve reflejado en la tabla del anexo.1.

Para el capitulo 4 se utiliza la lista de la tabla XII.

Tabla XII.

Lista de verificacion capitulo 4

EXIMPORT

Eximport de Guatemala S. A.
Listado de verificacion

Version: 1
Cédigo: SGC-HV-1
Fecha: marzo 2021

Elaborado por: Graciela Estrada

Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: recopilar informacién de cumplimiento con la Norma ISO 9001:2015

e A:se comprende el contexto de la organizacion
B: se comprenden algunos rasgos del contexto de la organizacion

Area: todas
Ponderacion:

e C:nosecomprende el contexto de la organizacion
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Continuacion tabla XI.

Requisito Area
Control | Produccién | Cortey | Suministros | Empaque
de Troquel
Calidad
Se toman en cuenta las cuestiones internas y C C C C C
externas
Se toman en cuenta las partes interesadas C C C C C
Se cuenta con la documentacién de los limites y C C B B C
alcance del sistema de gestién de calidad actual
Se tiene procesos establecidos a los que se les puede C C B B C
aplicar mejora continua
Se cuenta con KPIS C C C C C
Los procesos que se tienen cuentan con los recursos C C B B C
necesarios, y estan a cargo de un responsable.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

De la linea 3 a las 6 del anexo 1, se determina que las areas no cumplen

con los requisitos de cuestiones y partes interesadas. Se puede observar que las

areas de Corte/Troquel y Suministros cuentan con algunas podenraciones de 1,

esto es porque se observa un inicio de la creacion de procesos. Adicional, el jefe

de area ha sido designado para dar continuidad a esos procesos, pero solo estan

iniciando con la idea.

Para el capitulo 5 se obtuvo la lista descrita en la tabla XiIIlI.

Tabla Xlll.  Lista de verificacion capitulo 5
Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
V} Listado de verificacién C6digo: SGC-HV-1

Fecha: marzo 2021

EXIMPORT

Elaborado por: Graciela Estrada

Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: recopilar informacién de cumplimiento con la Norma ISO 9001:2015

Area: todas
Ponderacion:
e A el liderazgo y compromiso es altamente notorio
. B: se observan indicios de liderazgo y compromiso
e C:elliderazgo y compromiso no es apreciable
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Continuacion tabla XIII.

Requisito Area
Control Produccién | Cortey | Suministros | Empaque
de Troquel
Calidad
Se observa liderazgo por parte de la alta direcciéon C C C C C
Los procesos cuentan con un enfoque al cliente C C C C C
Se cuenta con politicas de calidad B B B B B
El recurso humano tiene claro sus roles y C C B B C
responsabilidades

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

El liderazgo por parte de la alta direccibn es apreciable, pero no
precisamente en temas de calidad, tienen como propésito mejorar la calidad para

los productos, pero no han ejecutado ningun plan para iniciar.

Cada éarea cuenta con politicas de calidad internas que han adaptado con
sus criterios individuales, pero no precisamente son los adecuados. El recurso
humano tiene definido su rol, pero no detallados sus responsabilidades. Para el

capitulo 6 se obtuvo la informacién descrita en la tabla XIV.

Tabla XIV. Lista de verificacion capitulos 6y 7

Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
vf Listado de verificacion Cadigo: SGC-HV-1
N | Fecha: marzo 2021
E)ﬁT Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: recopilar informacién de cumplimiento con la Norma ISO 9001:2015
Area: todas
Ponderacion:
e  A:se cuenta con una planificacién y se cuenta con los recursos
. B: se han calendarizado algunas tareas y actividades, se cuenta con pocos recursos
. C: no se cuenta con una planificacién ni con recursos
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Continuacion tabla XIV.

Requisito Area
Control Produccién | Cortey | Suministros | Empaque
de Troquel
Calidad
Se han establecido acciones para abordar riesgos C C C C C
y oportunidades
Se cuenta con objetivos de calidad C C C C C
Se cuenta con recursos humano, material e B B B B B
infraestructura adecuada
Se cuenta con metricas de KPIl y como evaluarlas C C B B C
La organizacion brinda constante capacitacion a los C C B B C
colaboradores
Se cuenta con buena comunicacién entre areas C C C C C
Control de documentacion C C C C C

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Se puede observar que las areas no toman en cuenta soluciones cuando

se tienen riesgos y oportunidades. Tampoco tienen objetivos de calidad. Existe

diferencia en criterios, pero estas no se comunican de la manera ideal, por lo que

se crean conflictos entre areas y, adicional, no se genera una documentaciéon

para analisis. Por eso se observa que en las lineas 40 a la 77 del anexo 1 cuentan

con varios 0.

En la parte de recursos se cuentan con los recursos minimos, por lo que

se obtuvo una puntuacion de B y se desglosa de forma mas exacta en la tabla de

anexo.

Para el capitulo 9 y 8, se obtuvo la lista descrita en la tabla XV.
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Tabla XV. Lista de verificacion capitulos 8y 9

Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
v Listado de verificacion Cédigo: SGC-HV-1
R Fecha: marzo 2021
CMEGHT Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: recopilar informacién de cumplimiento con la Norma ISO 9001:2015

Area: todas

Ponderacion:
e A:se cuenta operaciones establecidas que puede ser auditadas como se establece
e  B:se cuenta con pocas operaciones establecidas que puede ser auditadas como se establece
. C: no se cuenta operaciones establecidas que puede ser auditadas como se establece

Requisito Area
Control Produccién Cortey Suministros Empaque
de Troquel
Calidad
Se cuenta con los requisitos establecidos de un C C C C C
producto
Se tiene la informacién de los proveedores B B B B B
Se supervisa constantemente la produccion B B B B B
Se cuenta con una evaluacién de desempefio C C C C C
Se realizan auditorias C C C C C

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

La supervision en la manufacturacién de los productos es baja, pero
existe. La informacion de los proveedores se encuentra en una base de datos. Al
no contar con procesos claros y con los requisitos reales de un producto, no es

posible evaluar y por lo tanto auditar.

Para el capitulo 10, se obtuvo la informacion descrita en la tabla XVI.
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Tabla XVI. Lista de verificacion capitulo 10

Eximport de Guatemala S. A. Versién: 1
vj Listado de verificacion Cédigo: SGC-HV-1
< Fecha: marzo 2021
T Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: recopilar informacién de cumplimiento con la Norma ISO 9001:2015

Area: todas
Ponderacion:
e  A:laorganizacién contempla la mejora continua
e  B:la organizacion buscar mejorar
. C: la mejora continua no se establece

Requisito Area
Control Producciéon Cortey Suministros Empaque
de Troquel
Calidad
La mejora continua se aplica a todos los C C C C C
proceso
Se toman en cuenta acciones correctivas C C C C C

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

La mejora continua no es parte de la empresa en ninguna de las areas.

Por esto se observa la puntuacién de 0 en las lineas 130 a 140.

Con los datos obtenidos fue necesario determinar un puntaje total, en este
caso es 59. De este total se tiene que determinar el valor estructural, es decir, el
porcentaje de cumplimiento por cada seccién de la norma que se obtiene con la

siguiente formula:

Férmula 1. Valor estructural

A+B+C

% Obtenido = 100

Donde:
A: sumatoria de todas las columnas A
B: sumatoria de todas las columnas B

C: sumatoria de todas las columnas C
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De lo anterior se obtiene el valor a continuacion:

. 54+23+31
% Obtenido = T =0.59%

Con este dato se puede establecer que la empresa solo cumple con un
0.59 % de 100 % de la norma. El porcentaje es minimo, por lo que el desarrollo

del Sistema de Gestion de Calidad debe de iniciar de manera inmediata.

Los resultados de los capitulos por separado, se muestran el resumen en
la tabla XVII.

Tabla XVII. Calificaciéon de la normativa 1ISO 9001:2015

Numeral de la|% de Acciones por realizar
norma calificacion
Contexto de la 6 | Disefiar el contexto de la organizacion de acuerdo con
4 organizacion sus necesidades
Liderazgo 9 | Disefar las fases de liderazgo que pueden aplicarse
en la organizacion
6 Planificacién 3 | Disefar una propuesta para estandarizacion de
procesos
7 Apoyo 23 | Documentar los procesos que formaran parte del
sistema de gestion
8 Operacion 17 | Disefiar los items de operacion que apliquen a la
organizacién
9 Evaluacion de 20 | Disefar la propuesta de KPI para la medicién de
desemperio formatos y el método de auditoria
Mejora 1 | Disefiar el formato para solicitar mejoras o
10 implementaciones al sistema de gestién de calidad,
posterior a la auditoria que se le realice

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.1.10. Interpretacion y analisis del diagndstico inicial

Del capitulo 4, acerca del contexto de la organizacion, se recolecta
informacion. Le empresa no ha documentado ni desarrollado datos Utiles para la
toma de decisiones y como afectan las cuestiones internas y externas a su
entorno de produccién. Respecto al capitulo 5, no tienen definidos de forma
adecuada los roles de liderazgo y el aporte del sistema, por lo que se puede

asegurar que no se han alcanzado objetivos y metas de calidad.

Del capitulo de planificacion se entiende que no se cuenta con estandares

en los procesos. No cuentan con toda la documentacion de respaldo.

Del capitulo 8 de operacién, no cuenta con procesos establecidos ni
especificaciones para la manufacturacion del producto. Del capitulo de
evaluacion de desempefio se observa que no existe una forma de verificar los
procesos de la empresa o como el cliente percibe el producto, no utilizan KPIS.
Del capitulo 9 no realizan auditorias en ninguna de las areas. Del capitulo 10, no
utilizan un formato que permita la solicitud de mejoras al sistema en el momento

gue se requiera o desee, siempre y cuando sea de beneficio.

De los resultados anteriores se puede determinar que no se ha

desarrollado un sistema de gestion de calidad basado en la norma.
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2.2. Desarrollo de un sistema de gestion de calidad en la produccion
de accesorios de cuero basados en los estandares de la Norma ISO
9001:2015 para Eximport de Guatemala S. A.

Como parte fundamental del desarrollo se elabora la documentacion del
sistema, que son el conjunto de documentos internos que detallan actividades o

procesos que se realizan, para que se ejecuten de una forma estandarizada.

De acuerdo con el item 1.1, se determina que la empresa incumple con el
requerimiento, por lo que en esta seccién se detalla la informacién minima

requerida por la norma para contar con informacion documentada.

2.2.1. Contexto de Eximport de Guatemala S. A.

El contexto de la organizacion es el medio donde la empresa realiza sus
actividades. A nivel interno se define como el ambiente afecta de manera positiva
0 negativa al proceso de manufactura de un producto. Asimismo, se valora el
entorno exterior, ya que los cambios politicos, de mercado, legales y otros

factores son cambiantes y de igual forma la afectan.

Para desarrollar el contexto como lo exige la norma en el item 4.1 acerca
de la comprension de la organizacién y su contexto, se pueden elegir varias
herramientas, en este caso se utiliza la matriz FODA y el cuadro de analisis
PEST. Es importante que esta informacion quede documentada para cumplir con
el item 4.4 Sistema de Gestidn de Calidad y sus procesos, y se tome en cuenta

al momento de las nuevas decisiones que surjan respecto a los procesos.
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2.2.1.1. Matriz

La matriz evalla las fortalezas,

FODA

debilidades, oportunidades y amenazas

que la empresa tiene cuando manufactura sus productos. El analisis fue

registrado, como se muestra en la tabla XVIII.

Tabla XVIII. Matriz FODA Eximport de Guatemala S. A.

ANALISIS INTERNO

Fortalezas

Desarrollo de nuevas marcas con base en las
tendencias del mercado e innovacion en la
materia prima.

Infraestructura adecuada.

Trayectoria de exportacion.

Constante actualizacion de disefos.

Productos elaborados totalmente a mano.
Participacion en la economia nacional para
generar empleos.

Establecimiento de nuevas plantas en otros
paises.

Debilidades
Magquinaria obsoleta por falta de
mantenimiento.

Falta de determinacion de procesos.

Calidad media en los productos.

Inexistencia de un sistema de gestion de
calidad

Personal poco capacitado en muchas areas.
La incertidumbre sobre el comportamiento del
mercado frena el crecimiento .

Dependencia a los servicios de logistica y
almacenaje en la plataforma de ventas.

ANALISIS EXTERNO

Oportunidades

Crecimiento de los mercados de
exportaciones, por lo que se ha generado un
aumento en las ventas en linea para Europa y
Asia.

Existen proveedores dispuestos a realizar
convenios de ventas.

Innovacion en la materia prima.

Aprovechamiento de moda y tendencia por el
alto consumo de los jovenes.

Amenazas
Incremento en los costos de la materia prima,
principalmente la piel.

Productos sustitutos de precios mas bajos
Aumento de competidores en las ventas en

linea.
Escasez de materia prima y con baja calidad.

Fuente: elaboracion pr

opia, realizado con Word.

La norma sugiere un analisis minucioso para entender de mejor manera la

informacion. Este se realiza con evaluaciones ponderadas. La ponderacion

queda a criterio del ingeniero evaluad

or. El peso se otorga de acuerdo con la

importancia de los factores, los de mayor importancia tiene un peso mayor y los
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de menor importancia un peso pequefio, el valor total del peso tiene que ser igual
al.

El peso se identifica con una escala del 0 al 1 donde: 0 es poco importante
y 1 es muy importante, se debe de repartir el peso de manera que sume 1. La
calificacion se pondera de 1 a 4 siendo 1 de fuerza menor hasta llegar a 4 con

fuerza mayor.

Mientras mas importante es el factor y la calificacion, la ponderacion es
mayor. Se realiza una evaluacion de los factores como forma de ejemplo, segun
lo sugiere la norma. Como la calificacion esta dada entre los valores de 1y 4, el
valor promedio ponderado de esta es de 2.5, siendo este el valor mas importante
para la interpretacion de los datos. Es importante que al finalizar de colocar los

valores se pueda establecer un analisis de la situacion.
2.2.1.2. Evaluacion de los factores internos
La matriz EFI es la forma de evaluar los factores internos de la gestién
interna de la empresa. Esta evaluacion ayuda a auditar la administracion actual,

determinando las fortalezas y debilidades.

Tabla XIX. Factores internos

Factores internos | Peso | Calificacion | Ponderacion
FORTALEZAS
F1. Desarrollo de nuevas marcas con bases | 0.11 3 0.33

en las tendencias del mercado e innovacién
en la materia prima

F2. Infraestructura adecuada 0.05 2 0.10
F3. Trayectoria de exportacion 0.10 4 0.40
F4. Constante actualizacion de disefios 0.06 2 0.12
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Continuacion de la tabla XIX.

F5. Productos elaborados totalmente a mano 0.09|2] 0.18
F6. Participacién en la economia nacional para generar empleos 0.05|1| 0.05
F7.Establecimiento de nuevas plantas en otros paises 0.14 ]3| 042
DEBILIDADES

D1. Maquinaria obsoleta por falta de mantenimiento 0.08|1 2| 0.24
D2. Falta de determinacién de procesos 0.05/4| 0.20
D3. Calidad media en los productos 0.09/4| 0.36
D4.Inexistencia de un sistema de gestion de calidad 0.13 4| 0.60
D5. Personal poco capacitado en muchas areas 0.01 ]3| 0.03
D6. La incertidumbre sobre el comportamiento del mercado frena el | 0.02 | 1 | 0.02
crecimiento

D7. Dependencia a los servicios de logistica y almacenaje en la | 0.02 | 1 | 0.02
plataforma de ventas

Total 1 3.07

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

El 1.81 de la sumatoria de ponderacion de las fortalezas internas es menor

al 1.24 de las debilidades, por lo que la empresa tiene fuerzas internas favorables

para desarrollar actividades competentes que le permitan mejorar la calidad de

sus productos.

2.2.1.3. Evaluacién de los factores externos

Es importante conocer los factores que afectan externamente a la

empresa y que estan fuera de su control. Para evaluar la situacion actual a la

matriz se les asigna peso, calificacion y ponderaciéon de la forma como se

describe en la tabla XVIII.
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Tabla XX. Factores externos

Factores externos | Peso | Calificacién | Ponderacion

OPORTUNIDADES
O1. Crecimiento de los mercados de 0.16 2 0.32
exportaciones, por lo gue se ha generado un
aumento en las ventas en linea para Europa
y Asia
02. Existen proveedores dispuestos a 0.16 4 0.64
realizar convenios de ventas
03. Innovacién en la materia prima 0.05 2 0.10
O4. Aprovechamiento de moda y tendencia 0.10 1 0.10
por el alto consumo de los jévenes

AMENAZAS

Al. Incremento en los costos de la materia | 0.12 3 0.36
prima, principalmente la piel
A2. Productos sustitutos de precios mas bajos | 0.13 1 0.13
A3. Aumento de competidores en las ventas | 0.17 2 0.34
en linea
A4. Escasez de materia prima y con baja| 0.11 4 0.44
calidad
Total 1 2.43

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

La ponderacién de una empresa con condiciones ideales es de 2.50, se
puede observar que el 2.43 esta por debajo de la media, determinado que no se
realizan esfuerzos por establecer estrategias que permitan aprovechar las

oportunidades externas y con las cuales se eviten amenazas externas.

2.2.1.4. Estrategias FODA

Es necesario determinar las estrategias, por lo que se detalla a

continuacion la siguiente matriz descrita en la tala XXI.
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Tabla XXI.

Estrategias FODA

FODA Oportunidades Amenazas

1 Crecimiento de los mercados | 1 Incremento en los costos de la
de exportaciones, por lo que se | materia prima, principalmente la
ha generado un aumento en las | piel.
ventas en linea para Europa y | 2 Productos sustitutos de precios
Asia. mas bajos.
2EXxisten proveedores dispuestos | 3 Aumento de competidores en
a realizar convenios de ventas. las ventas en linea.
3 Innovacion en la materia prima. | 4 Escasez de materia prima y
4 Aprovechamiento de moda y | con baja calidad.
tendencia por el alto consumo de
los jovenes.

Fortalezas Estrategias FO Estrategias FA

1 Desarrollo de nuevas marcas
con bases en las tendencias del
mercado e innovacion en la
materia prima.

2 Infraestructura adecuada.

3 Trayectoria de exportacion.

4 Constante actualizacion de
disefios.

5 Productos elaborados
totalmente a mano.

6 Participacion en la economia
nacional para generar empleos.
7 Establecimiento de nuevas
plantas en otros paises.

4.4 Crear disefios de productos
gue puedan ser utilizados como
alternativas de ropa mas
duraderas.

5.3 Elaborar articulos con cueros
veganos que contengan disefios
bordados a mano.

7.2 Establecer acuerdos con
proveedores nacionales e
internacionales, para mejorar y
mantener los costos y tiempos de
abastecimiento de materia prima
en todas las plantas.

5.2 Implementar una campafa
acerca de la valorizacion del
trabajo manual.

7.4 Buscar nuevas alternativas
de materia prima con la que se

puedan desarrollar  nuevos
productos.

1.3 Actualizar los disefios
obsoletos para atraer mas

clientes y generar fidelizacion.

Debilidades
1 Magquinaria obsoleta por falta
de mantenimiento.
2 Falta de determinacion de
procesos.
3 Calidad media en los productos
4 Inexistencia de un sistema de
gestidn de calidad.
5 Personal poco capacitado en
muchas éareas.
6 La incertidumbre sobre el
comportamiento del mercado
frena el crecimiento.
7 Dependencia a los servicios de
logistica y almacenaje en la
plataforma de ventas.

Estrategias DO
1.2 Leasing de maquinaria de
costura, troqueles y equipo de
cémputo para utilizar equipo mas
actual.
4.1 Elaborar un plan para mejorar
la calidad de los productos,

tomando en cuenta las
exigencias de Europa y Asia.
7.2 Negociar espacios mas

grandes de almacenaje y a
menor costo para aumentar la
produccion y ventas.

Estrategias DA

5.4 Capacitar al personal sobre el
uso correcto de la manipulacion
de las materias primas utilizadas.
4.2 Controlar la calidad de los
procesos.

6.3 Contratar a un mercaddlogo
para realizar andlisis de la
informacién de ventas y creacion
de nuevas propuestas de
productos de acuerdo a los
cambios que el mercado va
exigiendo.

Fuente
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2.2.1.5. Analisis PEST

Es importante conocer los factores positivos y negativos que afectan

externamente a la empresa en el entorno politico, econdmico, sociocultural y

tecnoldgico.

Para complementar el andlisis de factores externos se elabora un analisis

PEST, que detalle situaciones que no fueron contempladas en el FODA, pero que

tienen impacto. Se registra la siguiente informacion con el codigo SGC-CO-4.1

(Sistema de Gestién de Calidad —contexto de la organizacion — 4.1 item del

normativo).

Tabla XXIl. Anéalisis PEST

EXIMPORT

Eximport de Guatemala S. A.
Determinacién del contexto de
la organizacion

Versién: 1
Cdbdigo: SGC-C0-4.1
Fecha: mayo 2021

Elaborado por: Graciela
Estrada

Revisado y aprobado por: Ricardo
Fuentes

1. Objetivo: determinar los factores externos que se impactan en el cumplimiento de la
misién y vision de la empresa y cémo afectan el sistema de gestion de calidad

2. andlisis pest: politico/legal, econémico, sociocultural y tecnolégico

de importacién temporal para
magquila

Entornos Factores positivos Factores negativos
Externos
Politico/legal Beneficios en los regimenes | ¢ Cambios y adecuaciones a los

decretos que regulen a las maquilas.

Tratado de libre comercio
CAFTA.
Decreto 29-89 Ley de
fomento y desarrollo de la
actividad exportadora y de
magquila.

¢ Inestabilidad politica.

e Escaso apoyo del Gobierno en la
implementacién de politicas que
impulsen el desarrollo de la industria
guatemalteca.

e Nulo apoyo a las empresas
productoras de pieles y sus derivados.
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Continuacion de la tabla XXII.

Econémico

Inflacion moderada.

Estabilidad en el tipo de cambio del
quetzal frente al dolar estadounidense.
Economia en expansion segun el ritmo
inflacionario total mostrado por el
Banco de Guatemala.

Competencia por parte de las
industrias grandes con mayores
ventajas competitivas

Poca inversion extranjera.

Reducida industria de produccion de
materia prima

Recesion de la economia
estadounidense a causa de la
pandemia COVID-19, la cual podria
afectar negativamente en el
crecimiento de las ventas.

Posible incremento de los aranceles
de exportacion.

Incremento de los costos de logistica
y almacenaje en el exterior.

Sociocultural

Aceptacion de las marcas, gracias al
enfoque de apoyo a la economia
local.

Consumo recurrente debido a la
cultura de consumo en economias
desarrolladas.

Alta aceptacion de articulos de cuero
por su calidad y durabilidad.

Inicio de desarrollo de productos con
materiales sostenibles.

Las tendencias de moda en el
mercado pueden orientarse al uso
de materiales sostenibles dejando el
cuero en ultimos planos

Tecnoldgico

Publicidad digital con menor costo y
alcance inmediato.

Ventas mas rapidas y seguras.

Mayor alcance a los consumidores con
mejores canales de distribucion
digitales en marketplaces y sitio web
propio.

Capacidad de desarrollo de sotfware en
la nube para crear y analizar
informacion en tiempo real en Dropbox,
G-suit, QuickBase, Microsoft, entre
otros.

Mayor capacidad instalada mediante el
uso de maquinaria eléctrica para
realizar el corte de la materia prima.

Alto costo de adquisicion de
tecnologias de manufactura.

El bajo desarrollo del pais genera que
las innovaciones tecnoldgicas se
conozcan de manera tardia y no se
utilice el potencial para mejorar.

La falta de recursos destinados al
mantenimiento en la maquinaria que
se utiliza actualmente para
manufacturar cuero.

3. Seguimiento y revision: la empresa esté obligada a revisar la informacién 2 veces por afio para
establecer si han surgido cambios 0 mejoras en los aspectos internos o externos, con el fin de
actualizar la informacién de una manera que aporte al cumplimiento del objetivo de calidad de
la empresa

4. Responsable: la Gerencia revisa periédicamente esta informacion

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.1.6.

Partes interesadas y sus requisitos

La comprension de las necesidades y expectativas de las partes

interesadas es uno de los requisitos de la norma.

Eximport determina qué productos son necesarios que satisfagan a sus

diferentes nichos de mercado. La competencia de la empresa para lograr

productos que cubran las necesidades de sus clientes se ve influida por la

comprension que se tenga sobre las expectativas y los requisitos, por esto se

decide documentar este item con una tabla que contiene la informacién

necesaria, para que en el momento que se requiera el personal pueda tomar

decisiones basadas en la informacién presentada en la tabla XXIII.

El nombre asignado es: SGC/P1/4.2 (Sistema de Gestion de Calidad—

partes interesadas y sus requisitos— 4.1 item del normativo).

Tabla XXIIl. Partes interesadas y sus requisitos

)

Eximport de Guatemala S.A.

Determinacion de

las partes

interesadas y sus requisitos

Versién: 1
Cddigo: SGC/P1/4.2
Fecha: mayo 2021

EXIMPORT

Elaborado por:
Graciela Estrada

Revisado por:
Ricardo
Fuentes

Aprobado por: Ricardo Fuentes

1. Objetivo: identificar y estab
fundamental del sistema de gestién de calidad

lecer las partes interesadas y sus requisitos que forman parte

2. Definicion: detallar a las partes interesadas
Partes Cuestiones Necesidad vy | Requisitos Riesgos
interesadas expectativa oportunidades
Internas Cuestiones internas
Alta direccién | Alcanzar el nivel de | Necesidad: Realizar un andlisis | Riesgo: la persona
calidad requerido | maximizar la | de los procesos para | encargada de detectar
por la Norma ISO | calidad de los | detectar puntos | los puntos criticos no
9001:2015 para | productos. criticos que aseguren | los evalué de la
establecer las la calidad del | manera correcta.
politicas de calidad. | Expectativa: producto antes de
disminuir llegar al cliente final. Oportunidad:
costos por crecimiento en el
reprocesos. mercado por calidad.
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Continuacion de la tabla XXIII.

Areas
operativas
de Equipo
de Eximport
S. A.

Cumplir con
las politicas
de calidad
establecidas
por la alta
direccion

Necesidad:
cumplir con los
procesos
establecidos,
comunicando las
incidencias y los
reprocesos
diarios.

Proporcionar
materiales,
instrumentos y
herramientas de
seguridad que
permitan realizar
las actividades
de manera
adecuada.

Expectativa:
crear canales de
comunicacion

que brinden
informacion en
tiempo real

sobre el manejo
de calidad en los
procesos.

Iniciar con la
generacion de
un manual de
salud

Informar al mando
superior las
dificultades para

cumplir a cabalidad
los procesos que
certifiquen la
calidad.

Fomentar la cultura
de trabajo,
responsabilidad vy
compromiso que
permitan cumplir
con las politicas a
cabalidad.

Generar un manual
de salud y seguridad
ocupacional que
brinde espacios
adecuados para que
el trabajador cumpla
detalladamente con
sus actividades.

Riesgo: el equipo
no entienda el
funcionamiento
de un sistema de
gestion de
calidad.

No se cumpla con
los procesos
establecidos.

No se
comuniquen las
incidencias.

Oportunidad: el
nuevo personal
esta dispuesto a
entregar el mejor
trabajo por lo que
se puede iniciar
una cultura de
responsabilidad y
compromiso con
la calidad.

Se puede
generar mano de
obra calificada
mas
especializada.

Expectativa:
entregar al Area
de Empaque,
productos
terminados que
cumplan con las
caracteristicas
de calidad.

procesos.

Comunicar
incidencias 'y no
conformidades al
jefe inmediato para
que este determine
las acciones
correctivas
oportunas.

seguridad
ocupacional
interno.
Responsable | No se tienen | Necesidad: Crear espacios de | Riesgo: los
del area de | politicas auditar la calidad | retroalimentacién a | canales de
calidad establecidas | del producto final | las demé&s areas | comunicacién no
para la | con base en las | acerca de las | funcionen
inspeccion caracteristicas principales fallas | correctamente.
del producto | establecidas de | quincenalmente con
terminado. cada producto. el fin de mejorar los | La

retroalimentacion
no se ponga en
practica

Oportunidad:
establecer
politicas de
inspeccion de
productos
terminados
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Continuacion de la tabla XXIII.

reguladores

de la normativa
guatemalteca.

de toda la normativa
guatemalteca que
regule las actividades
exportadoras y de
maquilas para seguir
laborando.

Expectativa: nunca
tener condicionantes
por incumplimientos.

registro de las
normativas
reguladoras y
realizas un analisis
cuidadoso de los
articulos para
adecuarse a las
reglas.

Externas Cuestiones
externas
Ministerios Cumplimiento Necesidad: cumplir | Contar con un | Riesgos: que

las
normativas
sean
actualizadas
y le retiren
beneficios a
la empresa.

Oportunidad:
implementar
el uso de
fianzas para
mejorar la
capacidad de

de calidad.

Realizar
negociaciones que
permitan obtener

créditos a mayor
plazo

Expectativa:  recibir
materia prima
certificada en el
tiempo acordado

politicas de calidad
de la materia prima
y los plazos de
entrega.

almacenaje.
Clientes Insatisfaccion Necesidad: Cumplir con las | Riesgos:
por falta de | productos de Optima | politicas de calidad | pérdida y
controles  de | calidad y con | de cada area | disminucién
calidad garantias necesarias. | operativa de clientes
por la
Expectativas: insatisfaccion
innovacion y mejora del producto.
de la calidad de los
productos. Oportunidad:
ingresar a
nuevos
nichos de
mercados
Proveedores Proveedores Necesidad: Verificar que los | Riesgo: no se
escasos abastecer de materia | proveedores cumplan los
prima adecuada | seleccionados convenios
acorde a las politicas | cumplan las | establecidos.

No se
encuentren
proveedores
con
disponibilidad
de  materia
prima y
créditos

Oportunidad:
generar
materia prima
con recursos
propios

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.2.

calidad

Establecimiento del alcance del sistema de gestion de

Es necesario establecer los limites para aplicar el sistema, para lo cual es

necesario tomar en consideracion las cuestiones internas y externas en conjunto

con las partes interesadas recordando la importancia de los productos que se
brindan. SGC/A/4.3 (Sistema de Gestién de Calidad —alcance del sistema— 4.1

item del normativo.

Las cuestiones externas se han desarrollo en el analisis PEST y las

cuestiones internas se evalUan de la siguiente forma. Se registra la siguiente

informaciéon con el cédigo SGC-CO-4.1.1 (Sistema de Gestion de Calidad-

contexto de la organizacion- 4.1 item del normativo).

Tabla XXIV. Cuestiones internas

Eximport de Guatemala S.A.
Determinacion del contexto de la

Version: 1
Cédigo: SGC-C0O-4.1

/ \ organizacién Fecha: mayo 2021
EXIMPORT Elaborado por: Graciela Estrada | Revisado y Aprobado por:
Ricardo Fuentes
1. Objetivo: determinar los factores internos que se impactan en el cumplimiento de la

mision y vision de la empresa y cémo afectan el sistema de gestion de calidad

Cuestion interna

Factores positivos

Factores negativos

Estructura  de la
organizacién

e Se cuenta con un
organigrama sencillo que
determina las actividades de
cada puesto de trabajo.

e El personal se compromete
con su trabajo.

e Se cuenta con poco personal
administrativo.

e Se subcontratan servicios de
mantenimiento

constantemente.

e Los servicios de transporte de
materia prima son
subcontratados.

Competencia y
formacion para
desarrollar los puestos
de trabajo

e El personal esta dispuesto a
recibir capacitacion

¢ No se cuenta con un plan de
capacitaciones

Politica de la
organizacién y de la
calidad

e Cuenta con una mision y
vision establecida

e No existe una politica de
calidad
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Continuacion de la tabla XXIV.

Objetivos estratégicos
de la alta direccion y de

e Se tiene establecida el area

¢ No se cuenta con ningun tipo
de objetivos

de proyectos nuevos
la organizacion
Reducciéon de maximos
accidentes laborales

e Se cuenta con un equipo de | ¢« No se cuenta con
enfermeria encargados del capacitaciones de prevencién
monitero de SSO de accidentes alborales.
Seguimiento y revision:la empresa esta obligada a revisar la informacién 2 veces por afio para
establecer si han surgido cambios o0 mejoras en los aspectos internos o externos, con el fin de
actualizar la informacién de manera que aporte al cumplimiento del objetivo de calidad de la
empresa

Responsable: la Gerencia revisa periddicamente esta informacion

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Debido a la restriccion de tiempo y el gran numero de actividades que se
desarrollan en la empresa, se ha decidido que el sistema se enfoque en el

proceso de registro de datos desde su entrada a la fabrica hasta la salida

Tabla XXV. Alcance del sistema de gestién de calidad

| Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
v Determinacion del alcance del Sistema de | Codigo: SGC/A/4.3
N\ Gestion de Calidad Fecha: mayo 2021
4 " | Elaborado por: Graciela | Revisado por: Aprobado por:
eximporT | Estrada Ricardo Ricardo Fuentes
Fuentes

El sistema de gestién de calidad de Eximport de Guatemala S. A. se enfoca en
el proceso productivo. Proceso que consiste desde la recepcién de materias primas
para ser almacenadas, preparacion y despacho de la materia prima, el corte de piezas,
manufacturaciéon del producto, ultima verificacion por control de calidad y el empacado
final. Excluyéndose del disefio y desarrollo.

Verificacion: en la programaciéon de auditoria interna

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Con esta informacion se puede entender de forma correcta el contexto de

la organizacion. Informacion con la cual no se contaba.
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2.2.3. Entrada de procesos

La entrada de un proceso es todo lo que se requiere y necesita para iniciar
a trabajar. Las entradas del proceso se definen por todos aquellos requisitos que
generan los clientes externos e internos dentro de la empresa tomando en cuenta
sus necesidades. En esta etapa se definen los criterios de aceptacion de los

articulos.

Las entradas incluyen los recursos para obtener los resultados de calidad
deseados. Los principales elementos en las entradas al proceso se describen en
los siguientes apartados.

2.2.3.1. Método de evaluacion de proveedores

Los métodos elegidos se adaptan a las necesidades de Eximport.
Actualmente no cuentan con la documentacion, por lo que se desarrolla a
continuacion.

o Parametros necesarios del cumplimiento de proveedores

La Norma ISO 9001:2015 exige los parametros para que toda compra
realizada en la empresa de material cumpla con los estandares de calidad que el
proceso requiere. La norma exige los criterios se evallen de acuerdo con la
capacidad de la empresa, algunos de los aspectos a considerar son los
siguientes:

o Trayectoria en el mercado

" Desempefio alto en comparacién con la competencia
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" Precios justos.
" Cumplimiento de la descripcion de sus productos de acuerdo

con los términos y especificaciones acordadas.

" Respeto y cumplimiento con los tiempos de entrega
acordados.
" Repuesta inmediata a las problematicas en relacién con la

adquisicion de materia prima.

" Capacidad para cumplir con las cantidades requeridas.

. Disposicion de atencién y respuesta en funcion a consultas,
solicitudes de presupuestos y ofertas.

. Cumplimiento de los requerimientos en ley que regulan su

tipo de produccion.

En el proceso de compras se inicia el proceso de calidad, una actividad
primordial. Es importante realizar actividades que evallen a los proveedores,

considerando la buena relacion reditual como las siguientes:

o Identificar y establecer un buen canal de comunicacion.

o Revisar la documentacién que certifique que los materiales que son
adquiridos cumplan con los estandares que ofrecen, como fichas técnicas,
con el fin de respaldar las decisiones de compras.

o Desvincular a los proveedores que no cumplan con los requisitos y evitar
compras a proveedores sin documentacion de certificacion, ya que ambos
pueden disminuir la calidad de un proceso, brindando al cliente productos
sin estandares.

o Evitar las compras de urgencia a proveedores minoristas.

o Analizar que la documentacidon muestre que cuentan con los recursos y

capacidad de cumplir con los tiempos y volumen de entrega.
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o Siuno de los proveedores que no cumple con certificaciones, tiene materia
prima de calidad, pero no tiene como demostrarlo, brindarle alguna
herramienta para que cuente con la documentacién necesaria.

o Evitar el deterioro de los productos en la empresa por errores cometidos

por parte de los proveedores.
Es necesario contar con un listado de proveedores con el siguiente
formato para su evaluacion:SGC/LP/8.4.3 (Sistema de Gestion de Calidad-listado

de proveedores- 8.4.1 item del normativo).

Tabla XXVI. Listado de proveedores

W Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
N Listado de proveedores Cédigo: SGC/LP/8.4.1
EXA.MPW Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela Estrada Revisado Aprobado
por: por: Ricardo
Ricardo Fuentes
Fuentes
Contacto Datos de cuenta o o
bancaria © © . @
= I
© g a c c| © °
c o © = 0 o o ()
g 2 o S o © ©| 3 S gl |°©
o 8 o o = 2 9 S .2| o © © ©
c |8 |5 |5 |f |52/28(58 8|88 (8cls B
z A z e ¢ | z8E3[ =20 Eol ol &

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.3.2. Cumplimiento de los proveedores con los

requisitos de la empresa

Los productos de cuero requieren de materia prima con un curtido

excelente que permita la durabilidad del articulo.

61



Algunas lonas especiales, también necesitan un excelente proceso de

preparacion para asegurar que no se desgaste de forma rapida.

Todos los materiales necesitan ser de la mejor durabilidad posible, por lo
gue la empresa establece parametros que los proveedores tiene que cumplir para

realizar un analisis de la propuesta que ofrecen.

SGC/LP/8.4.3 (Sistema de Gestibn de Calidad -listado de requisitos a

cumplir por parte de los proveedores- 8.4.3 item del normativo).

Tabla XXVII. Requisitos a cumplir por parte de los proveedores

Version: 1

Cadigo:
SGC/ListReqCumProv/8.4.3

Fecha: mayo 2021

Eximport de Guatemala S. A.
Listado de requisitos a cumplir por parte
de los proveedores

)/

“/- &

EXTRARDRT Elaborado por: | Revisado por: Aprobado por:
Graciela Estrada Ricardo Fuentes Ricardo Fuentes
Tipo de | Producto/servicio Oferta Oferta extranjera | Aclaraciones
requisito local
Tiempo Materia prima: | EI tiempo | El tiempo es de 1 | Para proyectos de
de pieles, lonasytelas | es de 2 | mes en paises de | inversion y pymes locales
entrega semanas América y 15 |se puede llegar a un
meses para el | acuerdo mutuo que
continente beneficien los tiempos de
europeo entrega, amarrados al
costo
Materia prima: | El tiempo | El tiempo es de 1 | Tomar en cuenta las
herrajes y|es de 1| mes América Yy | proyecciones de
materiales semana 1.5 meses para el | produccion para realizar
continente una correcta planificacion
europeo y contar con el material a
tiempo
Repuestos y | El tiempo | El tiempo esde 2 | Es los casos que se
equipo de | es de 2 | semanas América | requiera es importante
seguridad dias y 1 mes para el | aclarar la periodicidad de
continente adquisicién
europeo.
Material de | ElI tiempo | El tiempo es de 1 | Reportar demoras o
empaque es de 3 |semana América | suspension de entregas,
dias y 5 semanas para | cuando se dé el caso
el continente
europeo
Insumos El tiempo | No aplica
es de 1 dia
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Continuacion de la tabla XXVII.

Costo

Materia prima:
pieles, lonas y
telas

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de la
materia prima

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de la
materia prima

Ajustar y acordar
precios de acuerdo
a la calidad-
cantidad

Materia prima:
herrajes y
materiales

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de la
materia prima

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de la
materia prima

Se deben generar
créditos 'y y es
necesario pasar el
costo del transporte
al proveedor, para
facilitar las
negociaciones

Repuestos vy
equipo de
seguridad

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de
los repuestos y
equipo

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de
los repuestos y
equipo

Material de
empaque

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad del
material de
empaque

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad del
material de
empaque

Insumos

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de
insumos

Se crea de
mutuo acuerdo
respaldado por
la evaluacion
de calidad de
insumos

Garantia

Materia prima,
repuestos,
equipo de
seguridad,
material de
empagque e
insumos

Responsabilidad ante las fallas o

defectos

Especificar que
cubre cada garantia
y tiempos
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Continuacion de la tabla XXVII.

Materia
prima, repuestos,
equipo de seguridad,
material de empaque

Documentacion

Revisar la
informacion de las fichas
técnicas y/o demas

documentacién que

e insumos respalde el producto o
servicio del proveedor
Responsabilidad | Materia prima, | Respuesta ante una no | Buscar  proveedores
repuestos, equipo de | conformidad o falla. con enfoques
seguridad, material integrales con el medio
de empaque e ambiente, transporte,
insumos manipulacion,
empaque y desechos
generados
Calidad Contar con las | Contar con las | Buscar  proveedores
siguientes siguientes que tenga la
certificaciones: certificaciones: certificacion de la
Buenas practicas de | Buenas préacticas de | nhorma ISO 9001:2015
manufactura manufactura
ISO 9001:2015 ISO 9001:2015
Opcionales: Certificado de origen
NSF Certificado Sanitario
Better segun el  producto

Cotton Iniciative

Alguna certificacion de
cuidad ambiental como:
B Corp

Opcionales:

NSF

Better Cotton Iniciative
Leather Woking Group
IVN ZERTIFIZIERT
NATURLEDER

Elegir a los
proveedores que tenga
un curtido de cuero
duradero y con pintura
penetrante, verificar
gue siempre realicen el
proceso completo

Seguimiento y revisién: La empresa esta obligada a revisar la informacion 1 vez por afio para
establecer si han surgido cambios o mejoras en los aspectos en las relaciones con
proveedores, con el fin de actualizar la informacion de una manera que aporte al cumplimiento

del objetivo de calidad de la empresa

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.3.3. Método de evaluacion de materia prima

Para Eximport, la materia prima son el cuero, lonas y telas adicional a los

herrajes.

El cuero se recibe en planchas, las telas o lonas en rollos y los herrajes en
paquetes de unidades. Estos materiales son faciles de transportar, el Gnico
cuidado es que no se mojen durante el trayecto antes de llegar a la empresa.

Es necesario establecer un protocolo de recepcion de materia prima al
momento de ingresar a la bodega, para asegurar que solo entre materia prima
de primera calidad.

2.2.3.4. Parametros de calidad de la materia prima

El cuero es un material proveniente de los vacunos, por lo tanto, no es

perfecto. Existen ciertos defectos de la piel en bruto como las siguientes:

. Defectos naturales

o Marcas de fuego (dependen de donde provenga el ganado es una

formar de identificar al animal).

o Cicatrices por pinchos, alambre de puas, almohazas, utensilios de
labranza.

o Rayaduras que dejan cicatrices.

o Dafios que quedan por enfermedades como: verrugas, Ulceras,

manchas en la piel, hongos o parasitos.

o Marcas por garrapatas.
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o Manchas de sal que pueden apareces en ambos lados de la sal.
Esto a casusa de un empleo de sal con exceso de bacterias que
producen un ataque superficial.

o Venas naturales y estrias. Se observan después de depilar la piel.
Defectos por manchas artificiales
o Cuando se separa el cuero de la piel, si no se realiza de manera

correcta los cortes mal hechos disminuyen su valor y se nota con

disminuciones en las planchas.

o) Marcas por quemadura de cuero por alta temperatura en el proceso
o Marcas del aceite de los rodillos.
o Mala dilucién de la pintura.

Por lo tanto, los parametros a evaluar son los que se describen en la

tabla XXIII, por medio de listado de verificacién subjetivo para la piel.

Tabla XXVIIl.  Formato de verificacion de pieles
vv Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
| Verificacion de piel Cédigo: SGC/Formato/

AR Fecha: mayo 2021

EXIMPORT
Elaborado por: Graciela Estrada Revisado por: Ricardo Fuentes Aprobado por: Ricardo

Fuentes

Defecto Con defecto Sin defecto Cantidad de defectos

Marcas de fuego, cicatrices por pinchos,
alambre de puas, almohazas, utensilios
de labranza. Rayaduras que dejan
cicatrices. Dafios que quedan por
enfermedades como: verrugas, Ulceras,
manchas en la piel, hongos o parasitos.
Marcas por garrapatas, manchas de sal
que pueden apareces en ambos lados de
la sal. Esto a casusa de un empleo de sal
con exceso de bacterias que producen
un ataque superficial. Venas naturales y
estrias. Se observan después de depilar
la piel.
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Continuacion de la tabla XXVIII.

o Marcas por quemadura de cuero
por alta temperatura en el
proceso.

o Marcas del aceite de los rodillos.

o Mala dilucién de la pintura.

Espesor en mm

Evaluacion de flor suelta

Lisura

Cobertura (pintura)

Adherencia del acabo de la pintura

Uniformidad

Evaluar en qué estado se realiz6 el
proceso de curtiembre, west-blue,
semiacabado o acabado.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Tabla XXIX. Formato de verificacion de telas y lonas

W | Eximport de Guatemala S. | Version: 1
A. Cédigo: SGC/Formato/

sxA.Mpon Verificacion de piel Fecha: mayo 2021

Elaborado por: Graciela Estrada Revisado por: Ricardo | Aprobado por: Ricardo
Fuentes Fuentes

Defecto Con defecto | Sin defecto | Cantidad de defectos
Espesor en mm
Elasticidad
Ancho
Calidad de la pintura (que no se
descolore con el tacto 0 agua)

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla XXX. Formato de verificacién de herrajes

v‘ Eximport de Guatemala S. | Version: 1
&l A. Cadigo: SGC/Formato/

ameonr | Verificacion de piel Fecha: mayo 2021

Elaborado por: Graciela Estrada Revisado por: Ricardo | Aprobado por: Ricardo
Fuentes Fuentes

Defecto Con defecto | Sin defecto | Cantidad de defectos
Tiempo de oxidacion
Peso
Uniformidad en color

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
2.2.3.5. Procedimiento de recepcidén de materia prima

El procedimiento se refiere el ingreso de las compras a la bodega, este
material necesita una evaluacion antes de ingresar, el proceso se describe en la
tabla XXVI.
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Tabla XXXI. Recepcion de materia prima

W1 Recepcion de Version: 1
4| materia prima Eximport de Guatemala S. A. Cbdigo:SGC/Procesos/6
EXIMPORT Documentacion de procesos Fecha: mayo 2021
Aprobado por: Ricardo
Elaborado por: Graciela Estrada |Revisado por: Ricardo Fuentes Fuentes

Obijetivo: recibir adecuadamente la materia prima

Elementos:
e Entrada: factura
e Salida: materiales

Responsables:
o Jefe de &rea: apoyar y monitorear el proceso
e Supervisor: verificacion del producto

Descripcion del procedimiento

Paso | Responsable Actividad
1 Asistente  financiero | Recepcion de solicitud de orden de compra
administrativo
2 Jefe de area Elabora el formato con la informacién de compra
3 Supervisor Realiza una revisién para comparar la orden de compra con

la factura, revisando la coincidencia con el material fisico
gue sera entregado.

4 Supervisor Si la factura y los materiales fisicos coinciden con la
especificacion de la orden de compra, el material es
ingresado a la bodega.

5 Proveedor Si no existe coincidencia se procede de la siguiente manera:
el material fisico o la factura no coinciden con la orden de
compra, entonces se rechaza completamente por
incumplimiento y se comunica inmediatamente al proveedor
el motivo del rechazo, acordando un tiempo para nueva
recepcion. El material fisico y la factura coinciden en la
orden de compra en descripcién, pero no en cantidad, se
comunica al proveedor que se recibirdn los materiales de
manera parcial y que se tiene un lapso acordado para
completar la orden de compra.

6 Supervisor Cuando los materiales estan ingresados a la bodega se
hace un recuento rapido, si es necesario clasificar los
materiales se realiza. Al verificar la cantidad se ingresa al
sistema designado con el nimero de orden de comprar y
factura.

7 Operario Almacenar los materiales en el lugar designado.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 5.

Flujograma recepcion de materia prima

Proceso: recepcién

Elaborado: Graciela Estrada
Empresa: Eximport de Guatemala S.A.

Flujograma de recepcion de materia prima

Area: Suministros

Método: actual

<

Hoja: 1/1

Fecha: septiembre 2021

Inicio

Solicitud de orden
de compra y envio
al area

Elaboracion de
formato de

recepcion de
materia pbrima

\_/—

Archivar /
formatos

Revision de
formato

Recepcién de
materiales

¢Correcto?

EXIMPORT

Documento de

Ingreso a la
bodega

recepcion parcial

Fin

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.




La evaluacion de la materia prima se realiza de la siguiente manera:

2.2.3.6. Medicién de la calidad de la materia prima

e Espesor de la piel

El cuero se clasifica en 2 tipos: piel que es de un espesor delgado para
poder manipularlo y adaptarlo a muchos producto y timbre que tiene un espesor

mucho mayor para productos como los cinchos. Este espesor se mide con un

calibrador. Los espesores aceptados son los siguientes:

Tabla XXXII. Calibres de cuero
Espesor | Piel Timbre
1.2 No aceptado No aceptado
1.4 No aceptado No aceptado
1.6 Aceptado solo en las orillas | No aceptado
1.8 Aceptado No aceptado
2 No aceptado No aceptado
2.4 No aceptado No aceptado
2.8 No aceptado No aceptado
3.2 No aceptado No aceptado
3.6 No aceptado Aceptado solo en las orillas
3.8 No aceptado Aceptado

El cuero es un material de diferentes espesores, segun los animales, pero
es necesario tener un espesor estandar aceptado para que los productos se
manufacturen de la manera ideal. El grosor adecuado es de 1.8 para la piel y de
3.8 para el timbre. De cada lote de piel se deben medir con calibrador, por lo

menos 10 hojas para verificar la medida y aceptar el material. Si este se recibe

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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de otro grosor durante el proceso de corte y manufacturacién se involucran

muchas fallas y se incrementa notoriamente los reprocesos.

o Calidad de telas y lonas

Esta prueba se divide en dos fases: la primera se realiza con una prueba

de hilo y la segundase a un pedazo de tela.

Tabla XXXIILI. Evaluacion de telas y lonas
l Eximport de Guatemala Version: 1
SN S. A Cédigo:SGC/Procesos/1
EXIMPORT Evaluaciéon de materiales Fecha: mayo 2021

Revisado por: Ricardo Aprobado por: Ricardo
Elaborado por: Graciela Estrada Fuentes Fuentes

Objetivo: evaluar la calidad de las telas y lonas

FASE 1: prueba de hilo.
Esta prueba evalGa el hilo que conforma la tela

Descripcion Cumple No cumple No aplica

¢El hilo tiene el recuento de hilos necesario?

¢El hilo tiene la fuerza adecuada?

¢El vello del hilo es el adecuado?

¢El hilo es uniforme y regular?

¢La apariencia es la adecuada?

Comentarios:
FASE 2: prueba de tela.
Esta prueba evalla la resistencia de la tela
Descripcion Cumple No cumple No aplica

¢El disefio y la construccién de la tela son los
adecuados?

¢La permeabilidad de la tela es la adecuada?

¢La tela tiene la resistencia de acuerdo con buena
recuperacion del tejido?

Comentarios

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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o Calidad en herrajes

Los herrajes, también forman parte de la materia prima, por lo que es

importante que cumplan con los requerimientos descritos en la tabla XXXIV.

Tabla XXXIV. Calidad en los herrajes

Version: 1
Cddigo:
N/ SGC/Procesos/2
7\ Eximport de Guatemala S. A. Fecha: mayo
EXIMPORT Evaluacion de materiales 2021
Aprobado por:
Elaborado por: Graciela Estrada |Revisado por: Ricardo Fuentes Ricardo Fuentes

Objetivo: evaluar la calidad de herrajes

FASE 1. prueba de cantidad
Esta prueba evalla que el proveedor entregue la cantidad correcta de materiales

Descripcion Cumple No cumple No aplica

¢SEl conteo contiene la cantidad
correcta?

SEl peso por medio de balanza
electrénica coincide con el conteo
manual?

Comentarios:

FASE 2: pruebas de resistencia
Esta prueba evalla la resistencia de los herrajes

Descripcion Cumple No cumple No aplica

¢ El material cumple con la
dureza adecuada segun
su descripcién?
SEl material no muestra
imperfecciones en la superficie
segun el rugosimetro?

Fuente: elaboracién propia, realizado con Word.
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2.2.4.

Salida del proceso

La salida es el resultado del proceso, en este caso son los articulos

manufacturados completamente. Estas salidas pueden ser el inicio de otra fase,

para estos accesorios es el movimiento logistico para que un cliente reciba el

producto final. Para que estos accesorios tengan una salida del proceso, es

necesario que hayan cumplido y se apeguen a la metodologia de preparacion y

manufacturacion, finalizando cada actividad correctamente.

Tabla XXXV. Procedimiento de envio logistico
N/ Version: 1
7\ Eximport de Guatemala S. A. Codigo:SGC/Procesos/7
EximPoRT Documentacion de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela|Revisado por: Ricardo
Estrada Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: realizar el proceso de administrativo de envio logistico de exportacion

Elementos:

Entrada: productos empacados
salida: cajas de producto para enviarse

Responsables:

o Jefe de suministros: realizar los archivos sobre materia prima
e Asistente adimistrativo: apoyo de los archivos
o Jefe de Logistica: realizar el proceso de papeleo y empaque

Descripcién del procedimiento

Paso | Responsable Actividad

1 Jefe de Logistica Se recibe la orden de envio.

2 Jefe de Logistica Se inicia a empacar, en cajas pesadas y etiquetadas, con
est4 revisando con el documento de envio

3 Jefe de Suministros Se realiza un archivo con la informacion importante para
exportacion

4 Jefe de Logistica Se realiza la factura

5 Jefe de Suministros Documentacion del seguro 29-89 y elabora los
coeficientes de transformacién de materia prima

6 Asistente Da de baja a la materia prima en las ducas

administrativo
7 Jefe de Logistica Se envia a la plataforma de ventas
8 Jefe de Logistica Se almacena el producto en la plataforma de ventas

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 6. Flujograma de proceso administrativo de logistica de envio

Flujograma de proceso administrativo de logistica de envio | "
Proceso: empacado de articulo terminado Area: Empaque Hoja: 247
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: julio 2021

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Inicio

Entrega de
orden de
produccién

Empaque de
productos

Archivo de
envio (pesos y Papeleria
cantidades) seguro 29-89

\/—

Ducas

Envio de producto

Fin/

almacenaje

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.24.1.

Método de evaluacion de articulo terminado

A pesar de que el articulo ya ha sido manufacturado y revisado en algunas

areas, es importante que control de calidad y empaque realicen la evaluacién

final. Esto ayuda a cerciorarse que el cliente quedara satisfecho.

Uno de los métodos més simples para el trabajador es llenar el formato

propuesto para detectar cuéles son los errores de manufacturacion y en qué

cantidad se dan de acuerdo con el lote. El método es factible, ya que los lotes de

produccion no superan las 100 unidades. SGC/LP/8.3.5 (Sistema de Gestion de

Calidad —listado de defectos— 8.3.5 item del normativo).

Tabla XXXVI. Listado de defectos para evaluacion por lotes

)/

Eximport de Guatemala S. A.
Listado de defectos para la
evaluacion por lotes

Version: 1
Cédigo:

SGCl/ListDefectoslLote/8.3.5

productos terminados

AR Fecha: mayo 2021
EXIMPORT Elaborado Revisado Aprobado por: Ricardo Fuentes
por: Graciela | por: Ricardo
Estrada Fuentes
Sku producto Num. hoja de
produccion
Fechahojade produccién Cantidad de

los defectos

A continuacion, se describen los defectos mas comunes
encuentra alguno de ellos por favor colorear la casilla y colocar la cantidad de productos con

en los lotes de produccién, si

Cicatrices con letras, Cantidad en Nota

nameros o simbolos el lote

Cicatrices por vejez en la Cantidad en Nota

piel el lote

Cicatrices abiertas por Cantidad en Nota

manipulacién durante el el lote

proceso de

manufacturacién

Estrias Cantidad en Nota
el lote

Numeracioén de cantidad de Cantidad en Nota

pies el lote

Mancha por aceite Cantidad en Nota
el lote
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Continuacion de la tabla XXXVI.

Costuras desalineadas Cantidad en el Nota

Marcas mal colocadas I((3)<Eslentidad en el Nota

Marcas mal quemadas I(CZ);:\entidad en el Nota

Cortaduras con maquina de cocer Iggarltidad en el Nota

Golpes por manipulacion con martillo I((3)<Eslentidad en el Nota

Sello mal colocado :((Z)%entidad en el Nota
ote

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Adicional a esto, se desea guardar los datos en un formato en excel para
generar el historico de los rechazos que salen por articulo, hasta que se logren
establecer rangos reales dentro de los cuales es aceptable encontrar rechazos

por lotes.
o Prueba fisica

El personal del Area de Calidad realiza una prueba fisica a cada uno de
los productos para asegurar que es funcional y duradero. Si el lote es muy grande

se determina una muestra con la férmula de muestra infinita estadistica siguiente:

3 Z?pgN
T e2(N-1)+ Z?pq

n

Sitodos pasan la prueba fisica el lote es aceptado, si el 90 % de la muestra

esta defectuoso es necesario descartar el lote.
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2.2.5. Mapa del proceso

Este mapa es la representacion gréafica que muestra e interrelaciona todos
los procesos involucrados en el Sistema de Gestion de Calidad. Permite ubicar a

cada uno en el marco de la cadena de valor de Eximport.

Esta visualizacion global ayuda a entender de una mejor manera los

requerimientos para manufacturar un articulo.

El mapa de procesos se divide en las siguientes tres categorias:

o Proceso de negocio estratégico: orientados al Sistema de Gestion de

Calidad que estan dirigidos al ciclo de mejora continua.

o Proceso de operacion: creados para lograr la satisfaccion de los clientes.
Estan involucrados directamente a los bienes o servicios que brinda la
empresa. Son los procesos que mas consumen recursos e interralacionan

mas areas de la empresa.

o Proceso de apoyo: complementarios a los procesos de negocio estratégico
y los de operacion. Estos son los que limitan a los dos procesos anteriores
y en algunos casos determinan el éxito o fracaso. Se determinan de esta
manera porque son los que involucran los abastecimientos de materia

prima, herramientas y materiales o soporte de procesos.

El mapa de procesos se divide en los tres niveles de la siguiente manera:
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Mapa de procesos Eximport de Guatemala S. A.

Figura 7.
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Continuacioén de la figura 7.

AUMENTO DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE.
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Continuacién de la figura 7.

AUMENTO DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE.
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Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.6. Puntos de control

Son todas aquellas actividades o etapas del proceso que representan un
riesgo en la calidad del articulo terminado, permitiendo aplicar una medida de

control y se impide, excluye o minimiza a un nivel aceptable el peligro detectado.

El objetivo de un PCC es establecer controles en las etapas de un proceso
gue son fundamentales para garantizar la seguridad del producto.

Si en una etapa se genera o existe un riesgo significativo para la salud y

cumple alguna de las siguientes caracteristicas:

o Es riesgo no es controlado con ninguna medida preventiva.
o Las etapas posteriores no eliminan, disminuyen o logran llevar a un nivel

aceptable el riesgo.

o La etapa esta disefiada para controlar el riesgo.
o La etapa se considera un PCC y se debe controlar.
2.2.6.1. Reconocimiento de los principales puntos

criticos de control

Para determinar los PCC se realiza el siguiente procedimiento.

Descripcién de la actividad

o Objetivo de la actividad: determinar los puntos criticos de control para
reducir los riesgos de dafos de calidad en los productos.
o Instalacién: Eximport de Guatemala S. A.

° Coordinador: Graciela Estrada
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Actividad: manufactura de articulos de cuero

Descripcion de la actividad

o ¢, Quién? supervisores de las areas de trabajo Eximport de
Guatemala S. A.

o) ¢, Qué? controlar las actividades de los procedimientos que se
determinen puntos criticos de control, para asegurar que se realice

con calidad y los lotes de produccion sean exitosos.

o ¢;Donde? areas de Produccion, Suministros, Control de Calidad,

Corte y Troquel y Empaque.

o) ¢,Como? registros de informacion por medio de hojas de
verificacion.
o ¢ Por qué? asegurar la calidad en los productos.

Diagrama de flujo de la actividad de manufactura: se representa el
procedimiento de manufactura en la figura 13.
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Figura 8. Puntos de control en el proceso de manufactura general

Diagrama de flujo del proceso de manufactura general de articulos )/
Proceso: manufacturacion de articulos de cuero Area: todas Hoja: 1/1 A
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: abril 2021 =*'™f°FT
Empresa: Eximport de Guatemala S. A.
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Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Diagrama de &rbol de decisidn: es necesario contar con un diagrama para
determinar los puntos criticos de control, el cual se muestra en la

figura 9.

Diagrama de &rbol de decision
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Es necesario utilizar estas preguntas con el diagrama de flujo creado,
enfocandose solamente en las operaciones. Para analizar se crea la siguiente
tabla XXXVII.

Tabla XXXVII.  Andlisis de preguntas del arbol de decision

Operacion del | ¢Se identifica | ¢Se puede | ¢Podria JLa
proceso una amenaza | eliminar 'y es | aumentar la | amenaza se
en esta | importante amenaza? puede
etapa? controlar la detener

actividad? después?

Preparacién material Si No No

de empaque

Preparacion material Si No Si

de herrajes y

materiales

Preparaciéon pieles, Si No Si

forros y telas

Troquelado o corte de Si No Si No

piezas

Desbastado de pieza No No Si

(Si el producto lo

quiere)

Costura del producto Si No Si No

Pegado, colocado o Si No Si No

matrtillado de herrajes

Corte de exceso de Si Si No No

orillas

Inspeccién y prueba Si Si No No

fisica del producto

Manufacturacién No Si

De nuevos productos

Limpieza con crema No Si

del producto

Empacar No No

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Para decidir si es un punto critico de control es necesario observar las
respuestas y seguir la secuencia del arbol de decision, para definir si es 0 no un

punto critico, las determinaciones obtenidas son las descritas en la tabla XXXVIII.
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Tabla XXXVIII. Puntos criticos de control

Num. Operacién del proceso Decisiéon
1 Preparacion material de empaque No es un PCC
2 Preparacion material de herrajes y | No es un PCC
materiales
3 Preparacion pieles, forros y telas No es un PCC
4 Trogquelado o corte de piezas Es un PCC
5 Desbastado de pieza (Si el producto lo | No es un PCC
quiere)
6 Costura del producto Es un PCC
7 Pegado, colocado o martilado de | Esun PCC
herrajes
8 Corte de exceso de orillas Es un PCC
9 Inspeccion y prueba fisica del producto | Es un PCC
10 Manufacturacion de nuevos productos | No es un PCC (modificar)
11 Limpieza con crema del producto No es un PCC (modificar)
12 Empacar No es un PCC

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Los puntos criticos se definen de la siguiente forma:

o Corte o troquelado de piezas

Esta actividad determina gran parte de la calidad de un articulo. Si se
cortan piezas defectuosas no hay forma de repararlas. Los cortes tienen que ser
exactos pues al costurar los malos cortes pueden dar exceso o falta de material
y, por lo tanto, rechazar hasta un lote completo de articulos. Los cortes deben

contar con las siguientes caracteristicas:

o Corte parejo, no dejar gradas

o Corte para afuera

o Cortes finos para las piezas que requieren curvas
o NoO mascones por suajes

o No marcas a lapicero
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o No realizar cortes en piezas con estrias 0 marcas

o Evitar realizar cortes en venas
o Acomodar el material de manera que se desperdicie lo minimo
o Evitar cortes excedentes en las terminaciones que puedan dafar la
pieza
o Costura del producto

En este proceso se realiza el armado final del articulo por medio de
maquinas de costura. Es la parte mas importante del articulo, pues si las costuras
se realizan de manera incorrecta este se convierte en un rechazo y por lo tanto
una pérdida para la empresa. La costura debe cumplir con las siguientes

caracteristicas de calidad:

o Hilo para utilizar: utilizar el color de hilo igual al del color de cuero

gue formara el producto.

" Cuero de 1.8 mm utilizar cono de nylon calibre 69
. Cuero de 3.8 mm utilizar cono de nylon calibre 138
o Telas o lonas utilizar cono de algodon
o Puntada: continua
o Tipo de costura: recta y alineada
o Conservar el margen de la costura con la orilla del producto
o Se debe evitar costuras desalineadas
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o Pegado, colocado o martillado de herrajes:

Los articulos que requieran que algunas de sus partes sean solamente
pegadas o necesite que le coloquen o martillen herrajes para su acabado
requieren de mayor atencion. Adicional a las costuras es necesario colocar de
manera adecuada cualquier herraje, pues hacerlo de manera incorrecta incurre
en una pérdida de material, ya que es necesario un cambio, aumentando los
costos por pérdidas. Si se colocan mal los materiales, posteriormente se incurre
en un rechazo seguro. Es importante controlar este proceso que debe cumplir
con las siguientes caracteristicas de calidad:

o) Pegado: colocar el pegamento necesario a la pieza con ayuda de
los aplicadores, esperar a que seque correctamente para unir la
pieza.

o) Colocado de herrajes: en este paso se debe colocar el herraje y
luego costurar o pegar correctamente la pieza. Observar las marcas
en donde se debe colocar de manera cuidadosa.

o Martillado: esta operacién principalmente se da por remaches o
broches, para esto es necesario revisar el producto y observar
detenidamente en que parte va la cabeza y en que parte va el
cuerpo. Luego se colocan introduciendo primero el cuerpo y luego
la cabeza, luego se coloca el producto sobre la pieza de tablén y se
martilla con un solo golpe para no dafar la pieza ni el producto. Es
necesario observar posteriormente que las cabezas queden

martilladas de manera uniforme.
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. Corte de exceso de orillas

Al finalizar de manufacturar los articulos muchas veces quedan exceso de
orillas que se ven de forma no pareja. Es necesario recortar estos para asegurar
gue el producto es uniforme. Esto influye en la calidad, pues una orilla uniforme

da la presentacion necesaria. Es importante realizar los cortes de la siguiente

manera:
o Cuchilla: afilada para evitar orillas salidas
o Tipo de corte: uniforme

. Inspeccion y prueba fisica del producto

Para asegurar que el articulo llegue al cliente de manera funcional se
realizan las pruebas fisicas. Para esto es importante que se realice el muestreo
anteriormente mencionado y probarlo antes de ser empacado. Este criterio de
calidad se realiza con el fin de asegurar que el articulo cumplird la funcién para

la cual fue destinado y se cumple con los siguientes pasos:

o Tamafio: introducir el objeto para el cual fue creado, asegurando
gue ocupa el espacio indicado y que las costuras son las

adecuadas.

o Estiramiento: estirar el producto para asegurarse que no se
agrandaraa.

o Resistencia: evaluar las costuras del producto.
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2.2.7. Liderazgo y compromiso

La alta direccion de Eximport integrada por los gerentes debe mostrar
compromiso y liderazgo para el Sistema de Gestion de Calidad asumiendo la
responsabilidad y obligacion de su cumplimiento y mejora a través del
establecimiento de politicas y objetivos de calidad siempre y cuando estos tengan
concordancia con el contexto y la direccion estrategia establecida para la

empresa.

Es importante su acompafiamiento diario con el personal de trabajo para

delegar responsabilidades y establecer la importancia del cumplimiento.

2.2.7.1. Mision

Es importante establecer una mision que concuerde con la cadena de
valor de la empresa. Este concepto demuestra larazén de ser la empresay ayuda
a motivar a los colaboradores a lograr metas juntos. La empresa ha decido
modificarla, por lo que se decide documentarla con la siguiente informacion.
SGC/Mision/8.3.1 (Sistema de Gestion de Calidad —misién— 8.3.1 item del

normativo).

Tabla XXXIX. Misién de Eximport de Guatemala S. A.

v Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Misién Cédigo: SGC/Mision/8.3.1.
AN Fecha: mayo 2021
eximeort | Elaborado por:  Graciela | Revisado por: | Aprobado por:
Estrada Ricardo Ricardo Fuentes
Fuentes
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Continuacion tabla XXXIX.

Misién
Disefar, desarrollar y manufacturar articulos de cuero, textil y materiales sostenibles

de la mas alta calidad y durabilidad, con el objetivo de lograr la mayor satisfaccién

de nuestros clientes.

Fuente: Eximport de Guatemala S. A.

2.2.7.2. Vision

La vision es la forma en como la empresa puede visualizarse en un futuro,
la empresa ha decidido cambiarla y documentarla de la siguiente forma.
SGC/Mision/8.3.1.1 (Sistema de Gestion de Calidad —vision— 8.3.1.1 item del

normativo).

Tabla XL. Vision de Eximport de Guatemala S. A.

; Eximport de Guatemala S. A. Version: 1

. Visién Cddigo:

4 SGC/Visién/8.3.1.
7/ \ Fecha: mayo 2021
EXIMPORT Elaborado por: Graciela | Revisado por: Aprobado por:

Estrada Ricardo Ricardo Fuentes
Fuentes
Vision

Posicionarnos en los mercados globales americanos y europeos, como los principales
exportadores de articulos de cuero, textil y materiales sostenibles, a través del
aprovechamiento de la tecnologia, volumen de produccién y disposicion geografica que
resulte en productos de gran calidad a precios asequibles.

Fuente: Eximport de Guatemala S. A.
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2.2.7.3. Organigrama funcional

Eximport no cuenta con un organigrama establecido, por lo que para
cumplir con la norma, se decide documentar organigrama especifico jerarquico
en linea vertical, como se menciond al principio; ubicando a todas las areas que
forman la empresa. SGC/OF/5.3 (Sistema de Gestion de Calidad —vision— 5.3

item del normativo).
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Organigrama Eximport de Guatemala S. A.

Figura 10.
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Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.7.4. Enfoque al cliente

El enfoque al cliente se basa en mantener y conseguir la satisfaccién de
los clientes. Para determinar esto se generan datos de conocimientos acerca de

los clientes internos y externos. La empresa cuenta con un enfoque al cliente
actual.

SGC/EC/5.1.2 (Sistema de Gestion de Calidad —enfoque al cliente— 5.1.2
item del normativo)

Tabla XLI.  Enfoque al cliente de Eximport de Guatemala S. A.

‘ Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
v Enfoque al cliente Cdédigo: SGC-EC-5.1.2
7\ Fecha: 2021
" . ec. a: agosto 20 .
EXIMPORT Elaborado por: Graciela Estrada | Revisado y aprobado por: Ricardo
Fuentes

Objetivo: determinar el compromiso y liderazgo por parte de la gerencia de Eximport
para que se cumplan todos los requisitos establecidos para el cliente

La alta direccion debe centrar compromiso con el enfoque al cliente asegurandose que

se consideren los riesgos y oportunidades que pueden afectar la conformidad de los
productos para aumentar la satisfaccion del cliente, por medio de un liderazgo positivo.

Seguimiento: es necesario verificar el cumplimiento del enfoque al cliente, por lo
menos una vez al afo.

Responsable: gerente ejecutivo

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Como parte del seguimiento, se recomienda realizar una evaluacién anual
gue permita renovar la informacion que los clientes internos brindan, por lo cual
se crea el siguiente formato (tabla XLII) que permite recolectar la informacion

adecuada, segun las actividades que realizan.
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Tabla XLII. Evaluacioén del cliente interno

' Eximport de Guatemala S. A.
7\ Necesidades de clientes internos

EXIMPORT

Version: 1
Fecha: 23 de agosto
2021

Cadigo: SGC/EC/5.1.2

Por favor marque con una X las respuestas que mejor refleje su opinion

ATENCION DE PARTE DE OTRAS BODEGAS

EXCELENTE

BUENO

REGULAR

MALO

¢, Como califica usted la atencién por parte de

las bodegas con las que convive?

La atencion brindada, ¢se hace de forma

rapida o lenta?

MATERIALES

EXCELENTE

BUENO

REGULAR

MALO

¢Los  materiales son entregados en

cantidades correctas?

;Los  materiales son  entregados en

descripcion correcta?

Cuando se solicitan materiales externos, ¢se

le atiende de forma inmediata y adecuada?

¢ El material facilita su trabajo?

SEl material siempre se encuentra en

condiciones ideales?

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.7.5. Politica de calidad

La politica de calidad define cudl es el enfoque que la alta direccidon quiere

brindar acerca del sistema de gestion de calidad establecido. Esta toma en

cuenta el contexto de la organizacion. Como la empresa no cuenta con politica
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definidos SGC/PC/5.2.1 (Sistema de Gestion de Calidad —politica de calidad—

5.2.1 item del normativo).

Tabla XLIll. Politica de calidad Eximport de Guatemala S. A.

v Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
)X Politica de calidad Codigo: SGC-PO-5.2.1
AR Fecha: agosto 2021
EXIMPORT I Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por:
Ricardo Fuentes

Objetivo: establecer, implementar y mantener una politica de calidad para
comunicarse y entenderse dentro de la organizacion
Politica de calidad
Manufacturar productos de cuero que superen las expectativas de nuestros clientes,
utilizando materia prima de la mejor calidad, mediante la mejora continua de
nuestros procesos y con un personal comprometido a cumplir la Norma ISO
9001:2015. Los principios en los que se basa esta politica son los siguientes:

e Establecer una planificacion que permita realizar trabajos enfocados a mejorar
la satisfaccion del cliente constantemente.

¢ Introducir herramientas de mejora continua a todos los procesos para permitir
mejorar el desempefio del trabajo y del sistema de gestion de calidad.

e Tomar en cuenta los datos de las partes interesadas en la toma de decisiones
de satisfaccion.

Seguimiento: es necesario verificar por lo menos una vez al afo.
Responsable: gerente ejecutivo

Fuente: elaboracién propia, realizado con Word.

2.2.7.6. Responsabilidad/autoridad de los roles en la

organizacion

La alta direccion tiene la obligacion de asegurar que las responsabilidades
de los roles creados se asignen de manera adecuada y que estos puedan
comunicarse correctamente entre si. Todos los roles son los responsables de
asignar tareas al personal enfocadas a la satisfaccion del cliente, adicional deben

velar por la integridad y cumplimiento del Sistema de Gestion de Calidad,
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proponiendo y planificando cambios positivos cuando sea necesario. Para

establecerlo se tomara como base el organigrama funcional SGC/OF/5.3.
o Nomenclatura

R: responsabilidad

A: autoridad

RA: responsabilidad y autoridad

SGC/ RA /5.3.1. (Sistema de Gestidén de Calidad —politica de calidad— 5.3.

item del normativo).

Tabla XLIV. Responsabilidad y autoridad de los roles en Eximport de

Guatemala S. A.

v Eximport de Guatemala S.A. Version: 1
Responsabilidad/autoridad de los roles | Cédigo: SGC-RA-5.3.1
7N\ en la organizacion Fecha: Agosto 2021
“ Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por:
EXIpORT Ricardo Fuentes
Objetivo: asignar el rol, la responsabilidad y autoridad que requieren los procesos para operar
con eficacia
Responsabilidad y | ROLES
autoridad - N =
o 2] c
'S ] © .g
o 5]
2 18| 5|28
S pd e S| 9| &
= ) o c = o >
= © > el O - =
o £ < c | © | O
= € ‘0 © | 5 I|lo| 2L
":_-; ° o= Q o - > >
o © [¢] (@] o [e) o =
()} > = = © =
Q = ° o = o I
o 2 °o| g s | E| 8
) Lo E a | a O|w|Aa
c c Q| o () ) () ) ()
o 9 Q © © © © © ©
= 25| o ) ) ) ) )
@ nc| ® © | © | 2| ©
O CE | - ) ) ) ) ~
Gestion de disefio RA
g Creacion del articulo RA
o Articulo final RA
o e T ~ 7
a Planificacion de produccion | RA

98




Continuacion de la tabla XLIV.

Produccion A R |R |R
Exportacion A R

Recurso humano RA
Finanzas RA | R
Compras RA R
Tecnologia de la informacion RA

Mantenimiento R RA

Procesos

Preparacién de materiales de RA
produccion

Preparacion de piezas a
manufacturar

Preparacon de empaque RA

Revision de articulos RA
terminados

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.8. Planificacién

Esta parte de sistema se basa en la primera etapa del ciclo Deming,
comenzando desde el momento de la identificacion de un problema por medio de
alguna herramienta, obteniendo la informacién para lograr mitigarlo y asi lograr
los objetivos de calidad que la empresa se plantea. Es importante identificar los
recursos necesarios para alcanzar los objetivos y los factores ambientales

involucrados.

2.2.8.1. Acciones para  abordar riesgos y

oportunidades

Los riesgos son tomados del andlisis FODA y del andlisis PEST. Con esta

informacion se desarrolla una tabla que genera una documentacion que respalde
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las decisiones que se tomen a futuro cuando surjan riesgos y oportunidades.
SGC/ARYQ/6.1. (Sistema de Gestion de Calidad —cciones para abordar riesgos
y oportunidades— 6.1. item del normativo).

Tabla XLV. Acciones para abordar riesgos y oportunidades

v.‘, Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Acciones para abordar riesgos | Cédigo: SGC- ARYO -6.1

N y oportunidades Fecha: agosto 2021
AR Elaborado por: Graciela | Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes
EXIMPORT Estrada

Obijetivo: establecer acciones y responsables para reducir los riesgos y tomar oportunidades futuras
Descripcion y valoracion de los riesgos

Valoracion | Consecuencia Criterio de impacto del riesgo para la empresa

1 | Bajo Impacto insignificante: se corrige faciimente desde el
area correspondiente sin reportarse a la alta direccion.
Insatisfaccion minima de los clientes y el personal.
Minima pérdida financiera.

Impacto leve: se localizan dafios y se reporta a la alta
direccion. Afecta moderadamente la calidad de los
productos, problemas de insatisfaccion con el cliente y
personal moderados. Pérdida financiera leve.

Impacto limitado: impacto en ciertos recursos. Incidente
reportable a la alta direccion con seguimiento.
Correcciones en productos.

Reportable a organismos legales con correccion.
Problemas generalizados de insatisfaccion del personal
o el cliente. Pérdida financiera controlable.

Impacto serio: impacto serio en los recursos. Pérdida
significativa de mercado. Reportable a la alta direccion
con seguimiento y accion correctiva. Correcciones a los
productos. Intervencion seria de organismos legales. Alta
rotacion de personal. Pérdida financiera cuantiosa.

2 | Moderado

3 | Medio

4 | Alto

Determinacion de la valoracion de los riesgos y oportunidades

Politico/egal, tecnolégico, econdémico vy Valoracién del riesgo
sociocultural Alto Medio | Moderado Bajo
4 3 2 1

Incremento de los costos de la materia prima
Productos sustitutos de precios mas bajos
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Continuacion de la tabla XLV.

La falta de recursos
destinados al
mantenimiento en la
maquinaria que se
utiliza  actualmente
para  manufacturar
cuero

Cambios y
adecuaciones a los
decretos que regulen
a las maquilas

Las tendencias de
moda en el mercado
pueden orientarse al
uso de materiales
sostenibles dejando
el cuero en ultimos
planos

Incremento de los
costos de logistica y
almacenaje en el
exterior

Acciones para

abordar riesgos y oportunidades

Riesgo Accion Responsable Fecha de | Fechade
finalizacién | revisién
Incremento de los | Realizar provisiones | Gerente general
costos de la materia | mensuales como |y asistente

prima

respaldo para adquirir
materia prima a precios
elevados en etapas de
escasez.

Busqueda de
proveedores
internacionales con
precios mas competitivos,
de la calidad actual, para
realizar negociaciones de
importacion.

administrativo y

financiero

Productos sustitutos
de precios mas bajos

Crear mejores campafias
publicitarias para resaltar
la calidad de Ilos
productos y que sea
atractivo para el cliente.

Jefe
inteligencia
negocios

de
de
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Continuacion de la tabla XLV.

La falta de recursos
destinados al mantenimiento
en la maquinaria que se

Registro de las fallas
durante 4 meses y
creaciéon de un plan

Jefe de Produccion
y Proyectos, jefe de
Preproduccién y

utiiza actualmente para | de mantenimientos. asistente

manufacturar cuero Realizar un | administrativo y
presupuesto para | financiero
mantenimiento
preventivo.

Cambios y adecuaciones a | Mantenerse Gerente general y

los decretos que regulen a las
magquilas

actualizados respecto
a la normativa que
regula las maquilas y
asesorarse cuando se

asistente
administrativo y
financiero

requiera.
Las tendencias de moda en el | Introduccién de | Jefe de Produccion
mercado pueden orientarse | nuevos materiales | y proyectos y jefe

al uso de materiales
sostenibles dejando el cuero
en ultimos planos

sostenibles para la
manufacturacion  de
productos y creacion
de productos que se
adapten a las nuevas
necesidades de los
clientes

de Inteligencia de
Negocios

Incremento de los costos de
logistica y almacenaje en el
exterior

Desarrollar planes de
contingencia para
almacenaje en el
extranjero.

Realizar
negociaciones  con
almacenes en el

extranjero para
mejorar los costos de
almacenaje

Jefe de Logistica y
Empaque

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.8.2. Objetivos de calidad

Los objetivos de calidad son necesarios para lograr el cumplimiento de la

politica de calidad, se asigna a los procesos y se les determina un nivel.

Su fin principal es ayudar a la satisfaccion de los clientes. Se documentan

en el siguiente formato para su posterior consulta. SGC/OC/6.2. (Sistema de

Gestion de Calidad —objetivos de calidad— 6.2. item del normativo).

Tabla XLVI. Objetivos de calidad

)

EXIMPORT

Eximport
Guatemala S. A.

de

Obijetivos de calidad

Version: 1
Cdédigo: SGC-0C-6.2
Fecha: agosto 2021

Elaborado
Graciela Estrada

por:

Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: fijar objetivos para lograr el cumplimento de la politica de calidad

Proceso Nivel Obijetivo de calidad
Gestion de disefio Operativo 1. Realizar las propuestas de 15 disefios de
productos nuevos semanales con su investigacion
de posible impacto en el mercado.
2. Elaborar disefios 100 % funcionales y que cubran
necesidades reales de los clientes.
Creacion del Operativo 1. Realizar el modelo de prueba del producto para
producto realizar prueba de resistencia .
2. Estandarizar materiales y medidas para su
produccién.
Articulo final Operativo 1. Asegurar que el 100 % de los productos cumplen
con sus especificaciones y es funcional.
Planificacion de Operativo 1. Planificar solamente con los materiales existentes.
produccion 2. Eliminar en un 80 % el uso de materiales alternos
cuando no se cuente con disponibilidad de alguno
para realizar un producto.
Produccién Operativo 1. Eliminar un 50 % de los rechazos actuales para
enero de 2022.
2. Mejorar la puntada de las costuras.
3. Cumplir con las cantidades y plazos previstos por
orden de produccion.
Exportacion Operativo 1. Incrementar un 10 % de las exportaciones
actuales para diciembre 2021.
2. Disminuir los costos de almacenaje externos en
un 25 % para abril 2022.
Recurso humano Apoyo 1. Disponer del 70 % de personal capacitado y
calificado para las actividades y tareas asignadas
para enero 2022
Finanzas Apoyo 1. Crear un plan que garantice la sostenibilidad de la
empresa
Compras Apoyo 1. Crear acuerdos con proveedores para disminuir

los costos de compra en un 5 % para febrero 2022
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Continuacion de la tabla XLVI.

Inteligencia de Apoyo 1. Incrementar la participacion de la
negocios empresa en el mercado en lineaenun 5
% para marzo de 2022
Mantenimiento Apoyo 1. Planificar mantenimientos preventivos
2. Asegurar el funcionamiento de la

magquinaria

Preparacion de Operativo | 1. Preparar los materiales en cantidad y
materiales de descripcion correcta
produccion 2. Reducir un 65 % de los faltantes de
materiales para febrero 2022
Preparacion de piezas Operativo | 1. Cortar las piezas de manera adecuada
a manufacturar aprovechando los materiales
2. Reducir un 50 % de los cambios por

piezas mal cortadas para diciembre 2021

Preparacién de
empaque

Operativo 1.

Preparar los materiales en cantidad y
descripcion correcta

2. Reducir un 65 % de los faltantes de
materiales para febrero 2022
Revisiéon de productos Operativo 1. Asegurar que los productos enviados a

terminados

los clientes sean funcionales y no
sinfallas

Sistema de gestién de
calidad

Estratégico | 1.

Alcanzar con un 50 % del cumplimiento
de la norma en marzo de 2022

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.8.3.

Recursos generales

Es importante determinar los recursos necesarios para establecer e

implementar la cultura de mejora continua establecida dentro del Sistema de

Gestién de Calidad, por lo que se decide documentar la necesidad de los

siguientes recursos.

SGC/RG/7.1.2 (Sistema de Gestion de Calidad —recursos generales—

7.1.2 item del normativo). Los recursos necesarios para cumplir con los procesos

se describen en la trabla XLVII.
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Tabla XLVII.

Recursos generales

)/

Eximport de Guatemala S. A.
Recursos generales

Version: 1
Cédigo: SGC-RG-7.1.2
Fecha: septiembre 2021

Elaborado
Estrada

EXIMPORT

por:

Graciela | Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: establecer los recursos necesarios para que la empresa funcione correctamente

Personas: de acuerdo a los procesos establecidos en el mapa de procesos

Proceso

Recurso

Gestion de disefio

Jefe de proyectos
2 diseflador encargado de las propuestas

Creacion del producto

2 disefiadores de propuestas
linea de produccién de 4 personas para manufacturar el
disefio

Producto final

Jefe de Logistica para almacenaje de producto terminado y
realizacion de envios de exportacién

Planificacion de produccion

gerente general

Produccién

Jefe de Produccién
Jefe de Preproduccion
Supervisores
Costureros

Exportacion

Jefe de Logistica
Asistente
Colaborares

Recurso humano

Jefe de Desarrollo Organizacional
Asistente

Finanzas

Asistente financiero

Compras

Asistente administrativo

Inteligencia de negocios

Jefe de Inteligencia de Negocios
Fotdgrafo

Mantenimiento

Mecanico industrial

Preparacion de materiales de
produccién

Preparadores de materiales

Preparacion de piezas a | Cortadores

manufacturar Troqueladores

Preparacién de empaque Preparadores de materiales
Revision de productos | Colaboradores

terminados

Sistema de gestién de calidad

Gerente general

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.8.4.

Infraestructura

Eximport se encuentra ubicada en un complejo de bodegas en la aldea de

San Bartolomé Becerra, Antigua Guatemala; donde se realizan los procesos de

manufactura de los articulos de cuero.
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Por lo tanto, la empresa debe identificar, proporcionar y mantener la

infraestructura adecuada para que sus productos sean de la mejor calidad.
o Infraestructura fisica

Es necesario establecer la distribucion de las bodegas. Actualmente se
cuenta con una distribucion asignada, pero no documentada, por lo que se realiza
la siguiente tabla de datos. SGC/I/7.1.3 (Sistema de Gestion de Calidad -

infraestructura— 7.1.3 item del normativo).

Tabla XLVIIl. Infraestructura

"7 | Eximport de Guatemala S. | Version: 1
@ | A Cédigo: SGC-1-7.1.3
AN | Infraestructura Fecha: septiembre 2021
EXIMPORT | Elaborado por:  Graciela | Revisado y aprobado por: Ricardo
Estrada Fuentes

Objetivo: establecer los recursos de infraestructura necesarios para que la
empresa funcione correctamente
Infraestructura fisica

Departamento Recurso

Inteligencia de Negocios |1 Oficina en la bodega num.15 de
administracionl1/3 espacio en bodega num.18 para
seccioén fotografia

Disefio y Desarrollo de | 1/3 espacio para maquinaria y mesas, compartido

Productos con fotografia y muestras en bodega nim.18

Muestras y Moldes 1/3 de bodega 18 para estanterias y mesa de
trabajo

Produccion 2 bodegas completas nim.13 y nim.14

Suministros 1 bodega grande No0.19 para materia prima

Corte/Troquel 1 bodega num. 17

Control de Calidad 1/3 de bodega num. 16 para mesas

Empaque 1/3 de bodega nim.16 para mesas

Logistica 1/3 de bodega nim.16 para mesas y estanterias

Desarrollo 1 bodega con el personal del area administrativa,

Organizacional bodega num.15

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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o Maquinaria y equipo

Es importante establecer qué tipo de maquinaria y equipo se necesita para
la manufacturacion de articulos y el desarrollo de las actividades administrativas
en la empresa. Con la informacion recolectada de todas las areas por medio de
visualizacion se puede realizar la documentacion descrita en la tabla XLIX.
SGC/MYE/7.1.3.1 (Sistema de Gestion de Calidad —maquinaria —7.1.3.1 item del

normativo).

Tabla XLIX. Maquinariay equipo

/7 \

Eximport de Guatemala
S. A.
Maquinaria

Version: 1
Cédigo: SGC-MYE-7.1.3.1
Fecha: septiembre 2021

EXIMPORT

Elaborado por: Graciela
Estrada

Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: establecer los la maquinaria y equipo necesarios para que la empresa funcione

correctamente
Infraestructura fisica
Equipo Detalle Observacion

Computadoras Marcas Lenovo, HP y | ES necesario contar con 1 para cada

portatiles Asus integrante del Area Administrativa

Mesas de madera | Rusticas Para funcionar como escritorios del equipo
administrativo y utilizadas en algunos
procesos

Mesas plasticas Color blanco y | Para funcionar en el area de comedor

desplegables

Luces de | Color blancas Para fotografias de los productos

iluminacién

Troqueladoras Marca Gina Una de bandera completa y 3 de bandera
pequefias

Maquinas Marca Juky Para cerrar costuras

overlock

Mé&quinas planas | Marca Juky Para realizar costuras

Selladoras de | Regulables Para marcar los productos con sello

calor

Deshastadoras Marca Juky Para rebajar el grosor de los cueros

Compresor Para limpiar los motores de las maquinarias

Muebles de oficina | Sillas ergonomicas, | Para uso del personal administrativo

estanterias, archiveros.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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. Factores ambientales

Las condiciones bajo las cuales se realiza la actividad de manufactura de
la empresa son determinantes para mantener un buen nivel de productividad, por
lo cual es necesario determinar los factores adecuados y se documentan de la
siguiente manera. SGC/FA/7.1.4. (Sistema de Gestion de Calidad —ambiente

para la operacion de los procesos — 7.1.4. item del normativo).

Tabla L. Ambientes para la operacion de los procesos
v; Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Ambientes para la operacién de los | Cadigo: SGC-FA-7.1.4.
N\ procesos Fecha: septiembre 2021
EXIMPORT Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por:
Ricardo Fuentes

Objetivo: determinar los factores ambientales para la manufactura de los productos de
cuero
Factores ambientales para los procesos

Fisicos Sociales
e Luz natural (solar) e Compromiso y responsabilidad
e Sefalizacion de las instalaciones ¢ Relaciones laborales sin discriminacién

e Limpiezay orden

e Ergonomia en los procesos

e Espacios amplios para la
magquinaria

¢ Disposicién optima de las
herramientas y materia prima

Psicolégicos Ambientales
¢ Reconocimiento por el ¢ lluminacion artificial adecuada
cumplimiento de metas e Control del aire natural
e Actividades de recreacion dentro e Control de temperatura
de la empresa e Color de las paredes adecuado

¢ Nivel de ruido controlado
Aprovisionamiento para el medio ambiente: monitorear las condiciones del ambiente
donde se desarrollan las actividades de la empresa
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Continuacion de la tabla L.

e Participacion de todos los miembros de la empresa para proponer mejoras en los
factores ambientales.

e Desarrollo organizacional evalla y prioriza las sugerencias para identificar las
acciones para mejorar el medio ambiente laboral.

¢ Realizar una planificacion de las acciones en conjunto con un presupuesto.

e Presentar a Gerencia.

e Esperar la compra de los insumos.

¢ Monitorear que la implementacion funcione correctamente.

¢ Mensualmente se reciban las sugerencias para presentar acciones de mejora
continuamente.

Mantenimiento
El Departamento de Desarrollo Organizacional sera el encargado de velar porque las

condiciones ambientales mencionada se cumplan, de lo contrario debera informar al gerente
general y esperar autorizacion para implementar los cambios.

Consideraciones para implementar los cambios y mejoras:

Cambio y variabilidad sensorial: la estimulacion visual puede aumentar la capacidad de un
trabajador por lo que se deben crear espacios decorativos que estimule a los trabajadores, que
se puedan rotar periédicamente para disminuir el aburrimiento.

Hacinamiento: es importante mantener las bodegas limpias y ordenadas, para que todas las
actividades se realicen bajo las normas de seguridad e higiene ocupacional.

Control del ruido: es importante controlar el ruido de la maquinaria y de las bocinas de musica,
ya que el ruido excesivo puede causar enfermedades graves.

Acceso a la luz del dia: el acceso a la luz natural puede mejorar la capacidad de cada persona,
motivandola a realizar mejor sus tareas. Es importante introducir espacios verdes que
proporcionan bienestar y relajacién a los trabajadores.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.9. Hacer

Esta es la segunda etapa del ciclo Deming en donde se ponen en accion
los planes de la etapa anterior. El éxito de esta etapa consiste en la

implementacion adecuada de las soluciones encontradas.
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2.2.9.1. Disefio y desarrollo de los articulos

Para disefiar y desarrollar un articulo es importante estandarizar el

proceso, es decir las actividades a cumplir para evitar fallas posteriores, las

actividades son las siguientes:

o Formato de solicitud de un nuevo articulo

o Formato con las especificaciones del nuevo producto
o Entrega de moldes y prototipo final

o Formato de calificacion de un nuevo producto

Para la solicitud de un nuevo articulo se desarroll6 un formato para tener

el control de los nuevos disefios y contar con un archivo histérico. SGC/ PDD

/8.3.2 (Sistema de Gestion de Calidad —planificacién del disefio y desarrollo—

8.3.2 item del normativo).

Tabla LlI. Solicitud de articulo nuevo
v Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Solicitud de articulo nuevo Cébdigo: SGC-PDD-8.3.2
i | Fecha: septiembre 2021
A Elaborado por: Graciela Estrada Revisado/aprobado por: Ricardo
anaRt Fuentes
NUm. solicitud Fecha de solicitud:

Nombre del solicitante:

Nombre del disefiador:

Tipo de producto a solicitar:

Marca a la que se destina:

Segmento del mercado al que se destina:

Firmas:
F. F.

Solicitante Disenador

Fecha de entrega:

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Es importante que existan las especificaciones para la creacion de un

nuevo articulo, por lo que se ha creado el siguiente formato. SGC/ EP /8.3.3

(Sistema de Gestion de Calidad —entradas para el disefio y desarrollo— 8.3.3 item

del normativo).

Tabla LII. Especificaciones de un nuevo articulo

v Especificaciones  de
nuevo

Eximport de Guatemala S. A. Version: 1

producto | Cédigo: SGC-EP-8.3.3
Fecha: septiembre 2021

A Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por: Ricardo

EXIMPORT

Fuentes

NUm. solicitud

Fecha de solicitud:

Nombre del solicitante:

Nombre del disefiador:

Se colocan imagenes del producto a realizar para tener una idea clara de lo que se desea

trabajar

Disefio frontal del producto

Disefio lateral derecho del producto

Disefio trasero del producto

Disefio lateral izquierda del producto

Color del producto

Tipo de material

Marca a sellar:

Lugar del sello

Color y tipo de hilo

Listado de materiales a utilizar

SKU Cantidad SKU Cantidad
Comentarios para el disefiador:
Firmas:
F. F.
Solicitante Disenador

Fecha de entrega:

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Es importante contar con un archivo que respalde las entregar que el
disefiador realiza al jefe de proyectos. Al finalizar el articulo nuevo, es necesario
gue se entreguen los moldes originales en conjunto con el prototipo, por medio
del siguiente formato: SGC/ EP /8.3.4 (Sistema de Gestion de Calidad —controles

del disefio y desarrollo — 8.3.4 item del normativo).

Tabla LIll.  Entrega del prototipo
v Eximport de Guatemala S. A. | Version: 1
) 4 Recepcion de articulo nuevo | Cédigo: SGC-CO-8.3.4
AR Fecha: septiembre 2021
EXIMEORT Elaborado por: Graciela | Revisado y aprobado por:
Estrada Ricardo Fuentes
NUm. solicitud: Fecha de entrega:

Nombre del solicitante:

Nombre del disefiador:

Cantidad de moldes originales
Material del molde original
Anotaciones en los moldes de manera
numerada
Prototipo correcto
Prototipo sellado
Firmas:
F. F.

Solicitante Disefiador

Fuente: elaboracion propia realizado con Word.

Se prepara un cuadro de calificacion para determinar si el prototipo se
disefia con las especificaciones correctas y pasa a la etapa de ser un articulo

para manufacturarse en lote y colocarse en las plataformas de venta.
Se elabora el siguiente formato para la recoleccién de la informacion.

SGC/ EP /8.3.5 (Sistema de gestion de calidad —salidas del disefio y desarrollo —

8.3.5 item del normativo).
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Tabla LIV. Calificacién del prototipo

Eximport de | Version: 1
| Guatemala S. A. Cabdigo: SGC-C0-8.3.5
v Calificacion de | Fecha: septiembre 2021
prototipo

AZ" Elaborado por: | Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

EXIMPORT | Graciela Estrada
NUm. Fecha de calificacion:
solicitud

Nombre de quien aprueba:
Nombre del disefiador:

Baja 0-15 El producto necesita repetirse, ya que no cumplié con las
especificaciones

Media 16-30 No se cumple con las especificaciones, por lo que es
necesario realizarse de nuevo para que cumpla con ellas

Alta 31-50 Producto exacto requerido, no necesita modificaciones

Calificaciones

Disefio: 6 pts Si No

Color del producto: 3 pts
Tipo de material: 8 pts
Corte y pegado: 5 pts
Sellado: 3 pts
Color y tipo de hilo: 1 pts
Costuras adecuadas: 5 pts
Uso de los materiales indicados
completos: 3 pts
Prueba fisica de resistencia: 5 pts
Entrega de moldes adecuados
(buen estado, material correcto, con
instrucciones claras): 3 pts
Entrega de prototipo: 5 pts
Conclusién:
Firmas:
F. F.

Solicitante Disefador

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.9.2. Estandarizacion de procedimientos
El objetivo principal es unificar los procedimientos y, por lo tanto, los

procesos de la organizacién para que estos se realicen de la misma forma en

todas las areas donde sea necesario.
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Lo anterior se transforma en una guia del proceso, ahorrando tiempo y

certificando que el proceso se realiz6 de una manera adecuada.

Para lograrlo es importante seguir los siguientes pasos:

o Estudiar el proceso
. Definir el estandar
. Informar del estandar

2.2.9.2.1. Procedimiento de compras

Para la estandarizacion de compras se busca establecer las actividades
gue conllevan a realizar una orden de compra y su aprobacion, por lo que es

necesario realizar lo siguiente:

o Recoleccion de informacién del proceso
o Creacion de un flujograma
o Explicacion del flujograma

El proceso de compras se documenta en la tabla L y se debe seguir de

igual forma para todas las solicitudes.

114



Tabla LV.

Procedimiento de compras

V4 _ Version: 1
Eximport de Guatemala S. A.|  Cédigo:SGC/Procesos/7
EXIMPORT Documentacion de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado  por:  Graciela|Revisado ~ por:  Ricardo|Aprobado  por:  Ricardo
Estrada Fuentes Fuentes
Area:

Administracion

Proceso: compras

Objetivo: comprar los materiales requeridos

Elementos:

Entrada: orden de compra

Salida: materiales

Responsables:

Jefe de area: apoyar y monitorear el proceso
Jefes: colocar la informacién necesaria para la compra

Descripcién del procedimiento

Paso | Responsable Actividad

1 Jefes de areas Se requiere de un insumo o material. Como primer
paso se procede a generar una orden de compra en la
plataforma de Zoho y se traslada el nuimero de
solicitud al asistente financiero

2 Asistente financiero | Presenta las solicitudes a gerencia para su aprobacién

3 Asistente financiero | Solicitud no es aprobada se aplicardn los cambios
como indica gerencia, si la solicitud si es aprobada se
ingresa la orden de compra al sistema para programar
con proveedor correspondiente

4 Asistente financiero | Cuando es un insumo nuevo se procede a realizar
cotizaciones

5 Asistente financiero | Creacion de bases de datos

6 Gerencia Negociacion

7 Proveedor Entrega de orden de compra

Fuente: elaboracién propia, realizado con Word.
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Figura 11. Flujograma del proceso de compras

Flujograma del procedimiento de compras v‘

AN

Proceso: compras Area: Compras /todas Hoja: 1/2 et

Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: septiembre 2021
Empresa: Eximport de Guatemala S.A.

Inicio
. Realizar la
Solicitud de propuesta de
orden de orden de compra a
compras Gerencia
Visto
bueno

Modificar
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especificaciones

Ingreso de la
orden de
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Continuacioén de la figura 11.

Flujograma del procedimiento de compras Iv‘
Proceso: compras Area: Compras /todas Hoja: 2/2
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: septiembre 2021

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

| comegmers

Recepcion de Andlisis y seccion

cotizacién de la mejor oferta
Negociacion
Si
Envio de 6rdenes
¢Acuerdo?
de compra al

proveedor

No

Seleccién de un
nuevo proveedor

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.9.2.2. Recepcidén de materiales

En el caso de la recepcién de materia prima, se deben desarrollar las
siguientes actividades con el fin de unificar informacion que pueda ser consultada

en cualquier momento:

o Recoleccion de informacion del proceso

o Creacion de un formato de recepcion de materia prima
o Diagramacion de un flujograma

o Explicacion de un flujograma

El formato de recepcidon de materia prima es de suma importancia, ya que
las personas en bodega estan obligadas a tener conocimiento sobre los ingresos
programados. Esto ayuda a que se pueda verificar que las cantidades solicitadas
seran las entregadas, pues muchas veces los proveedores no cumplen y es

necesario contar con este registro.

Para ello se detalla el siguiente formulario: SGC/ RMP /8.5.1 (Sistema de

Gestidon de Calidad —recepcion de materiales— 8.5.1 item del normativo).
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Tabla LVI. Recepcién de materiales

Eximport de Guatemala S. | Version: 1
)/ A. Cadigo: SGC- RMP -8.5.1
Recepcion de materiales Fecha: septiembre 2021
AR Elaborado por: Graciela | Revisado y aprobado por: Ricardo
EXIMPORT Estrada Fuentes
NUm. orden de Fecha de recepcién:
compra:
Nombre del proveedor:
Nombre de quien recibe:
Materiales
SKU Cantidad solicitada | Cantidad Diferencia
recibida
Comentarios:
Firmas y sellos
F. F.
Solicitante Disefiador
S. Recibido en bodega
Fecha de recepcion:

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

El proceso elaborado detallado, se muestra en la tabla LVII para que sea

aplicado en el Area de Suministros en el momento de entrega de compras.
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Tabla LVIl. Procedimiento de recepcion de materiales

4 Version: 1

7\ Eximport de Guatemala S. A. Codigo:SGC/Procesos/7

EXIMPORT Documentacion de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela|Revisado por: Ricardo
Estrada Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes

Area:
Suministros

Proceso: recepcion de materia prima/compras

Obijetivo: recepcion de materiales

Elementos:

Entrada: orden de compra

Salida: materiales

Responsables:

Jefe de area: apoyar y monitorear el proceso
Supervisor: revisar, recibir y almacenar los materiales
Preparador: Ingresar al inventario

Descripcién del procedimiento:

Paso Responsable Actividad

1 Asistente financiero Envio de la orden de compra financiero al Area de
Suministros

2 Jefe de area Crear una solicitud de recepcidon de materiales. Esta
solicitud se traslada al supervisor quien es el receptor de
materiales.

3 Supervisor Cuando el proveedor entrega los materiales el supervisor
debe tener en mano el formato de recepcion para revisar
la coincidencia de materiales y el estado fisico de estos.
Si todo esta correcto se firma el formato de recibido

4 Jefe de area Archiva para consultas posteriores, en este momento
finaliza el proceso con el ingreso a bodega. Si las
cantidades fisicas o descripciones no coinciden, el jefe
de &rea decide si recibe los materiales.

5 Proveedor Elaboraciéon de documento de recepcidn parcial

6 Jefe de area Devolucién cuando sea necesario

7

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 12.

Flujograma de recepciéon de materia prima

Proceso: recepcion

Elaborado: Graciela Estrada

Area: Suministros

Método: actual

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Flujograma de recepcion de materia prima

Hoja: 1/1

Fecha: septiembre 2021

><
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\_/—

Archivar
formatos
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¢Correc
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Documento de
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parcial

bodega

Fin

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.9.2.3. Elaboracion de articulos

Para estandarizar la elaboracion de un articulo, las actividades se vuelven

mas complejas, para cumplir con lo establecido en la norma es necesario realizar

lo siguiente:

o Recopilar informacion del proceso en general
o Tomar tiempo promedio y distancias

o Realizar un diagrama de flujo de operacion

o Analizar las demoras que existan

o Mejorar el diagrama de flujo

Para esto se utiliza la figura 18. A este diagrama se le realizan las
siguientes mejoras para los tiempos de demora, por medio de un proceso mas

seguro de cambio de piezas.

Esto consiste en que los trabajadores atienden de manera rapida los
faltantes de material y tienen un timpo limite de 5 minutos para solucionar, al
cortar las piezas el tiempo no debe de exceder 20 minutos para no atrasar. Estos

controles en el tiempo son los claves para mejorar los procesos.

Por lo que el proceso mejorado de manufacturacion se presenta en la tabla
LVIII.
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Tabla LVIII.

Procedimiento de manufacturacion de articulos

l Version: 1
7N Eximport de Guatemala S. A. Cadigo: SGC/Procesos/8
EXIMPORT Documentacién de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela Estrada Revisado por: Ricardo Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes
Area:
Produccion

Proceso: manufacturacion de todo tipo de productos de pieles y telas

Objetivo: realizar un proceso de manufacturacién adecuado

Elementos:

Entrada: piezas de piel o tela, herrajes, material de empaque

Salida: productos terminados

Responsables:

Jefe de &rea: apoyar y monitorear el proceso
Preparador: preparar y revisar la cantidad de material
Costurero: costura de producto

Desbastador: desbastar piezas de piel

Cortador: cortar los excesos del producto

Descripcion del procedimiento

Paso | Responsable Actividad
1 Corte y troquel | Se inicia con la recepcion de la materia prima para manufacturacién: la bolsa
de material de empaque, los materiales, las piezas y la orden de produccion a
la persona designada en el &rea de produccién.
2 Inspector de | Revisar las bolsas de materiales y las piezas, con el fin de asegurar que se
calidad tienen las cantidades correctas y piezas sin dafios, para proceder a
manufacturar los articulos. Si existe una diferencia en los materiales se reporta
a el jefe inmediato quien lo solicita los faltantes a suministros. Si existe un
faltante de piezas o alguna de estas no es adecuada para colocarse, la
reposicion se solicita al asistente administrativo del Area de Corte y Troquel.
3 Coordinadores | Repartir el trabajo en las lineas de produccion
de linea
4 Preparador El proceso de manufactura inicia cuando el coordinador entrega los materiales
al preparador para que inicie con la estructuracion de materiales y piezas.
5 Desbastador Desbasta cuando el producto lo requiera
6 Costurero Inicia a costurar el articulo y coloca los herrajes donde corresponden segun la
muestra. Al finalizar le entrega al sellador para que coloque la marca. El
articulo regresa al preparador para terminar los toques finales.
7 Cortador Quitar los excedentes cuando el articulo es terminado.
8 Coordinadores | Realiza una inspeccion visual final. Si el lote se considera de buena calidad se
de linea entrega la ordene de produccién al area de Control de Calidad. Si los
productos son de mala calidad se reportan al jefe inmediato quien informa al
jefe de proyectos y se evalla si es necesario un reproceso para completar el
lote o simplemente se reportan los rechazos.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de manufacturacion de

articulos

Diagrama de flujo del proceso de manufacturacion de articulos

Proceso: Manufacturacion de articulos de cuero Area: Produccion

Elaborado: Graciela Estrada Método: actual

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Hoja: 1/2 -
Fecha: abril 20ZMPOoRT
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Continuacioén de la figura 13.

Diagrama de flujo del procedimiento de manufacturacion de articulos

Elaborado: Graciela Estrada
Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Proceso: Manufacturacién de articulos de cuero Area; Produccion

Método: actual

vz
A

EXIMPORT

Hoja: 2/2
Fecha: abril 2021

15 min 0

Corte 0 exceso

de orillas
) Entrega al
S min Area de
Calidad
Actividad Simbolo Numero Tiempo
(Min)
Almacenaje v 1 2
Operacion Q 4 75
Inspeccion 2 10
Demora :> 2 80
Transporte [ 1 5
Total 172

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.9.2.4. Contratacion de personal

La contratacion del personal es una actividad propia del Departamento de
Desarrollo Organizacional. Es importante estandarizar el proceso para proceder
con contrataciones mas rapidas y seguras. Es importante recalcar que este
proceso necesita tener un cuidado especial, pues el personal nuevo debe contar
con las habilidades y capacidades necesarias para aportar lo necesario en la
empresa, las actividades son las siguientes.

o Recopilar la informacién del proceso con el jefe de &rea y su asistente
o Diagramar un flujograma
o Explicar el flujograma

Se ha elaborado un diagrama que detalla el proceso, se documenta en el
siguiente formato: SGC/Procesos/9 (Sistema de Gestién de Calidad -procesos,

nam.9).
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Tabla LIX. Procedimiento de contratacién de personal

W Version: 1
7 \ Eximport de Guatemala S. A. Cédigo: SGC/Procesos/9
EXIMPORT Documentacion de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela
Estrada Revisado por: Ricardo Fuentes | Aprobado por: Ricardo Fuentes

Area:
Desarrollo organizacional

Proceso: contratacion del personal

Obijetivo: contratacion del personal adecuado

Elementos:
Entrada: solicitud de requerimiento de personal
Salida: personal nuevo.

Responsables:
Jefe de area: apoyar y monitorear el proceso
Asistente: preparar y revisar la informacion de curriculos
Jefe: requerimiento de persona

Paso Responsable Actividad
1 Jefe de area El proceso de contratacién inicia con la solicitud de
personal, esta es traslada al asistente de del
departamento de desarrollo organizacional.
2 Asistente de Busca los perfiles adecuados en la base de datos
Desarrollo
Organizacional
3 Jefe de Desarrollo En esta etapa se da la primera revision a los perfiles y se
Organizacional inicia la etapa de contacto, para ofrecer una entrevista
inicial. Cuando el candidato se presenta es importante
realizar la entrevista inicial, posterior este es llevado al
area solicitada para realizar la entrevista final.
4 Gerente general Inicia la etapa de seleccién. El perfil seleccionado es
trasladado al gerente general para su aprobacion.
5 Jefe de Desarrollo | Cuando se obtiene la aprobacion se inicia con la papeleria

Organizacional de contratacion, todos los documentos son archivados

colaborador y termina el proceso.

para crear una base de datos nueva del nuevo

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

127




Figura 14.

Flujograma de contratacion de personal

Proceso: contratacién

Elaborado: Graciela Estrada

Flujograma de contratacion de personal

Area: Desarrollo Organizacional

Método: actual

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Fecha: septiembre 2021
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Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.9.2.5. Revision de productos

Es necesario que para el Area de Control de Calidad se cuente con un
procedimiento estandar de revision de los articulos terminados, para ello se ha

realizado lo siguiente:

o Recopilacion de informacién
. Creacion de un diagrama de flujo de operacion
o Descripcién del procedimiento

Este se documenta en el formato de la tabla LX.
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Tabla LX. Procedimiento de revision de productos

W Version: 1
Eximport de Guatemala S. A. Cadigo:SGC/Procesos/1
EXIMPORT Documentacién de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela|Revisado por: Ricardo
Estrada Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes
Area:

Control de Calidad

Proceso: revision de lotes terminados

Objetivo: eliminar productos en malas condiciones

Elementos:

Entrada: productos terminados
Salida: productos terminado limpio y con material de empaque

Responsables:

Jefe de area: apoyar y monitorear el proceso
Colaborador: realizar el proceso y reportar las fallas al jefe de area

Descripcion del procedimiento

Paso

Responsable

Actividad

Area de Produccion

Entrega los lotes terminados, para su verificacién entrega
la hoja de la orden. La persona que recibe verifica que le
sea entregada la bolsa blanca que contiene el material de
empague.

Inspector

Los dos tipos son los siguientes:

*Visual: visualiza cada producto para detectar errores,
cuando estos son encontrados se reportan al jefe
inmediato y se coloca la informacion en el cuaderno. En la
inspeccién visual se pueden detectar fallas de costura,
color, golpes, corte o acabados.

Fisica: el producto se pone a prueba para analizar la
resistencia de pegado y costura. Con esta prueba se
determina si el producto sierva para lo que fue creado

Jefe

Decide si es necesario un reproceso, si es un arreglo o si
se rechaza completamente.

Jefe

Si el jefe inmediato autoriza se debe manufacturar un
nuevo producto. El jefe solicita los materiales. Cuando se
entrega el material el proceso debe de ser monitoreado
para eliminar las fallas anteriores. Al finalizar se deben
entregar al rea de empaque

Supervisor

Se procede a la entrega del material de empaque y lotes al
Area de Empaque.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 15. Diagrama de flujo del procedimiento de revision de

productos
Diagrama de flujo del proceso de revision de productos v
Proceso: inspeccion de producto terminado Area: Control de Calidad ronr
Hoja: 1/2
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual
Fecha: abril 2021 Empresa: Eximport de Guatemala S. A.
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Continuacioén de la figura 15.

Hoja: 2/2
Elaborado: Graciela Estrada
Fecha: abril 2021

Diagrama de flujo del proceso de revision de productos
Proceso: inspeccién de producto terminado Area: Control de Calidad

Método: actual

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Actividad | Simbolo | Namero | Tiempo (min)
Almacenaje v 1 0
Operacién O 1 20
Inspeccién 2 25
Demora :> 1 5
Transporte |$ 1 5
Total 55

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.9.2.6. Corte o troquelado

Es importante aclarar que el proceso de corte es manual con una cuchilla
y el de troquelado es con maquinaria y un suaje. Es importante unificar la

informacion para lo cual se realizan las siguientes actividades:

o Recopilacion de informacién
o Disefio de un diagrama de flujo de operaciones
o Descripcién del procedimiento

El proceso se detalla en la tabla LXI.
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Tabla LXI.

Procedimiento de corte o troquelado

% Version: 1
Eximport de Guatemala S. A. Cadigo: SGC/Procesos/3
EXIMPORT Documentacion de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela Estrada |Revisado por: Ricardo Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes

Area:
Corte /Troquel

Proceso: corte de piezas

Obijetivo: cortar piezas excelntes

Elementos:

e Entrada: pieles o telas

Salida: piezas para manufacturar

Responsables:

Jefe de area: apoyar y monitorear el proceso
Cortador: cortar las piezas

Troquelador: cortar las piezas

Supervisor: monitorear el flujo de trabajo
Cortador: cortar los excesos del producto

Descripcién del proceso

Actividad

El proceso del area inicia con la recepcion de la materia prima
proveniente del area de suministros. El supervisor realiza una
inspeccion de la hoja de produccién, asegurando que la descripcion de
la hoja coincida con la muestra y con la materia prima recibida.

Si el articulo cuenta con suajes es por que puede ser troquelado y lo
destinan directamente a la linea de troquel

El es quien hace la primera revision del suaje, con el fin de detectar
fallas en la soldadura, quebraduras o que no se cuente con el filo
necesario y masque las piezas. Si se encuentra fallas hacen un reporte
inmediato al asistente administrativo y automaticamente pasa alalinea
de corte.

Es quien revisa el estado de los moldes y la cantidad. Si uno de los
moldes esta dafiado lo reporta y se realiza el cambio. Cuando todo
esta en orden se procede a realizar el corte manual de todas las
piezas.

Al finalizar los cortes, realizan la inspeccién visual de piezas
terminadas, consiste en contar la cantidad de piezas, revisar que no se
tengan golpes o venas y la coincidencia con la descripcion de la hoja
de produccioén y la muestra. Si detectan una pieza defectuosa debe
solicitarse al cortador o troquelador.

Paso | Responsable

1 Supervisor

2 Supervisor

3 Jefe de linea de
troquel

4 Jefe de linea de
corte

5 Cortador/
troquelador

6 Supervisor

entrega al Area de Produccion para su posterior manufacturacion.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 16.

Diagrama de flujo del proceso de corte y troquel

Diagrama de flujo del proceso de corte y troquelado
Proceso: corte o troquelado de piezas
Elaborado: Graciela Estrada  Método: actual
Empresa: Eximport de Guatemala S. A.
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Inspeccion de
moldes o
suajes

Nuevo molde /
Reporte para
cambio de suaje y
pasa al Area de
Corte

Troquelado o]
corte de piezas

Inspeccion de
piezas
terminadas

Reposicion de
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al
de

Entrega
Area
Produccion
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Continuacion de la figura 16.

Diagrama de flujo del proceso de corte y troquelado
Proceso: corte o troquelado de pieza Area: Corte/Troquel

Empresa: Eximport de Guatemala S. A. Hoja:2/2

Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: abril 2021

N

EXIMPORT

Actividad Simbolo | NUmero | Tiempo
(Min)
Almacenaje V 1 1
Operacién O 1 35
Inspeccion 3 11.5
Demora 3 2 15
Transporte l[: 1 2
Total 64.6

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.9.2.7. Empaque
El resguardo del producto hasta que llega al cliente final es muy
importante, pues todos quieren que este llegue en excelentes condiciones. Este

procedimiento es muy corto y sencillo, pero no se le debe de restar importancia.

Para estandarizar el proceso se realizan las siguientes actividades:

o Recopilacion de informacién
o Desarrollo de un diagrama de flujo de operaciones
o Descripcién del procedimiento

Este se detalla en la tabla LVII el formato SGC/Procesos/5.
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Tabla LXIl. Procedimiento actual de empacado

N/ Version: 1
7\ Eximport de Guatemala S. A. Cdodigo:SGC/Procesos/5
EXIMPORT Documentacion de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela Revisado por: Ricardo Aprobado por: Ricardo
Estrada Fuentes Fuentes

Area: Empaque

Proceso: empacado de productos terminados

Objetivo: empacar el producto terminado

Elementos:

e Entrada: lotes terminados
e Salida: lotes empacados

Responsables:

o Jefe de &rea: apoyar y monitorear el proceso
e Supervisor: monitorear el flujo de trabajo
e Empacador: empacar los productos para resguardar

Descripcién del proceso

Paso | Responsable Actividad

1 Supervisor El proceso inicia con la recepcién de la orden de produccién por
parte del Area de Calidad.

2 Supervisor Verifica que se cumpla con lo especificado en la hoja de
produccion. Esta verificacion corresponde a evaluar que los
articulos sean del color correcto y cantidad exacta. Si existe una
diferente, es reportada al jefe inmediato para evaluar la soluciéon
oportuna

3 Empacador Posterior entregan la orden al quien realiza la Gltima inspeccién
visual, si cumple se empaca el articulo, si no cumple se entrega
al jefe inmediato y automaticamente se categoriza como rechazo.

4 Supervisor Los que cumplen se entregan al Area de Logistica para ser
almacenados y enviados al cliente en el tiempo que sea requerido

5

6

7

8

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 17. Diagrama de flujo del proceso de empacado

N
Diagrama de flujo del proceso de empacado AN
Proceso: empacado de productos  Area: Empaque
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: abril 2021
Empresa: Eximport de Guatemala S. A. Hoja: 1/1
5 min Productos
terminados
5 min 1 Ir)speccién
visual
10 min Rechazo de
1 producto
Bolsas
poliéster, —P>
tarjeta y sobre
10 min (D Empacar
10 min
] Almacenar
Actividad Simbolo Numero Tiempo
(Min)
Recepcion v 1 5
Operacion O 1 10
Inspeccién 1 5
Demora D 1 10
Almacenaje i 1 10
Total 43.5

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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2.2.9.2.8. Despacho de materia prima

El despacho de materiales se realiza para las 6rdenes de produccién o lo
que es requerido por otras areas para sus procedimientos y actividades. Es un
proceso muy importante, porque de este depende la cantidad de lote a producir

y la calidad de los productos.

Es necesario crear un estandar, por lo que se realizan las siguientes

actividades:

o Recoleccion de informacién

o Creacion de un diagrama de flujo de operaciones
o Detalle del procedimiento

Este se registra en el formato con el cédigo SGC/Procesos/4,
gue se muestra en la tabla LXIII.
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Tabla LXIII.

Procedimiento de despacho de materiales

Version: 1
A Eximport de Guatemala S. A.|  Cédigo: SGC/Procesos/4
EXImroRy Documentacién de procesos Fecha: mayo 2021
Elaborado por: Graciela Revisado por: Ricardo
Estrada Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes
Area:
Suministros

Proceso: preparacion de materiales para manufacturacion de lotes establecidos por de

6rdenes de produccién

Objetivo: despacho de materiales

Elementos:

e Entrada: hoja de produccién
e Salida: materia prima

Responsables:

o Jefe de &rea: apoyar y monitorear el proceso

e Supervisor: monitorear el flujo de trabajo

e Asistente administrativo: apoyo en los inventarios de materiales y monitoreo de las
actividades de los preparadores

e Preparador: preparar los materiales dentro de su area

Descripcién del procedimiento

Paso | Responsable

Actividad

1 Supervisor

Revisar que se entregue la muestra y los moldes correctos. Este
asigna linea de preparacion para entregarla a la estacién de
empaque, si no se cuenta con los materiales se pasa a la siguiente
estacion.

2 Preparador

Luego se preparan todos los materiales y herrajes, si estos no logran
completarse se da aviso al supervisor para que solicite al jefe
inmediato la autorizacion de enviar solo la cantidad que se tiene, o
si se realiza una orden de compra para suspender y completar
cuando ingresen los materiales

3 Preparador

La siguiente actividad es preparar las pieles y telas, si no se logran
completarse se da aviso supervisor para que solicite al jefe
inmediato la autorizacién de enviar solo la cantidad que se tiene o si
se realiza una orden de compra para suspender y completar cuando
ingresen los materiales

4 Jefe

En caso de que alguno de los materiales falte por completo el jefe
inmediato determina si la orden se cancela, luego se entrega para
cancelar la orden y reprogramarla en el momento donde se cuenten
con los materiales completos

5 Supervisor

Supervisor marca la cantidad de materia prima a entregar y traslada
la orden a Corte y Troquel para que siga su flujo de elaboracién

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 18. Diagrama de flujo del proceso de despacho de materiales

Diagrama de flujo del proceso de despacho de materiales X

EXIMPORT

Proceso: preparacion orden de produccion  Area: Suministros Hoja: 2/2

Bolsas poliéster,
tarjeta y sobre

5 min

1440 min

Herrajes y
materiales

10 min

1440 min

Pieles, forros
y telas

30 min

0.35 min

1 min

B

:

&

)

Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha:
marzo 2021
Empresa: Eximport de Guatemala S. A.
: Recepcion
1 min orden de
produccion

Preparacion
material de
empaque

Entrega cuando la
orden llegue a
bodega de empaque

Preparacion
material de
herraje y
materiales

Espera de
materiales
para completar

Preparacion
pieles, forros y
telas

Comunicar al
jefe inmediato

Entrega al
Area de
Corte/Troquel
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Continuacién de la figura 18.

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Diagrama de flujo del proceso de despacho de materiales '
AR
Proceso: preparacion orden de produccion  Area: Suministros Hoja: 2/2 i
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: marzo 2021

Actividad | Simbolo | Numero | Tiempo
(Min)

Operacion Q 3 45

Demora j 2 | 2880.35

Transporte 2 2

Total 47

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.9.3. Creacion de controles de calidad de acuerdo

con los puntos criticos detectados

Al implementar el sistema de gestién de calidad, para certificar que el

producto cumpla con los pardmetros establecidos, es necesario crear un registro

de los lotes que certifica la calidad de los articulos individuales, para esto en los

puntos criticos detectados es importante realizar la siguiente actividad.

o Corte o troquelado de piezas

Las fallas en el troquelado de piezas muchas veces se dan por la falta de

mantenimiento de los troqueles. Para esto es importante realizar un plan de
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mantenimiento en conjunto con el jefe inmediato del area. Para iniciar es
importante que se registren las fallas en el formato de SGC/RF/8.5.4 (Sistema de
gestion de calidad — Registro de fallas— 8.5.4 item del normativo) que se muestra
en la tabla LXIV.

Tabla LXIV. Registro de fallas en la maquinaria

v Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Registro de fallas en la maquinaria | Cddigo: SGC- RF -8.5.4
VN Fecha: septiembre 2021
EXIMPORT Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por: Ricardo
Fuentes
Cddigo Fecha de reporte:
méaquina:

Nombre de quien reporta:
Nombre de quien recibe el reporte:

Tipo de falla
Motor
Interruptor
Aceite
Aguja
Conexion
Repuestos
Pedal
Tablén
Timer
Fajas
Sistema eléctrico
Capacitores
Contactos
Descripcién de la falla:
Mecanico encargado de revisién:
Descripcién del diagndstico
Descripcién de la solucién:
Fecha de Anotaciones  sobre
arreglo: detalles de pago:
Firmas y sello
F. F.
Solicitante Encargado
F.
Mecéanico

Fecha de recepcién en administracion:

Fuente: elaboracion propia realizado con Word.
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Para el corte manual es importante que antes de empezar el colaborador

revise el filo y estado de la cuchilla a utilizar. Si es oportuno cambiarla para

realizar de mejor manera los cortes, debe reportar al supervisor para que le sea

entregada una nueva.

Antes de iniciar colaborador esta obligado a:

Leer la hoja completa de produccion, especialmente la parte de
comentarios en donde muchas veces se realizan especificaciones para
algunos lotes.

Revisar que la muestra recibida sea la correcta.

Revisar que los moldes sean los correctos.

Hacer una coincidencia entre los moldes y la muestra, si existe diferencia
reportarlo al jefe inmediato.

Si el corte se realiza a mano, revisar que los moldes se encuentren en
perfectas condiciones para que las guias de los cortes sean exactas. Si es
troguelado es necesario realizar el estado del suaje, si se encuentra un
deterioro, es necesario informar de manera inmediata al supervisor y
trasladar la orden de produccion para un corte manual.

Al momento de cortar revisar cada retazo de material para verificar que se
encuentre en perfectas condiciones, si se encuentran fallas es necesario
reportar inmediatamente para realizar un cambio.

Contar las piezas terminadas para evitar faltantes en el Area de Costura.

El registro de cambios de piezas por parte del Area de Produccion debe

realizarse en una hoja de calculo categorizada de la siguiente manera y el formato

desarrollado:

Cicatriz
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. Estria

o Corte sesgado
o Mascon
o Corte en una parte no requerida

Tabla LXV. Control de piezas con defecto

v Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Aseguramiento de la calidad del Cédigo:SGC/AsegCalidad/4.4.1
i, proceso Fecha: mayo 2021
ORDEN DE REPOSICION DE MOLDES/PIEZAS
Codlgo de! Fecha Linea
trabajador:
Cantidades
Material Vena Color Corte Molde Dafio Falta

Fuente: elaboracion propia realizado con Word.

Este reporte, al finalizar cada mes debe mostrar resultados por medio de
una grafica de barras por categoria para detectar las fallas aumentan o

disminuyen, con esto concientizar al personal de la importancia de su trabajo.

o Costura del producto

Para controlar las costuras de manera incorrecta, es importante seguir la
calendarizacion de mantenimientos. Mucha de la maquinaria antigua falla cuando
no han tenido cuidados, siendo una de las causas de las costuras mal hechas.
Los jefes de area donde se maneja maquinaria deben crear una programacion
en conjunto con el asistente administrativo para asegurar el presupuesto y

cumplir con las fechas determinadas. Este plan ayuda a evitar fallas y, por lo
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tanto, asegurar la calidad de los articulos. Todos los defectos deben de
registrarse en el formato: SGC/ RF /8.5.4

Dentro del plan de capacitaciones de la empresa, es importante incluir el
tema de uso correcto de la maquinaria para mejorar las habilidades de costura

de los colaboradores.

Es necesario registrar el nimero de fallas por costuras diarias y crear una
base de datos con fotografias adjuntas. Cada mes los jefes de area necesitan
una reunion para analizar las causas de los rechazos de mala costura y proponer
una solucion gue tiene que ser expuestas hacia los colaboradores. El supervisor
debe velar por la limpieza de la maquinaria y por la revision diaria de esta.
Adicional, este brindara ayuda técnica a todos los colaboradores para que

mejoren sus habilidades de costura.

o Pegado, colocado o martillado de herrajes

En el plan de capacitaciones de la empresa, se incluye el tema de uso
correcto de los materiales. Las actividades se controlan de la siguiente manera,

para aportar al sistema:

o Pegado: contar con un espacio exclusivo para colocar pegamento a las
piezas. Designar un encargado de resguardar todo el material utilizado
para pegar y brindar ayuda a los colaboradores al momento de aplicar
pegamento. Si alguna de las piezas se dafia por uso incorrecto debe de

ser reportada al supervisor para determinar una solucion.

o Colocado de herrajes: los encargados de linea estan obligados a

supervisar de manera cercana la colocacion de los herrajes. Inicialmente
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deben de verificar el estado del herraje y si todo es correcto se procede a

la colocacion y costura.

Si existe una falla, es importante reportar inmediatamente al supervisor

para determinar una solucion.

Martillado: crear una mesa especial para martillado, esta debe de contar
con los tipos de martillo adecuado. Designar un encargado de velar por la
limpieza y orden del lugar, tendra bajo su resguardo todas las
herramientas y brindara apoyo.

Si existe una falla, es importante reportar inmediatamente al supervisor

para determinar una solucion.

Todas las fallas reportadas se registran en una hoja de calculo para
realizar una grafica de barras. Estas se deben mostrar al Area de
Produccién, en total y necesitan ser comparadas con 6 meses atras, para

retroalimentar los procesos.

Cada 2 meses se capacitara al personal sobre el uso correcto de los

materiales para disminuir los errores por desconocimiento.

Corte de exceso de orillas

Para eliminar las fallas por cortes inadecuados de excesos, es necesario

contar con un control interno antes de entregar un lote a control de calidad.
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Una persona encargada revisara la uniformidad de los cortes, si existen
defectos los productos son entregados al jefe de Produccion y este

determina si se realiza un cambio o simplemente se descartan.

Para registrar los rechazos el jefe de area realizara un registro diario por
lote de produccion y al finalizar la semana tiene que presentar al area los
datos obtenidos. Se tienen que realizar graficos comparativos por medio
de gréficos de barra.

. Inspeccion y prueba fisica del producto:

Este control se auxilia del formato de método de evaluacion de articulo
terminado. El control consiste en determinar la muestra con la formula indicada y
rellenar el formato para determinar el porcentaje de defectos. En donde se indica

que:

o El lote es aceptado si el 90 % de la muestra supera la prueba fisica.

o El lote es descartado cuando el 70 % de la muestra no supera la
prueba fisica. En este caso se esta midiendo la calidad como una
variable por atributos, por lo que el Departamento de Calidad creara

registros por lotes con los siguientes gréficos:

" Grafico U: que analiza la variabilidad del numero de defectos
por subgrupo, cuando el tamafio de este no se mantiene
constante. Ayuda a los colaboradores a determinar cuantos

defectos puede tener un solo producto.
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" Gréafico P: se monitorean las variantes en la fraccion o
proporcion de articulos defectuosos por muestra o subgrupo.
Su finalidad primordial es detectar de forma oportuna las
causas especiales que puedan incrementar la proporcion de

productos defectuosos de un proceso.

Para registrar la cantidad de lotes rechazados por dia, estos son
registrados en una hoja de célculo, el cual brinda una grafica de barras. Estos
gréaficos tienen que presentarse semanalmente a los jefes de area con el fin de
mostrar las causas principales de rechazos en productos terminados, para

retroalimentar y mejorar los procesos actuales.
Es importante que la retroalimentacién sea objetiva y clara, para que las
mejoras sean notables en el futuro. El registro para los datos en fisico por parte

del personal tiene que describen en los siguientes formatos:

Tabla LXVI. Tabla de datos de produccion

v= Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
7 N\, Aseguramiento de la calidad del Cdédigo: SGC/AsegCalidad/4.4
EXIMPORT proceso Fecha: mayo 2021
Revisado por: Ricardo
Elaborado por: Graciela Estrada Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes
Ndm. hoja Fecha
SKU
INSPECCIONES
Material Cantidad Colaborador
Proceso Recepcion de material completo faltante encargado
Si No Si No
Inspeccion de herrajes y
materiales D D
Inspeccion de piezas D D
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Continuacion de la de la tabla LXI.

CONTROL DE MANUFACTURA

Cantidad de unidades pérdidas
Proceso Realizado Fallas por fallas
Colaborador
Desbaste Si No Si No encargado
Costura D D
Pegado D D
Martillado o D D
colocado
Corte de exceso
Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
Tabla LXVII. Control de productos nuevos
W Versién: 1
7 N\ Eximport de Guatemala S. A. Cddigo: SGC/AsegCalidad/4.4.1
EXIMPORT Aseguramiento de la calidad del proceso Fecha: mayo 2021

Elaborado por: Graciela

Revisado por: Ricardo

Estrada Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes
CONTROL DE MANUFACTURA
Realizado |Fallas . ) .
Cantidad de unidades Colaborador Tiempo de

Proceso Si | No |Si|No pérdidas por fallas encargado operacion
Desbaste
Costura
Pegado
Martillado o
colocado
Corte de
exceso

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla LXVIIl. Tabla de datos empaque

W Version: 1
A Eximport de Guatemala S. A. Cédigo: SGC/AsegCalidad/4.4.2
EXIMPORT Aseguramiento de la calidad del proceso Fecha: mayo 2021
Revisado por: Ricardo
Elaborado por: Graciela Estrada Fuentes Aprobado por: Ricardo Fuentes

CONTROL DE EMPAQUE

Num. hoja Fecha hora
SKU
Realizado |Fallas . . .
Cantidad de unidades | Colaborador Tiempo de
Proceso Si | No |Si|No| pérdidas por fallas encargado operacion
Limpieza de
productos

Rechazo por
inspeccioén visual

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.9.4. Hojas de verificacion

Se define hoja de verificacion a un formato de tabla que registra y detalla
datos, para ser analizados. Este es un proceso de control que detecta, fallas,

areas de mejoras o soluciones a problemas.

Entre sus ventajas: proporciona informacion de facil comprension. Los
datos que se buscan se obtienen de manera facil y objetiva, con la utilidad de que
la hoja puede aplicarse a cualquier area de la empresa. La informacion refleja de
forma rapida las tendencias. Con esto se pueden construir histogramas, que son

herramientas de calidad que ayudan a entender mejor los resultados obtenidos.
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Adicional a los controles creados para los PCC, se han establecido hojas
de verificacidbn para que sea posible recolectar informacion relevante de la
cantidad de fallas que se den en los procesos de todas las areas, de acuerdo con
los datos generados en el diagndstico, estas hojas pueden cambiar de version,

segun surjan nuevas necesidades.

Para realizar una hoja se deben realizar los siguientes pasos:

o Determinar de forma detallada el proceso: como se registran los datos,

quién realiza la recopilacion y como se analizan los resultados.

o Establecer un periodo de tiempo.

o Realizar un disefio de hoja facil de usar y adaptable.
o Recopilar datos.

o Generar los informes de resultados.

Las hojas de verificaciébn desarrolladas contienen la informaciéon de
defectos o acciones mal realizadas por cada lugar, estas se llenan cada 10 dias.

Se crea Yy utiliza un formato de facil comprension y llenado. Junto con los
colaboradores se monitorean los procesos para realizar los conteos, se inicia con
el Area de Control de Calidad.

Antes de realizar la hoja se determinan cuales son los defectos o acciones

gue son mas frecuentes y son los siguientes:
o Reparacion de producto: se envia un producto para ser reparado a

produccion, esto sucede por broches o remaches mal colocados y

costuras incorrectas.
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Rechazo del producto: son destacados del lote de produccién, ya que no

pueden ser reparados.

Productos con estrias: tienen estrias visibles.

Productos que no coinciden con la descripcion de la hoja de produccion:

son manufacturados con especificaciones incorrectas.

Productos con golpes: la piel muestra golpes y cicatrices visibles.

Reproceso: se solicita manufacturar un nuevo producto.

El formato es acoplado para cada area como se muestra en la tabla LXIX.

Tabla LXIX. Hoja de verificacién control de calidad

Eximport de

v Guatemala S. A.

Hoja de verificacion

i | Area de Control de
A Calidad

Version: 1
Cédigo: SGC-HV-1
Fecha: marzo 2021

EXIMPORT

Elaborado
Graciela Estrada

por:

Revisado y aprobado por:
Ricardo Fuentes

1. Objetivo: recopilar informacion de defectos en el Area de Produccion

Area de Control de Produccion
Revisién de 2 semanas de producto final

Defecto/accion

Dia Total

Reparacién de producto

Rechazo del producto

Productos con tonos de piel des uniformes

Productos con estrias

Productos que no coinciden con la
descripcion de la hoja de produccién

Productos con golpes

Reproceso

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Reproceso y reparacion de productos son defectos provenientes de
procesos anteriores. La siguiente area es Produccion, en este caso se

encuentran mas defectos o acciones dentro del proceso de manufacturacion.

Tabla LXX. Hoja de verificacion produccion

Eximport de Version: 1

v"* Guatemala S. A. Cédigo: SGC-HV-1
Hoja de verificacion | Fecha: marzo 2021

A Area de Control de
Calidad

gtk ) Elaborado por: | Revisado y aprobado por: Ricardo
Graciela Estrada Fuentes

2. Obijetivo: Recopilar informacion de defectos en el Area de Produccion

Area de Control de Produccién
Revisién de 2 semanas de producto final
Defecto/accion Dia Total

1 2 3 4|5 |6 |7| 8 9|10

Malas costuras

Sellado incorrecto

Desbaste incorrecto

Colocacion de herrajes
incorrecto

Cambio de piezas al Area de
Corte y Troquel

Reproceso

Total

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Se observan las fallas mas recurrentes dentro del area, con el fin de

contabilizar cuades la mayor y con esto encontrar una soluciéon adecuada.
La siguiente area es Corte y Troquel, encargada de cortar las piezas para

su manufacturacion. En este lugar se crea el cambio de piezas por parte de

produccion.
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Tabla LXXI. Hoja de verificaciéon corte y troquel

Eximport de Guatemala Version: 1

v S A. Cédigo: SGC-HV-1

Hoja de verificacion Area | Fecha: marzo 2021

R de Control de Calidad

Elaborado por: Graciela | Revisado y aprobado por: Ricardo
gtk Estrada Fuentes

1. Objetivo: Recopilar informacion de defectos en el Area de Corte y Troquel

Area de Control de Corte/Troquel
Revisién de 2 semanas de piezas cortadas y troqueladas
Defecto/accion Dia Total

1 2 3 4 5 6 |7 8 | 9|10

Fallas en las troqueladores

Piezas dafiadas por mal corte

Cambio de material a suministros

Piezas faltantes en inspeccion

Cambio de piezas del area de
produccién

Faltante de  material por
suministros

Total

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

En esta area las fallas mas grandes se dan en la maquinaria, malos cortes
0 materia prima que llega en condiciones inadecuadas, por lo que el formato

refleja esto.
El area para evaluar ahora es suministros, quien es el proveedor de

materia prima, pero muchas veces existen reprocesos por una mala seleccion del

material, por lo que es necesario evaluar cual es el mas significativo.
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Tabla LXXII. Hoja de verificacion suministros

Eximport de Version: 1
v Guatemala S. A. Cdédigo: SGC-HV-1
Hoja de verificacion | Fecha: marzo 2021
A Area de Control de
Calidad
gtk Elaborado por: | Revisado y aprobado por: Ricardo
Graciela Estrada Fuentes

1. Obijetivo: recopilar informacién de defectos en el area de suministros

Area de Control de Suministros
Revisién de 2 semanas de la materia prima enviada
Defecto/accién Dia Total

1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10

Cambio de herrajes a produccién

Piezas dafiadas por mal corte

Cambio de material a suministros

Faltante de material enviado

Productos no manufacturados por
falta de material

Faltante de  material  por
suministros

Total

Fuente: elaboracion propia realizado con Word.

El dltimo lugar para evaluar es Empaque, aqui los reprocesos son
menores, ya que pasaron por un proceso de revision y la mayoria de las veces

el producto final ya solo es empacado para su posterior almacenaje y venta.
De igual forma es un area que realiza inspecciones visuales y reporta

algunos fallos que encuentra. Su hoja de verificacibn se muestra en la
tabla LXXIII.
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Tabla LXXIIl. Hoja de verificacion empaque

Eximport de Version: 1
v< Guatemala S. A. Cdbdigo: SGC-HV-1
Hoja de verificacion | Fecha: marzo 2021
A Area de Control de
Calidad
gtk Elaborado por: | Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes
Graciela Estrada

1. Obijetivo: recopilar informacién de defectos en el area de empaque

Area de Control de Empaque
Revisién de 2 semanas de productos terminados
Defecto/accion Dia Total

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Faltante de material de
empague
Rechazo de producto

Producto que necesita
limpieza
Total

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Con esto es importante que se determine cual es el defecto mas constante,
para dar una retroalimentacion a todas las areas y evitar rechazos al momento

de empaque.

2.2.10. Verificar

Transcurrido el tiempo de aplicacion de las etapas de planificacién y hacer,
es necesario evaluar resultados de las actividades propuestas. Algunas
actividades se miden con los KPI'S (key performance indicators) que son la forma
de medir una accién o conjunto de iniciativas que determinan el cumplimento de

los objetivos establecidos.
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En esta fase es necesario dar seguimiento a los objetivos planteados para
conocer el nivel de satisfaccion del cliente. Con esto se observa si las acciones

realizadas anteriormente tienen un efecto positivo.

Es importante que todas las actividades realizadas sean medibles, para
dar un seguimiento y evaluar las mejoras, siempre determinando un tiempo
especifico. Todas estas mediciones aportan a evaluar el eficacia y desempefio
del sistema de gestion de calidad para realizar las mejoras que sean necesarias
y cumplir con el fin del ciclo Deming orientado a la mejora continua. Todas las

mediciones y verificaciones deben de contar con un registro para su validez.
2.2.10.1. Auditorias

Es importante auditar el sistema para evaluar si los parametros
establecidos son implementado, Utiles y funcionales. A partir de la informacion
gue se genera se realizan los reacondicionamientos 0 mejoras a este.

2.2.10.1.1. Proceso de auditoria interna

Es importante verificar el desempefio del sistema de gestion de calidad
establecido. Lo anterior permite realizar las mejores necesarias en donde se
detectan fallas.

La auditoria se establece en la Norma ISO 9001:2015, por lo que se

establece el siguiente proceso para auditar: SGC/ Al /9.2 (Sistema de Gestion de

Calidad —auditoria interna— 9.2 item del normativo).
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Tabla LXXIV.

Proceso de auditoria

)/

Eximport de Guatemala S. A.
Proceso de auditoria

Versién: 1
Cédigo: SGC- Al -9.2
Fecha: septiembre 2021

EXIMPORT

Elaborado por: Graciela Estrada

Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes

Objetivo: establecer el proceso para evaluar el sistema de gestion de calidad por medio de auditorias.

Términos de aclaracion

Auditor

Persona facultada con conocimientos necesario para realizar una auditoria

Auditor interno

Responsable de dirigir el proceso de auditoria, en este caso es el encargado
de verificar el cumplimiento del sistema de gestién de calidad.

Programa de auditoria

Actividad independiente y documentada que permite recolectar evidencias
objetivas para evaluarlas y a si mejorar las operaciones de la empresa.
Ayuda al cumplimiento de objetivos, ya que al evaluar mejora la eficacia de
los procesos de gestion de riesgos y control.

Cronograma de auditoria

Es importante contar con una calendarizacion que determine la fecha,
responsable, tiempo, documentos y procesos para auditar.

Evidencia de auditoria

Documentacion que respalda los hallazgos del auditor

Resultados de la auditoria

Resultados de la evaluacion de los hallazgos de auditoria

Conclusiones de la
auditoria

Resultado definido por el equipo auditor con base en los hallazgos de
auditoria

Conformidad (C)

Cumplimiento del proceso con los requisitos

No conformidad (NC)

Incumplimiento de un requisito determinado a un uso previsto o determinado

No conformidad potencial
(NCP)

Posibilidad de que ocurra incumplimiento de un requisito, pero que todavia
no ha ocurrido. Por lo tanto, no existe evidencia para demostrar.

Accidn correctiva (AC)

Acciones determinadas para eliminar las causas de la no conformidad y
determinar su prevencion

Oportunidad de mejora
(OP)

Situaciones que tienen factibilidad para mejorar. Permiten mejorar un
proceso.

Funciones y responsabilidades del auditor interno

e Seleccionar un equipo de auditores.

o  Definir los criterios de la auditoria.

e Definir el alcance de la auditoria.

e Planificar y mantener programas de auditoria, que incluyan: calendarizacién, método a utilizar,
responsabilidades del equipo auditor, requisitos de planificacién y elaboracion de informes.

e Monitorear el proceso de auditoria para asegurar la objetividad e imparcialidad.

¢ Informar a la alta direccion los resultados.

e Proponer las acciones correctivas.

e Documentar todo el proceso y resultados para consultas posteriores y evidencia de mejoras.

e Realizar un formato en una hoja de calculo que permita monitorear el cierre de las no
conformidades, en donde se evalle por medio del siguiente seméforo:

o Pendiente: rojo

o En proceso: amarillo
o Completo: verde

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Figura 19. Diagrama de operaciones del proceso de auditoria interna

N/

Diagramade de operaciones del proceso de auditoria 7\
) . ) EXIMPORT
Proceso: auditoria Area: todas Hoja: 1/2
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: septiembre 2021

Empresa: Eximport de Guatemala S.A.

El lider auditor forma
3 dias a su equipo de
auditores
Establecer los
2 dias ° criterios y alcances
de la auditoria
Revision  detallada
2 dias 1 de criterios y
alcances
Revision de la
10 dias 0 documentacion  del
SGC
Preparacion del
2 dias e cronograma de
actividades
i Asignar
1 dias responsabilidades y
tareas
10 dias ° Realizar auditoria
Con los resultados
3 dias genera hallazgos
para generar
conclusiones
3 dias ° Preparar el informe
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Continuacioén de la figura 19.

Diagramade de operaciones del proceso de auditoria /7 \
3 EXIMPORT
Proceso: auditoria Area: todas Hoja: 2/2
Elaborado: Graciela Estrada Método: actual Fecha: septiembre 2021

Empresa: Eximport de Guatemala S. A.

Actividad Simbolo Numero Tiempo
(Dia)

Operacion O 8 34
Demora —> 1 2

Total 36

Fuente: elaboracion propia realizado con Word.

2.2.10.2. Formato de solicitud de cambios al sistema

Cualquier persona puede solicitar un cambio, llenando el siguiente formato
(ver tabla LXXV). Los cambios pueden ser aceptados o rechazados y siempre se
archiva la solicitud para contar con un respaldo del cambio. SGC/SCSGC

/9.2.1(Sistema de Gestion de Calidad —auditoria interna— 9.2 item del normativo).
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Tabla LXXV. Solicitud de cambios al Sistema de Gestion de Calidad

v Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Solicitud de cambios en el SGC Cadigo: SGC- SCSGC -9.2.1
A, Fecha: septiembre 2021
EXIMPORT Elaborado por: Graciela Estrada Revisado y aprobado por: Ricardo Fuentes
NUm. de Fecha de solicitud:
solicitud:

Cadigo del proceso:
Nombre del proceso:
1. Solicitud del cambio
Nombre del solicitante:
Funcion del solicitante:
Elemento que requiere ser cambiado:

Descripcion del cambio:

Estimacién del costo y tiempo:

2. Evaluacion del cambio
Evaluado por: Qué afecta:

Trabajo, acciones correctiva o actividades que se van a requerir:

Costo real:
Plazo real:
Alcance:
Riesgos:
3. Resoluciéon
Aceptada | | Rechazada |
Observaciones:
Firmas y sellos:
F. F.
Solicitante Encargado

Fecha de resolucion:

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.10.3. Establecimiento de KPI'S

Un indicador es un dato que muestra la informacion histérica de una

actividad.
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Satisfacer la necesidad inicial de un cliente es uno de los ejes principales,
para esto existen algunas métricas que evallan la capacidad del proveedor hacia
el consumidor. Los resultados obtenidos son puntos clave para implementar
mejoras, que permiten entregar mejores productos u ofrecer mejores servicios

gue generen un cliente fiel.

2.2.10.3.1. indice de satisfaccion del

cliente

El e-commerce (comercio electronico) ha cambiado la relacién de ventas
entre las empresas y los clientes. Estas adaptaciones se han acoplado a la
variedad de KPI'S existentes, por lo que el CSAT (Customer Satisfaction Score,
traducido como indice de satisfaccion del cliente) permite medir la satisfaccion
del cliente a través de una encuesta directa al cliente de manera virtual después
de obtener un articulo. Este método se basa en las representaciones graficas con

las cuales el cliente se siente identificado respecto a la empresa.

La formula es la siguiente:

Num. de clientes satisfechos

CSAT =
Num. de encuestados * 100

Para obtener resultados validos, la encuesta sera realizada a los

150 clientes principales durante el transcurso de un afio.

El formato para enviarse al cliente es simple, pues no se quiere que se

vuelva tedioso y ser objetivos con las respuestas. Se muestra en la figura 25.
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Figura 20. Encuesta de satisfaccion del cliente

1. ¢Qué tan satisfecho esté con el producto que recibié?

& © ©

Muy insatisfecho Insatisfecho Neutro Satisfecho Muy satisfecho

2. ¢Como se siente al respecto de comprar de nuevo un producto en
nuestra empresa?

& © ©

Muy insatisfecho Insatisfecho Neutro Satisfecho Muy satisfecho

Fuente: elaboracion propia realizado con Word.

Las validaciones numeradas son las siguientes:

o Muy insatisfecho
o Insatisfecho

° Neutro

o Satisfecho

o Muy satisfecho

Cuando se obtienen los resultados para calcular el CSAT, se colocan

solamente la cantidad de clientes satisfechos de la numeracién 4 y 5.
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Un porcentaje menor del 80 % indicard que los clientes no estan
satisfechos y es necesario realizar acciones de mejora en los productos. Un
porcentaje mayor a 81 % mostrara que los clientes estan felices y desean seguir
adquiriendo nuestros productos.

2.2.10.3.2. NUimero de no conformidades

En las auditorias internas se determinan la cantidad de no conformidades.
Existen algunos KPI que se relacionan directamente a las acciones correctivas

gue se tomaran para mejorar las no conformidades.

o KIP de acciones correctivas por tipo

En este indicador se elabora una grafica de barras de acuerdo con el
porcentaje del avance la accidén correctiva que se esta realizando. Esta puede
ser presentada mensualmente para observar si la accion correctiva esta

avanzando correctamente.

Figura 21. llustracion namero de no conformidades

Evolucion Acciones Correctivas Tipo 1

Evolucién Acciones Correctivas Tipo 2

Fuente: Gestionar Facil. (2021). Indicadores KPI con énfasis en acciones correctivas.
Consultado el 10 de agosto de 2021. Recuperado de: https://www.gestionar-
facil.com/indicadores-de-gestion-todo-lo-que-debes-saber/tipos-de-indicadores/kpi-de-

calidad/indicadores-kpi/.
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o KPI tasa de ejecucionde las acciones correctivas

Al tener un registro de las acciones correctivas es importante darle

seguimiento de acuerdo con la calendarizacion establecida para ejecutarla.

En este caso se realizara un cuadro resumen de las actividades que se
van realizando y establecer una grafica de barras en donde se observe el avance,

presentando resultados de manera mensual.

2.2.10.3.3. indice de satisfaccion de

clientes internos

Para este caso se adaptaran KPI'S que se utilizan para la satisfaccion de

clientes externos y se acoplan a los servicios de los clientes internos.

Se define a un cliente interno, a quien se le brinda un servicio de parte de
otro departamento dentro de la misma empresa. Es decir, todas las areas son
clientes internos y todos son proveedores. En este caso puede darse el ejemplo
que el Area de Corte/Troquel es cliente del Area de Suministros.

En todos los casos se dan solicitudes de materiales o cambios de
productos por algin motivo, por lo que es importante medir el tiempo de
respuesta para tratar estas situaciones, es asi como se decide utilizar el indicador

de nimero de quejas por unidad de tiempo o con la siguiente formula:

Num. quejas recibidas

atio de contro Unidad de tiempo (mes)

167



Para la unidad de tiempo por mes se toman los tiempos de atencion hasta
gue se resuelva el problema. El control es para todas las areas. Al finalizar el mes
los reportes se presentan a los colaboradores para mejorar los tiempos de

respuesta.

Para complementar se contabiliza el nimero de quejas recibidas y los
datos se almacenan mensualmente. La cantidad de quejas por mes se presentan
con un diagrama de barras, con desglose por todos los meses para mostrar en
un reporte a los colaboradores si el nimero de quejas recibidas aumenta o

disminuye. Esto ayudara a detectar algunas mejoras a los procesos.
2.2.11. Actuar

La etapa final del ciclo Deming consiste en la toma de decisiones con base
en los resultados obtenidos. Si se encuentran fallas es necesario poner en
marcha acciones correctivas. Si se observa resultados positivos se documentan
y vuelven a entrar al ciclo de mejora continua.

Para este sistema de gestion de calidad los resultados mas importantes
son los de las auditorias y la satisfaccion al cliente. Por lo cual se decide actuar
como se describe en los siguientes apartados.

2.2.11.1. Seguimiento de la auditoria interna

Este seguimiento va orientado a las no conformidades encontradas, las

cuales entran al ciclo de mejora continua.
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Con este se pueden aplicar las acciones correctivas para evaluar si es
necesario aplicar mejoras 0 readecuar procesos que ayuden a un mejor

cumplimiento de los objetivos de la empresa.

Es importante determinar un periodo de tiempo de acuerdo con la
capacidad econdmica de la empresa. SGC/ASGC /10.2 (Sistema de Gestion de
Calidad —auditoria interna- 10.2 item del normativo).

El seguimiento se realiza de la siguiente manera:

o Establecer un responsable para dar seguimiento a la no conformidad

o El auditor interno debe definir quién es el responsable de dar
seguimiento a las actividades correctivas que este determina para
eliminar la no conformidad de un proceso en especifico. Es

importante que exista un responsable para cada proceso.

o El organigrama indica que la mayor responsabilidad la tendran los
jefes de areay pueden apoyarse de los supervisores. El jefe de area
dara seguimiento continuo hasta cumplir con todas las actividades
designadas y evaluar si es funcional, si no lo es debe de realizar un
informe reportando al auditor interno y proponiendo un cambio en
el formato de solicitud de cambio de SCSGC -9.2.1

° Métodos de correccion

o De acuerdo con el proceso es necesario que se determine qué

meétodo se necesita utilizar.
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Establecimiento de tiempo limite para ejecutar las acciones correctivas

o Es necesario determinar un calendario de tiempos y actividades para
gue el responsable de la no conformidad tenga claro las actividades

a ejecutar.
o De acuerdo con la ejecucion el auditor interno podra ir cambiando
el semaforo de la hoja de calculo para reportar a la alta direccion

los avances mensuales.

o) Se creo el formato descrito en la tabla LXXVI para que el auditor

interno reporte los seguimientos de las no conformidades.
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Tabla LXXVI. Seguimiento de la auditoria interna

v Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Seguimiento de la auditoria | Cédigo: SGC-CO-10.2
ﬁ interna Fecha: septiembre 2021
e d Elaborado por: Graciela | Revisado y aprobado por: Ricardo
Estrada Fuentes

Objetivo: determinar las acciones correctivas derivadas de las no conformidades.

Area

Responsable

No conformidad

Motivos de la mejora

Oportunidad de mejora

Partes interesadas

Acciones de mejora

Etapa Fecha Obijetivo Recurso | Responsable | Acciones

Inicio Fin

Acciones previstas
(P)
Implementacion
(H)

Evaluacion (V)

Acciones nuevas

(A)

Comentarios:

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

2.2.11.2. Seguimiento alainsatisfaccion del cliente

Todos los registros anuales de los resultados de la encuesta de

satisfaccion del cliente se guardan.
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Es importante realizar un diagrama de barras que permita comparar con

afos posteriores si la satisfaccion aumenta o disminuye.
De los 150 clientes que respondieran la encuesta y se encontraran entre
la numeracion del 1 al 3, se les enviaria una segunda encuesta con 5 preguntas

basicas descritas en la figura 22.

Figura 22. Encuesta de 5 preguntas basicas

~

¢El producto es igual al de la imagen?
¢, Recibio el producto en el tiempo estipulado?
¢ La calidad del producto cumple con sus expectativas?

¢ El precio del producto coincide con el del pago realizado?

KU"P.W!\’!—‘\

¢ Ha tenido la atencién adecuada a los reclamos? J

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Las Unicas opciones de respuesta seran si 0 no. Al obtener la cantidad de

respuestas en cada una, el origen de la insatisfaccién se debe a los siguientes

aspectos:
o ¢ El producto es igual al de la imagen?
Si: >80 %

Origen: Operacional
o ¢, Recibio el producto en el tiempo estipulado?

Si: >80 %

Origen: Inteligencia de Negocios
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o ¢ La calidad del producto cumple con sus expectativas?
Si: >80 %
Origen: Control de Calidad

o ¢ El precio del producto coincide con el del pago realizado?
Si: >80 %

Origen: Inteligencia de Negocios

. ¢ Ha tenido la atencién adecuada a los reclamos?
Si: >80 %
Origen: alta direccion

Una vez se establece el origen, se evaltan los procedimientos y registros
del &rea para corregir todas las actividades. Estas deben tratarse como no

conformidades y utilizar el formato de seguimiento de la auditoria interna.

Al finalizar la correccion se crean politicas especificas para ayudar a no

caer de nuevo en la no conformidad.
2.3. Costo del Sistema de Gestién de Calidad

Se puede definir que es un recurso al que se renuncia con el fin de
alcanzar un objetivo o meta. El costo para implementar la propuesta del SGC se
limita a la contratacion de un auditor interno para que monitoree constantemente

su cumplimiento y realice las propuestas de mejora.

Para implementar el sistema los costos se clasifican de la siguiente

manera:
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Costo administrativo

Este se refiere a todo lo relativo y necesario para que funcione la empresa,
pero que no se involucra en el proceso operativo. Dentro de este se
encuentra el recurso humano, en donde encaja el auditor. Este se encarga
de realizar el proceso de verificacion de cumplimiento y desarrollo de los
informes. Es un costo, ya que se le paga un sueldo de Q 4,000.00, es
beneficioso porque la empresa se cerciora de que el sistema esta en

constante mejoramiento.

Mobiliario y equipo

Es un costo que se realiza una sola vez. Se puede clasificar dentro de los
costos administrativos. Para este caso es necesario contar con una
computadora para registrar los datos, consulta de informacién y creacion
de nuevos formatos, procesos, procedimientos, métodos o todo lo que se
requiera ver de forma digital. Adicional es importante contar con un
escritorio o una silla de escritorio donde colocar la computadora, de igual
forma es un gasto que se realiza por una Unica vez. El resumen de costos

se muestra en la tabla LXXVII.

Tabla LXXVII. Costo de implementacién del SGC

Descripcion | Cantidad | Costo unitario |  Subtotal Total
Recurso humano | Q 4,000.00
Auditor | 1] Q4,000.00 | Q4,000.00
mobiliario
Computadora Q 5,000.00 | Q 5,000.00 | Q 5,800.00

1
Silla de escritorio 1 Q 300.00 Q 300.00
Escritorio 1 Q 500.00 Q 500.00
1
1

Internet Q 100.00 Q 100.00
Hojas de papel Q 50.00 Q 50.00
Total | Q10,450.00

Fuente: elaboracion propia realizado con Word.
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Se puede determinar que el costo es de Q 10,450.00 y clasificarse como
una inversion pequefia en comparacion de los beneficios que trae a la empresa
un sistema que mejora los procesos, ya que esto puede aumentar las ventas
como resultado del mejoramiento de la calidad de los productos finales

entregados al cliente.
En algunos meses este puede variar, aumentando Q 500.00 si se requiere

de la impresion de nuevos formatos o el mobiliario necesite de alguna reparacion

por mantenimiento.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PROPUESTA PLAN DE
AHORRO DE ENERGIA

Es importante que las empresas introduzcan procesos que disminuyan los
impactos ambientales. Por lo tanto, es necesario involucrar acciones como la

disminucién de consumo energético.

El plan de ahorro energético de Eximport se basa en la reduccién de
consumo de energia a través de acciones como apertura de ventanas,
reguladores de energia, bancos de capacitores, entre otras para que todas las

areas cuenten con un proceso productivo orientado a produccion mas limpia.

El plan se registra en el sistema de gestion de calidad como SGC-
AhorroEnergético-1 (Sistema de gestion de calidad —plan de ahorro energético—

1 version).

3.1. Diagnostico de situacion actual de la empresa

El diagnostico de la situacion actual del consumo eléctrico de la empresa
permite conocer la realidad de la cantidad de energia que los procesos generan.
El consumo excesivo de energia hace que el proceso de manufactura no cumpla
con el concepto de produccion mas limpia. Por lo que se elabora el siguiente
diagnéstico utilizando un arbol de problemas que determina las causas y efectos

del problema encontrado. (Ver figura 23).
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Figura 23. Arbol de problemas

Proceso de manufactura que Mantenimientos
Alto costo de las facturas de no se acopla a la produccion constantes  por
servicio de energia mas limpia fallas eléctricas

Alto consumo de energia

Uso excesivo de focos lluminacién por medio Uso de aparatos

incandescentes de gas nedn electrénicos sin

regulacion de voltaje

Falta de Magquinaria encendida
concientizacién del uso durante la jornada
adecuado de la laboral sin necesidad
iluminacién artificial por

Uso de ventilacién

Poca iluminacioén artificial

natural por acceso

limitado a ventanas

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Con el diagrama se determina que el problema principal es el alto consumo

de energia eléctrica.
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3.1.1. Analisis del consumo de energia de las luminarias
ubicadas en las 6 bodegas que conforman la planta de

Eximport de Guatemala S. A.

Actualmente, la empresa cuenta con 2 tipos de lamparas, gas nedn y gas
incandescente. Para entender de mejor manera se describen a continuacion

ambos tipos.

3.1.1.1. Tipos de luminarias

o Lampara gas neon: son de descarga de gas de construccion simple

compuesta por lo siguiente:

o Un tubo de vidrio delgado y claro con dos electrodos posicionados
a ambos extremos del tubo. Dentro del tubo se encuentra un gas
compuesto por un 99.5 % de gas neén y un 0.5 % de gas argon.

o Electrodos: sirven para conducir la energia eléctrica a la lampara y
proporcionar los electrones necesarios para mantener la descarga.

o Cebador: dispositivo utilizado para proporcionar el precalentado
necesario de los electrodos y que en combinacion con el balasto
provoca una tension momentanea en la lampara.

o Balastro: dispositivo que limita la corriente de una lampara a un
valor determinado.

o Filamentos: compuesto por wolframio.

o Funcionamiento: se hace pasar una pequeiia corriente eléctrica (AC o DC)
por la lampara a través de los electrodos produciendo una excitacion del
gas gue se encuentra dentro del tubo, que a su vez produce que se

conduzca la electricidad y emita luz. Son dispositivos de resistencia
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negativa en el que el incremento del flujo de corriente por el dispositivo
ocasiona que fluya corrientes mayores por la lampara. Debido a este
hecho las lamparas de nedn deben de proporcionar algin método para
limitar corriente del circuito o la corriente aumentara de tal modo que

autodestruya la lampara.

o Métodos
o Resistor
o Transformador de alto voltaje
o Inconvenientes de uso
o) Mas costosa que las lamparas tradicionales
o La luz en una lampara de nedn no viaja muy lejos
o El gas esté4 clasificado como un asfixiante simple

Figura 24. Lampara gas nedn

e

Fuente: Steren. (2021). Lampara fluorescente de luz UV, de 10 watts. Consultado el 30 de mayo

de 2021. Recuperado de https://www.steren.com.gt/lampara-fluorescente-de-luz-uv-de-10-

watts.html.
o Lampara foco incandescente, sus elementos son los siguientes:
o Envoltura, ampolla de vidrio o bulbo
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o Gas inerte (comunmente: argon)

o Filamento de tungsteno
o) Hilo de contacto (va al pie, al extremo del casquillo)
o Hilo de contacto (va a la rosca del casquillo)
o Alambre(s) de sujecion y disipacion de calor del filamento
o Conducto de refrigeracion y soporte interno del filamento
o Base de contacto
o Casquillo metélico
o) Aislamiento eléctrico
o) Pie de contacto eléctrico
o Funcionamiento

Una bombilla incandescente, tradicional, su funcionamiento es similar a
una antorcha. Se basa en el calentamiento de un metal, el tungsteno, a través de
una corriente eléctrica. Esta corriente, que pasa por ese delgado filamento,

provoca que el metal entre en incandescencia e irradie luz.

o Desventajas

El principal problema que ofrecen estas lamparas y la causa de su retirada
en los paises occidentales, reside en su baja eficiencia. La mayor parte de la

electricidad suministrada a una de estas bombillas se disipa en forma de calor.

Hasta el 95 % de la energia se pierde en forma de calor y solo un pequefio
porcentaje se destina en realidad a aportar luz. Por eso, una vez encendidas,
estas bombillas no pueden tocarse con las manos: qgueman mas que la luz que

aportan.
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Figura 25. Foco incandescente

Fuente: MN del Golfo. (2021). ¢ Sabes cuanto consumen tus focos? Consultado el 30 de mayo
de 2021. Recuperado de https://www.mndelgolfo.com/blog/reportaje/sabes-cuanto-consumen-

tus-focos/.

Al conocer los dos tipos, se realiza un conteo de cuantas lamparas hay en

cada bodega, por lo que se recolectd la informacion descrita en la tabla LXXVIII.

Tabla LXXVIIl.  Tipo de luminarias por bodega
Bodega Gas nebn Foco Total de
incandescente luminarias
Suministros 3 0 3
Productos nuevos 3 0 4
Corte/Troquel 3 3 6
Calidad/Empaque 3 0 3
Administracion 3 0 3
Produccion 6 3 9

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Para entender mejor la distribucion de las luminarias, se colocan

fotografias por cada bodega.
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Figura 26. Luminarias Area de Suministros

Fuente: [Fotografia de Graciela Estrada]. (Eximport de Guatemala S. A. 2021). Coleccion

particular. Antigua Guatemala.

Figura 27. Luminarias Area de productos nuevos, muestras y moldes,

Fuente: [Fotografia de Graciela Estrada]. (Eximport de Guatemala S. A. 2021). Coleccién

particular. Antigua Guatemala.
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Figura 28. Luminarias Area de Productos Nuevos

Fuente: [Fotografia de Graciela Estrada]. (Eximport de Guatemala S. A. 2021). Coleccion

particular. Antigua Guatemala.

Figura 29. Luminarias Area de Corte/Troquel

Fuente: [Fotografia de Graciela Estrada]. (Eximport de Guatemala S. A. 2021). Coleccién

particular. Antigua Guatemala.

Figura 30. Luminarias Area de Empaque/Control de Calidad

Fuente: [Fotografia de Graciela Estrada]. (Eximport de Guatemala S. A. 2021). Coleccién

particular. Antigua Guatemala.
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Figura 31. Luminarias Area de Administracién

Fuente: [Fotografia de Graciela Estrada]. (Eximport de Guatemala S. A. 2021). Coleccion

particular. Antigua Guatemala.

Figura32.  Luminarias Area de Produccion

Fuente: [Fotografia de Graciela Estrada]. (Eximport de Guatemala S. A. 2021). Coleccion

particular. Antigua Guatemala.

Todas las bodegas tienen iluminacion natural en los techos, con laminas
transparente y, por lo menos 4 ventanas, la luz no se hace suficiente por el tipo
de trabajo. Las luces se prenden toda la jornada laboral para visualizar mejor el
proceso que se realiza en cada una de las areas. No es posible cambiar las
laminas en el techo, ya que las bodegas no son propias y no se pueden realizar

modificaciones a las estructuras.

3.1.1.2. Consumo en watts que representan las

luminarias

Las luminarias mencionadas realizan un consumo eléctrico por cada
segundo en que estan prendidos.
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El consumo de una lampara gas neon es de 75 watts y el de un foco
incandescente es de 58 watts. Con esta informacion se puede determinar el

consumo de watts por cada bodega, esta se describe en la tabla LXXIX.

Tabla LXXIX. Consumo de watts de luminarias por bodega

Bodega Gas Consumo Foco Consumo
neon total watts incandescente | total watts

Suministros 6 450 0 0
Produccioén de 6 450 1 58
Empaque

Corte/Troquel 6 450 2 116
Calidad/Empaque 6 450 0 0
Administracion 6 450 0 0
Produccién 12 1100 3 174

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

3.1.1.3. Tiempo de iluminacién diaria
La jornada laboral es de 9 horas diarias de lunes a viernes, por lo que el
tiempo en que se mantienen prendidas por bodega es el que se describe en la

tabla LXXX.

Tabla LXXX. Tiempo de iluminacién de luminarias por bodega

Bodega Consumo diario Consumo
aproximado en horas | aproximado en meses
Suministros 9 180
Produccién de empaque 9 180
Corteltroquel 9 180
Calidad/empaque 9 180
Administracion 9 180
Produccion 9 180

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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3.1.1.4. Consumo eléctrico en kwh aproximados por

factura eléctrica de las luminarias

Con la informacion del consumo de watts y el tiempo de consumo, se
puede terminar los kwh aproximados de consumo total. Para este caso el

consumo teodrico es de 16.26 kwh

3.1.2. Andlisis del consumo de energia de los aparatos
eléctricos ubicados en las 6 bodegas que conforman la

planta de Eximport de Guatemala S. A.

En este apartado se realiza un analisis acerca del consumo de energia

eléctrica de los diferentes aparatos que se utilizan en la empresa.

3.1.2.1. Aparatos eléctricos

Un aparato eléctrico y electrénico es todo aquel que para funcionar de

manera adecuada necesita corriente eléctrica 0 campos electromagnéticos.

Los aparatos se pueden clasificar de la siguiente manera:

o Grandes electrodomésticos: lavadoras, lavavajillas, cocinas, estufas,
placas de calor, hornos de microondas, radiadores.

o Pequefios electrodomeésticos: planchas, freidoras, tostadoras, cuchillos
eléctricos, molinillos, pequefios aparatos para coser, balanzas, relojes.

o Equipos de informatica y telecomunicaciones: ordenadores, impresoras,
copiadoras, maquinas de escribir eléctricas o electronicas, calculadoras de

mesa o de bolsillo, teléfonos de todo tipo,
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Aparatos electronicos de consumo: radios, televisores, amplificadores,
instrumentos musicales, videos, videocAmaras y otros aparatos que
registren o reproduzcan sonido o imagenes.

Herramientas eléctricas o electronicas: taladradoras, sierras, maquinas de
coser, herramientas para molturar, tornear, taladrar, perforar, remachar,
clavar, soldar, rociar, para cortar el césped.

Juguetes o equipos deportivos y de tiempo libre.

Aparatos médicos: ventiladores pulmonares, analizadores, aparatos de
laboratorio y otros aparatos eléctricos o electrénicos para detectar,
prevenir, supervisar, tratar o aliviar enfermedades, lesiones o
discapacidades.

Instrumentos de vigilancia o control: detector de humos, termostatos.

Méaquinas expendedoras: de bebidas, productos sélidos y de dinero.

Muchos de estos aparatos siguen consumiendo energia, aunque estén

apagados. Es necesario establecer cuales son los aparatos eléctricos de la

empresa, por observacion y conteo se genera la siguiente tabla.

Tabla LXXXI. Inventario de aparatos eléctricos

Aparato eléctrico Cantidad Bodega Cantidad en
bodega

Maquina quemadora 4 | Produccion 3
Productos 1
nuevos

Maquina desbastadora 2 | Produccién 2

Maquina overlock 4 | Produccién 3
Productos 1
nuevos

Maquina plana 39 | Produccion 30
Productos 9
nuevos
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Continuacion de la tabla LXXXI.

Maquina plana de poste 5

Produccién

Ventilador

19

Produccién

Administracion

Corte y troquel

Empaque, CC

Suministros

Cafetera

Produccién

Corte y Troquel

Empaque, CC

Plancha

Produccién

Suministros

Laptop

18

Produccién

Administracion

Corte y Troquel

Empaque, CC

Productos
nuevos

olrNglkRRIRIRINN A AW R[N O

Suministros

Impresora

Administracion

Corte y Troquel

Empaque, CC

Suministros

Refrigeradora

Administracion

Microondas

Administracion

Empaque, CC

Productos
nuevos

NINIBAINDNPFPBADNW

Suministros

Pesa

Corte y Troquel

Suministros

Troqueladora

Empaque, CC

Reflectores
fotografia

para 2

Productos
nuevos

N DR R~

eléctrica

Afiladora de

cuchilla 2

Empaque, CC

Fuente: elaboracién propia, realizado con Word.
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3.1.2.2. Consumo en watts que representan los

aparatos eléctricos

Todos los aparatos generan un consumo, por lo que se elabora la siguiente

tabla que determina la cantidad de watts.

Tabla LXXXII. Consumo de watts por aparatos eléctricos

Aparato eléctrico Cantidad Consumo en | Consumo total
watts unitario en watts

Maquina quemadora 4 150 w 600 w
Maquina desbastadora 2 600 w 1200 w
Maquina overlock de 4 4 2500 w 10,000w
hilos marca Juki
Maquina plana 39 360 w 14,040 w
Ma&quina plana de poste 5 360 w 1,800 w
Ventilador 19 60 w 1,140 w
Cafetera 5 750 w 3,750 w
Plancha 2 1,600w 3,200 w
Laptop 18 200 w 3,600 w
Impresora 9 100 w 900 w
Refrigeradora 2 1,200 w 2,400 w
Microondas 9 1000 w 9000w
Pesa 2 1,000 w 2,000 w
Troqueladora 4 2,500 w 10,000 w
Reflectores para 2 350 w 700 w
fotografia
Afiladora de cuchilla 2 480 w 960 w
eléctrica

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

3.1.2.3. Tiempo de uso de los aparatos eléctricos

A continuacion, se detalla la cantidad de horas aproximadas que utilizan
los aparatos eléctricos, recordando que la jornada laboral es de 9 horas diarias

de lunes a viernes.
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Tabla LXXXIII. Tiempo de consumo de aparatos eléctricos

Aparato eléctrico Consumo diario | Consumo aproximado
aproximado en | en meses
horas

M&quina quemadora 9 180
Maquina desbastadora 9 180
Maquina overlock de 4 hilos marca 9 180
Juki
Maquina plana 9 180
Ma&quina plana de poste 9 180
Ventilador 4 80
Cafetera 4 80
Plancha 2 40
Laptop 9 180
Impresora 9 180
Refrigeradora 24 480
Microondas 9 180
Pesa 3 60
Troqueladora 9 180
Reflectores para fotografia 4 80
Afiladora de cuchilla eléctrica 9 180

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Se observa que la refrigeradora es la méas utilizada, pues no es posible
desconectarla. Los demas aparatos tienen un maximo de 9 horas diarias con
180 horas mensuales, esto porque la jornada laboral es solamente de lunes a

viernes por 9 horas diarias.

3.1.2.4. Consumo en kwh aproximado por factura

eléctrica de los aparatos eléctricos

Conociendo los watts consumidos y el tiempo, se puede determinar un

consumo teorico de 15.42 kwh.
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3.1.3.

Analisis de consumo de energia con facturas EEGSA

Se presenta un andlisis del consumo energético real, segun facturas de

EEGSA (Empresa Eléctrica de Guatemala, Sociedad Anénima). Se realiza para

5 bodegas, ya que se pierde el historico de la bodega de productos nuevos.

El valor registrado en facturas para los meses de enero a abril del afio

2021, como se muestra en la tabla LXXXIV.

Tabla LXXXIV. Valor en facturas afio 2021

onador | o oeoog S66833 S66843 $66829 F82418 Totales por
M Area de | Area de | Area de Calidad | Area de | Area de .

es " . L. - ‘. L. es

Administracion | Suministros | y Produccién Produccion Produccion

Enero Q 838.99 Q 344.27 Q 157.84 Q 147.14 Q 2,063.36 | Q 3,551.60
Febrero Q 1,000.00 Q 400.00 Q 170.00 Q 180.00 Q 4,359.96 | Q 6,109.96
Marzo Q 1,156.30 Q 676.67 Q 161.90 Q 192.59 Q 2,463.51 | Q 4,650.97
Abil Q 936.19 Q 378.25 Q 138.89 Q 152.70 Q 2,268.27 | Q 3,874.30

Fuente: elaboracion propia, , realizado con Word.

Figura 33. Valor en facturas afio 2021

Total facturacion por mes

Q7,000.00
Q6,000.00
Q5,000.00
Q4,000.00
Q3,000.00
Q2,000.00
Q1,000.00

Q0.00

Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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El valor mas reportado en facturas es el mes de febrero con Q 6,109.96
incluyendo iluminacion y consumo por aparatos electrénicos. El contador con
menor consumo es el S66843 que pertenece al Area de Logistica, Calidad y
Empaque, en esta area solamente se utiliza iluminacion 3 computadoras, 1 pesa

electronica y 1 cafetera. Las demas areas tienen un consumo significativo.

El valor en facturas se mantiene entre Q 4,500.00 a Q 6000.00,

exceptuando los meses en donde gozan vacaciones toda la empresa, como fue

enero y abril, meses que no se trabajaron completos.

Tabla LXXXV. Consumo mensual de aparatos eléctricos en watts

193

S66843
ntador | S66828 S66833 Area de | S66829 F82418

Area de | Areade Calidad y | Area de | Area de
Mes Administracién Suministros Empague Produccion Produccion Totales
Enero 505 217 95 88 750 | 1655
Febrero 620 370 96 100 904 | 2090
Marzo 696 404 97 117 1046 | 2360
Abril 562 238 82 91 880 | 1853
Totales 2383 1229 370 396 3580

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.




Figura 34. Total kwh mensual por contador

Total kwh mensual por
contador
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Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Figura 35. Total kwh mes

Total kwh mes
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2000 /\
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Enero Febrero Marzo Abril

mes

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Para los meses de enero a abril, marzo es el de mayor consumo con un
total de 2,360 kwh mes. El contador con mas consumo es de 3580 para el F92418
gue pertenece a las bodegas de produccidén. Siguiendo el S66828 perteneciente
al Area de Corte y Troquel. Las demds &reas tienen un consumo menor, ya que

no utilizan maquinaria que esté conectada todo el dia, solamente iluminacion y
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pocos aparatos electronicos. Consumo en kwhm de aparatos eléctricos en kwh

se presenta con la tabla LXXXVI.

Tabla LXXXVI. Consumo mensual de aparatos eléctricos en kwh
S66828 S66833 S66843 S66829 F82418
Area de | Area de | Area de Calidad y | Area de | Area de
Mes Administracion | Suministros | Produccion Producciéon | Produccién
Enero 4.963 8.492 2.281 8.57 17.556
Febrero 5.33 8.9 2.3 6.67 18.46
Marzo 6.227 9.166 2.446 8.778 19.506
Abril 6.789 9.404 2.528 8.879 20.386
Promedi
0 kwh 5.82725 8.9905 2.38875 8.22425 18.977

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

En la bodega se desarrolla el area de manufacturacion con mas
maquinaria y es la que tiene el valor mas alto de consumo de kwh con 18.97,
seguida del Area de Corte y Troquel con 8.9905. La iluminacion es un factor que
influye mucho, actualmente la iluminacion es con focos incandescentes o gas
neodn. No se cuentan con reguladores de energia ni con planes de acciones que
disminuyan el consumo eléctrico.

3.2. Plan de ahorro propuesto
Un plan de ahorro propuesto establece la informacion de los procesos a

realizar para mejorar el tema elegido. En este caso se elige el tema de energia

eléctrica que es parte de la produccién mas limpia.
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Este plan incluye los procesos y acciones a realizar para disminuir el
consumo Yy ahorrar costos, contribuyendo a la conservacion del medio ambiente.
El pla puede observarse completo en el apartado de apéndices.

3.3. Costo del plan
El costo de implementar el plan propuesto se detalla de la siguiente forma.
3.3.1. Costos

El plan de accion para generar un ahorro eléctrico se resume de la
siguiente forma, tomando como base los datos mostrados en cada medida
seleccionada.

o Apertura de ventanas
o Costo del periodo: tiene un periodo de tiempo limite, dentro de este
se incluye la construccion de las ventanas, ya que se necesita
realizar el pago de los sueldos de los albafiles y la compra de la
materia prima.
o Reguladores de voltaje

o Costo del periodo: los reguladores solamente son adquiridos una

vez, por lo que tiene un periodo de tiempo establecido. Estos

Unicamente van a requerir mantenimiento o un cambio si se arruina.

. [luminacién led
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o Costo del periodo: las lamparas e insumos requeridos para su
instalacion son un gasto que se realiza en una sola ocasion, por lo

gue se incluye dentro de este tipo de costo.

La tabla resumen se presenta a continuacion, mostrando los valores

obtenidos dentro de la propuesta de una forma mejor detallada.

Tabla LXXXVII. Resumen de inversiones
Inversion Total
Apertura de ventanas Q 58,460.52
Reguladores de voltaje Q 1,593.00
lluminacién led Q 43,000.00
Total Q 103,053.52

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

La inversion total del plan de ahorro energético es de Q103,053.52. Este
se puede clasificar como inversion, ya que va a generar la disminucién del costo

por consumo de energia y puede utilizarse para cubrir otros gastos mensuales.

3.3.2. Ahorro logrado

Al cambiar la iluminacién por focos led, el ahorro de aperturas de ventanas
se duplica, ya que no se consumiran esos watts. Por lo tanto, la tabla de ahorro

se desglosa de la siguiente manera:
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Tabla LXXXVIII. Resumen de ahorro logrado

Ahorro Total
Apertura de ventanas Q 3,495.96
Reguladores de voltaje Q5,917.2
lluminacién led Q 5,022.36
Total Q 14,434.00

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

El ahorro de electricidad mensual es de Q 14,434.00 suponiendo la
jornada de 8 horas diarias.

Para determinar el tiempo de recuperacion del plan de ahorro energético,

se realiza con la siguiente formula:

] ., Total de la inversion
Tiempo de recuperacion:

Total de ahorro
Q103,053.52

Tiempo de recuperacion: m

Tiempo de recuperacion: 7.13 meses

La inversion se recuperara en 7 meses, aproximadamente, y va a

beneficiar por tiempo ilimitado a la empresa.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

En esta etapa se desarrolla un plan de capacitaciones que permitio
mejorar las habilidades de los colaboradores.

4.1. Diagnostico de las necesidades de capacitacion

El diagndstico de las necesidades de capacitacion brinda la informacién
necesaria para detectar areas de oportunidad de mejora en el desarrollo y

mejoramiento de las actividades de un colaborador.

4.1.1. Arbol de problemas

Actualmente, el personal no tiene capacitaciones que les ayude a mejorar
sus habilidades tanto en el &rea laboral como personal. Existen muchos
reprocesos que actualmente se estan teniendo en el proceso de manufactura y
se observa que son causados por que los trabajadores tienen fallas en temas que

no se les refuerzan.

Por medio de un arbol de problemas se determinan las causas y efectos

de la siguiente manera.
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Figura 36. Arbol de problemas

Aumento de costos

Aumento del consumo de

materia primea
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Aumento de reprocesos por bajo nivel de
capacitacion en el personal
Uso incorrecto de las Manipulacion
. . Ausencia de un

herramientas de trabajo inadecuada de

plan de )

o materias
capacitaciones )
primas

Manejo inadecuado de la

magquinaria

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

Con la grafica se puede determinar que el problema encontrado es el
aumento de procesos por el bajo nivel de capacitacion en el personal.
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Adicional, se realiza una entrevista estructurada a sus integrantes, con el
fin de evaluar temas que puedan mejorar el desempefio laboral, para esto se
inicia mostrando los datos de la ficha técnica que permiten entender el alcance

de esta entrevista.

° Ficha técnica de la entrevista

o) Objetivo: obtener informacion acerca de los conocimientos

generales los colaboradores.

o Poblacion objetivo: colaboradores de Eximport de Guatemala S. A.

o) Cobertura: area de calidad, produccion, corte/troquel, suministros y
empaque

o Tamafio de la muestra: 71 colaboradores

o Disefio muestral: la muestra se determiné por area, utilizando la

férmula estadistica de poblacion finita con un nivel de confianza del

95 % y un error permitido del 3 %.

3 Z?pgN
T e2(N-1)+ Z%pq

n

Donde:

n: tamafio de la muestra
N: poblacion

Z: nivel de confianza

p: probabilidad a favor

q: probabilidad en contra

e: error muestral

Obteniendo los resultados descritos en la tabla LXXXIX.
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Tabla LXXXIX. Determinaciéon de la muestra

Area Poblacién | Tamafio de la muestra
Suministros 12 11
Corte / Troquel 12 11
Produccion 38 36
Calidad 3 2
Empaque 6 S
Productos nuevos 7 6

Totales 78 71

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.

o Técnica de recoleccién de datos: entrevista por medio de un formulario de
google form.

o Rango de edad: 22 a 65 afios.

o Rango de escolaridad: nivel primario a nivel diversificado.
o Rango de antigiiedad dentro de la empresa: 4 meses a 3 afios.
. Género: masculino y femenino.

o Fecha de ejecucion: 10 al 30 de septiembre de 2021.

Se realiza el diagnéstico por medio de encuestas a 71 integrantes del

personal de la empresa estructurada como se muestra a continuacion:
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Figura 37. Encuesta diagndstica

1. Nombre (colocar 1 nombre y 1 apellido)

2. Seleccione area a la que pertenece

Suministros

Productos nuevos

]

D Corte/Troquel
D Produccion
] Calidad

D Empaque
]

3. Seleccione "Si" si considera que tiene todos los conocimientos y habilidades
para desempenar su trabajo, de lo contrario seleccione "NO"

Si

NO

]

4. Describa brevemente tres funciones principales que realiza en su puesto:

5. De las tareas que realiza, mencione cuales se le dificultan y por qué se le

dificultan:
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Continuacioén de la figura 37.

6. Mencione tres areas de capacitacion operacional que le gustaria recibir o qué

piensa que le hace falta en su area.

7. Seleccione como es la comunicacion que tiene con su jefe inmediato.
Excelente

Buena

Regular

Mala

O00n

8. Seleccione como es la comunicacion que tiene con sus compafieros de trabajo.
Excelente

Buena

Regular

Mala

000

9. Cuando se presentan discusiones con los compaferos de trabajo ;Cudles son los

motivos?

10. Mencione, por lo menos tres areas de capacitacion de desarrollo personal que le
gustaria recibir o qué piensa que le hace falta en su

area
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Continuacioén de la figura 37.

11. Mencione tres temas de interés general que le gustaria conocer

mas a detalle (salud, entretenimiento, entre otros).

12. Marcar con una X como evalua el desempefio en general de su equipo detrabajo.

D Excelente

D Bueno, pero puede mejorar
D Falta de experiencia

13. Seleccionar "Si" si entiende los conceptos de calidad, de lo contrario seleccione

No"
[ si
[ no

14. Describa brevemente qué es la calidad para usted.

15. Le gustaria conocer como puede ayudar ahorrando energia en la empresa

[]si
Ino

16. Cuales son los principales riesgos que encuentra en su lugar de trabajo

17. ;Qué tan periodicamente le gustaria recibir capacitacion?

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Por medio del analisis de datos se determinan los temas de interés

personal y profesional de los entrevistados, los cuales se enlistan a continuacion:

o Comunicacion asertiva

o Trabajo en equipo

o Organizacion en el area de trabajo

o Materias primas

o Identificacion de pieles

o Materiales y herramientas de trabajo: desglosado para cada area de la

siguiente manera:

o) Suministros: uso correcto del metro, tijeras de tela, jardineras,
calculadoras y carretas.

o Corte/troquel: afiladores, cuchillas, suajes, moldes, chaira.

o Produccién: cuchilla, chaira, despitador, hilos, desbastadora,
perforadores, aplicadores de pegamento, encendedores y matrtillo.

o Calidad y empaque: despitador, tape y encendedores.

o Uso correcto de la maquinaria: de acuerdo con las diferentes areas se

desglosa de la siguiente manera:

o Produccién: méaquina plana, méaquina desbastadora, maquina

guemadora, maquina de poste.

o Corte/Troquel: troqueladoras
. Introduccién a la calidad
° Sismos e incendios
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Para cubrir estos temas se crea un plan de capacitaciones que cubra las
necesidades generales de todos los departamentos. Se desarrollan temas para
mejorar la calidad del trabajo, mejorar el uso de herramientas, conocimientos

generales de la produccién y seguridad.

4.2. Plan de capacitacion

Un plan de capacitacion se define por una serie de acciones y actividades
gue se destinan al entrenamiento y formacion del personal. Las formaciones
buscan mejorar la actitud, conocimiento, habilidades y conductas de los
colaboradores con el fin de mejorar el desempeiio en los puestos de trabajo. La
calendarizacién se desarrolla en las instalaciones de la empresa, acoplando un
area en cada bodega, utilizando exclusivamente los recursos econdémicos

brindados.

El Departamento de Desarrollo Organizacional es una pieza clave para

orientar la deteccion de las necesidades de capacitacion en los colaboradores.

Para formular correctamente el plan se parte de considerar y analizar las
necesidades detectadas en la encuesta y se determina un tiempo para cubrir
cada necesidad. Con la deteccion se determinan que los temas mas importantes

a cubrir son los siguientes:

o Comunicacion asertiva: muchos problemas durante el proceso productivo
se dan por la falta de comunicacién entre los colaboradores. Es importante
gue el personal cree canales de comunicacion para eliminar problematicas
y contar con un mejor ambiente laboral.

o Trabajo en equipo: el individualismo de trabajo muchas veces afecta la
capacidad de produccion y por lo tanto se crean retrasos. Es necesario
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crear una cultura de trabajo en equipo para mejorar de forma individual y
grupal.

Organizacion en el area de trabajo: en conjunto con el trabajo en equipo
es necesario que el personal sepa organizarse en equipo y organizar su
espacio de trabajo, para poder rendir mejor en las tareas asignadas.
Materias primas: gran parte del personal aun no conoce los nombres
correctos o bien identifica de manera incorrecta las materias primas. Al ser
una empresa manufacturera es importante que conozcan todos los
materiales para evitar errores.

Identificacion de pieles: es necesario que todo el personal identifique los
tipos, colores y variaciones de las pieles que se manejan. Adicional a
descartar las piezas de piel que se rechazan en Control de Calidad.
Materiales y herramientas de trabajo: el uso correcto de los materiales y
herramientas es un aporte importante a la calidad de los productos, ya que
se disminuyen errores en la manufacturacién. Es necesario desglosar para
cada area, ya que se realizan diferentes actividades en cada una, se

enumeran de la siguiente manera:

o Suministros: uso del metro, tijeras de tela, jardineras, calculadoras
y carretas.

o Corte/Troquel: afiladores, cuchillas, suajes, moldes, chaira.

o Produccién: cuchilla, chaira, despitador, hilos, desbastadora,

perforadores, aplicadores de pegamento, encendedores y matrtillo.

o Calidad y Empaque: despitador, tape y encendedores.

Uso correcto de la maquinaria: se desglosa de la siguiente manera:

o Produccion: maquina plana, maquina desbastadora, maquina

guemadora, maquina de poste.
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o Corte/Troquel: troqueladoras.
o El uso correcto implica las mejoras en los productos y, por lo tanto,

aumenta la calidad en el trabajo realizado.

Introduccion a la calidad: es importante que todo el personal conozca los
conceptos basicos de calidad en aspectos generales del producto y
aplicados a sus actividades diarias.

Sismos e incendios: el complejo de bodegas en donde se encuentra la
empresa cuenta con paredes altas, por lo que representan un riesgo, se
desea dar a conocer las rutas de evacuacion y el comportamiento
adecuado ante los posibles sismos. Es importante que se conozcan las
acciones para el uso de extintores al momento de un posible incendio.

4.2.1. Resultados de las capacitaciones ejecutadas
Algunos de los resultados finales de las capacitaciones son los siguientes:

Comunicacioén asertiva

Los colaboradores se dirigen hacia otros de manera mas atenta. Aplican

las técnicas aprendidas de comunicacion y se concentran en buscar soluciones.

Se han presentado menos quejas por discusiones.

Trabajo en equipo

Los colaboradores hacen reuniones de equipo para exponer sus ideas y

proponen soluciones a las problematicas que se presentan.
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Entre areas existe una mejor comunicacion y se resuelven problematicas
de manera mas rapida y eficiente. El personal se siente identificado, asi como,

con su equipo.

4.3. Costo del plan de capacitacion

Uno de los principios de Eximport es cuidar por el bienestar del trabajador,
por lo que el plan de capacitaciones es una muestra de compromiso con los
colaboradores para ayudar a mejorar sus conocimientos y habilidades. Los

costos de las capacitaciones son cubiertos en su totalidad por la empresa.

o Costo administrativo: papeleria y utiles

o Para la realizacién de las capacitaciones es necesario contar con
materiales e insumos para realizar las actividades planificadas. Esto
ayuda a tener al personal mas atento y activo, es una forma de
atraccion y puede tomarse como una inversion, ya que la
preparacion ayuda a mejorar la calidad de los procesos y, por lo
tanto, mejora la del producto final.

o Recurso humano
o Como el personal seleccionado para dirigir las capacitaciones son
los jefes de area, se toma el gasto como el sueldo del colaborador,

aunque este es fijo.

La estimacion de costos se muestra en la tabla XC.
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Tabla XC.

Costo para el plan de capacitacion

Cantidad Descripcién Valor en quetzales
5 Resmas de papel para Q 100.00
impresiones
100 Lapiceros Q 100.00
36 Marcadores de colores Q 70.00
50 Cartulinas Q 50.00
15 Carteles de sefalizacion Q 150.00
1 Persona encargada de Q 5,000.00
dirigir las charlas
Costo total Q 5, 470.00

Fuente: elaboracion propia.

El costo de las capacitaciones asciende a un valor de Q 5,470.00, ya que

muchos de los recursos a utilizar son la empresa y son dirigidas por el personal

que ya labora, por lo que se incluye el sueldo promedio de quien las brinde, segun

cada caso.

Este plan debe de ser tomado como inversion, porque un personal con

mejores habilidades realiza de mejor manera sus actividades y toma conciencia

de la importancia del cuidado de cada proceso. Esto se vera reflejado en la

disminucién de reprocesos y en el aumento de las ventas.
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CONCLUSIONES

Se elabord un Sistema de Gestion de Calidad basado en la Norma ISO
9001:2015, por medio de un diagndstico inicial de cumplimiento de todos
los items requeridos, en conjunto con el diagrama de Pareto e Ishikawa,

herramientas de calidad utilizadas en el ciclo de mejora continua.

Con base en el diagnéstico realizado, se han establecido los items de la
norma que se acoplan a las necesidades de la empresa y a su actividad
de manufactura. Con esto se documento todo el contexto de la empresa y
todo lo relacionado a las entradas y salidas de sus procesos. Se elabor6
un mapa para observar toda la actividad que realiza y se muestra la
informacion clave de liderazgo y compromiso que la Gerencia cree
importante. Se documenta en 4 las etapas del ciclo Deming, con
propuestas de formatos, informacién en tablas, diagramas de flujo de
operaciones y descripciones. Esto le permite a la empresa y al personal
contar con informacién para consultas y respaldo de la calidad del trabajo

gue se realiza.

Se ha logrado cumplir con el requerimiento de la norma, ya que el sistema
ha sido enfocado a la satisfaccion del cliente y toma en cuenta los riesgos
y oportunidades que se presentan en el entorno de su actividad en
conjunto con sus partes interesadas y sus requisitos. Este enfoque ayuda
a que el personal entienda la importancia del cliente interno y externo, y
pueda realizar con mejores resultados sus papeles dentro del proceso de

manufactura.
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El sistema se elabord con base en las 4 fases o etapas del ciclo Deming
PHVA, para la etapa P o de planificacion, se estructura la informacion de
los riesgos y oportunidades encontrados, los objetivos de calidad a
alcanzar y los recursos e infraestructura para llevar a cabo cada la
actividad de manufactura. En la fase H o hacer, se establecio cual es el
disefio y desarrollo de un producto, se estandarizaron los procesos
principales y se crearon controles de calidad. En la fase V o verificar, se
establecié el proceso de auditoria a seguir y se propousieron algunos
KPI'S; y por dltimo, en la etapa A o de actuar, se determinaron el
seguimiento de las auditorias. El ciclo permite que al llegar a la ultima
etapa se pueda repetir y con esto realizar un diagnéstico para detectar
mejoras; por esto el sistema tiene que estar en constante seguimiento y

monitoreo para alcanzar las mejoras de calidad deseadas por la empresa.

Los cinco procesos principales son los de preparacion de érdenes de
produccién, manufacturacién de productos, corte o troquelado de piezas,
revision de productos terminados y empaque final. Adicional a estos,
dentro del proceso administrativo, los procesos principales son el de
compras, recepcion de materia prima y contratacion de personal. De estos
se determina que los puntos criticos se detectan en las areas de Corte/
Troquel, Produccion y Control de Calidad, por lo que se ha elaborado una
propuesta para su monitoreo por medio de formatos de registro y control.
Como complemento, se introdujoel uso de 3 KPI'S para verificar si los
articulos logran satisfacer a los clientes tanto internos como externos con
el fin de controlar el nUmero de no conformidades. El monitoreo y control
de los puntos criticos, ayuda a disminuir errores en los procesos y acerca

a la empresa a mejorar la calidad de su trabajo.
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Se disefiaron y elaboraron todos los formatos a utilizar para cada proceso
que lo requiera, estos con un estandar que incluye un encabezado con
toda la informacion de identificacion y el cuerpo que detalle la informacion,
segun el caso. Los procesos principales, también se estandarizaron por
medio de diagramas de flujo de operaciones o flujogramas, estos cuentan
con el encabezado, términos de aclaracion, el diagrama y una descripcion.
Esto ayuda a que el personal o cualquier persona que requiera la

informacion entienda la actividad de la empresa.

Se elaboré un plan de ahorro energético basado en tres propuestas que
reducen en consumo de energia mensual, para que reflejen una
disminucién en el costo de las facturas. Es importante que cuando se
crean nuevos procesos, estos se adapten al cumplimiento de la
produccion mas limpia. Adicional, se establecié un listado con acciones
personales con las que se contribuye al ahorro, ya que beneficia
econémicamente a la empresa y ayuda a la concientizacién de la buena

utilizaciéon de los recursos.

Se elabor6 un plan de capacitaciones, iniciando con un diagnéstico del
cual se tomaron las 10 necesidades mas relevantes para el personal. Se
capacitd al personal sobre los temas de comunicacién asertiva y trabajo
en equipo. Esto logra mejorar las relaciones interpersonales en los
trabajadores, obteniendo tratos méas respetuosos entre ellos y logrando un

mejor ambiente laboral.

Se determinaron los costos para la implementacion del Sistema de
Gestion de Calidad, el plan de ahorro energético y el plan de
capacitaciones por medio de un detalle, en donde se observé que la

inversion es baja y beneficiosa para Eximport.
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RECOMENDACIONES

Implementar de forma inmediata los controles de calidad, ya que el
Sistema de Gestion de Calidad es una herramienta guia que ayuda a
certificar la calidad de los productos y a mejorar los procesos dentro de
la empresa. Para lograr un mejor cumplimiento de la norma, es
importante cotizar servicios de empresas que se dediquen a certificar el
cumplimiento de la Norma ISO 9001:2015. Con esto se logra agregar

valor a los productos y se asegura la satisfaccion del cliente.

Buscar un espacio de capacitacién para lograr su entendimiento, ya que
las normativas ISO tienen un esquema a cumplir, por lo que, es necesario
gue la Gerenciay los jefes conozcan los requerimientos de la 9001:2015,
ademas, el Departamento de Desarrollo Organizacional le corresponede
capacitar a todo el personal sobre el tema de sistemas de gestién de
calidad para que se pueda utilizar esta herramienta de forma correcta, y
con esto detallar la forma de llenado de los formatos de registro de
control. La Gerencia y los jefes de departamento estan obligados a
brindar la informacién de manera digital o fisica para que la informacién
del manual pueda ser consultada, adicional a interpretar la informacion

para que cuando surja una duda esta pueda ser resuelta.

Analizar, constantemente, que otras areas puedan ayudar a su personal
a alcanzar los objetivos de calidad propuestos en el manual del ciclo de
mejora continua PHVA, ya que es una de varias herramientas de mejora
continua, estas tienen que ser evaluadas por el Departamento de Calidad

y el auditor encargado, para validar que si se acoplan a sus actividades.
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Revisar anualmente los procesos principales y estar en un monitoreo
constante y adecuado. Si la respuesta es negativa, auditar para encontrar
nuevos puntos criticos de control, segun el caso y evaluar las formas de
verificacion. Si es necesario, agregar procesos, y asi observar para que
puedan ayudar al objetivo de mejorar la calidad. Entregar las propuestas
a la alta direccion y definir los cambios, los cuales deben informarse a
todos los colaboradores e introducir en estos, herramientas de mejora

continua para controlar y mejorar los procesos.

Evaluar los procesos y formatos desarrollados por medio de la auditoria,
por lo menos una vez al afio y realizar cambios o adaptaciones, segun
los resultados. Si se integran nuevos procesos, asegurar que estos
cumplan con los requerimientos del Sistema de Gestion de Calidad y la
Norma 1SO 9001:2015.

Considerar, como primer paso, la tecnologia de iluminacion led e
implementarse en todas las bodegas con el fin de concientizar la
importancia del ahorro energético. Luego, los reguladores; y al final, la
apertura de ventanas. Es necesario que la alta direccién analice como
introducir todos sus procesos al ambito de produccién mas limpia por

medio de estudios realizados.

Implementar el plan de capacitaciones, tarea que le corresponde al
Departamento de Desarrollo Organizacional. Cada semestre es
importante realizar una encuesta o0 entrevista para detectar nuevas
necesidades y con esto reforzar o implementar nuevos temas que
motiven al personal a lograr las metas propuestas, trabajando en equipo.
Contar con un sistema de gestion de calidad, ayuda a mejorar las ventas,

ya que los productos son nuevos; por lo que estos son minimos en
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comparacion con las futuras ganancias. El ahorro de energia se vera
reflejado en la facturacion y las capacitaciones, ayudan a mejorar la
productividad del personal, por lo que los procesos son elaborados de
mejor forma asegurando un producto final excelente. Los costos de
implementacion tienen que ser vistos como inversion para el
mejoramiento de la empresa. Y darle seguimiento a los 3 temas, por lo

menos 2 veces al afio por parte del Departamento de Control de Calidad.

Formar una cultura de mejora continua que se pueda implementar en
todas las areas y logre entenderse de manera adecuada. Tarea para el
Area de Control de Calidad, asimismo, buscar nuevas y mejores

herramientas de mejora continua que puedan controlar los procesos.
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Continuacién del apéndice 1.

GENERALIDADES DEL PLAN DE AHORRO ENERGETICO
EXIMPORT DE GUATEMALA S. A.

El presente plan de ahorro energético tiene como funcidén principal
establecer medidas planificadas que contengan una serie de actividades que
mejoren la alternativa del consumo energético durante el proceso productivo de

la empresa.

Objetivo general

Establecer actividades que mejoren el consumo energético actual para

generar una produccion mas limpia.

Objetivos especificos

1. Reducir el consumo energético por iluminacion.
2. Controlar la potencia de los generados eléctricos.

3. Sensibilizar al personal administrativo y operativo sobre el ahorro de
energia eléctrica
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Continuacién del apéndice 1.

Procesos que consumen energl’a

Proceso Equipos que consumen Descripcion
energia
Suministros Focos gas nedn Equipo destinado para la

Focos incandescentes
Equipo de computo
Ventiladores
Microondas

preparaciéon y control de
materia prima en
ordenes de produccion.

Corte y troquel

Focos gas neon
Focos incandescentes
Equipo de computo
Ventiladores
Microondas

Equipo destinado para
corte 'y control de
materia prima en
ordenes de produccion.

Produccion

Focos gas nedn
Focos incandescentes
Equipo de computo
Ventiladores
Microondas

Equipo destinado para el
ensamblaje y control de
materia prima en
ordenes de produccion.

Control de calidad

Focos gas nedn
Focos incandescentes
Equipo de computo
Ventiladores
Microondas

Equipo destinado para la
revision y control de
materia prima en
ordenes de produccion.

Empaque

Focos gas neon
Focos incandescentes
Equipo de computo
Ventiladores
Microondas

Equipo destinado para la
preparacion y control de
materia prima en
ordenes de produccion.

Administracion

Focos gas neén
Focos incandescentes
Equipo de computo
Ventiladores
Microondas

Equipo destinado para
las actividades
administrativas de la
empresa.
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Continuacién del apéndice 1.

ENUMERACION DE LAS MEDIDAS PROPUESTAS

Se han determinado tres medidas de acuerdo con el proceso productivo

de Eximport. Estas de acuerdo con el analisis de los incisos 3.1. de iluminacion y

uso de aparatos eléctricos.

Medidas propuestas ahorro energético

NUm. Denominacion de | Actividad Ahorro energia eléctrica
Medida | medida (kWh/afo)
1 Ampliacion y | Eliminacion de 3 | Suministros, 7.2
aperturas de | focos gas nedn | Produccion,
ventanas por bodega Calidad,
Empaque, Corte
y Troquel,
Administracion
Produccion 17.6
Eliminacién de 2 | Empaque Corte 0.93y
focos y Troquel 1.26
incandescentes Produccion 2.78
por bodega
Eliminacion  de | Todas las 0.08
ventiladores bodegas
2 Colocacion de | Regulacién  de | Microondas 115.25
reguladores de | voltaje a través | Refrigeradora 19.20
energia para | de reguladores
microondas y | de energia para
refrigeradora reducir consumo
3 Cambio de focos | Eliminacion  de | Suministros, 1.6
led focos gas neén y | Produccion,
focos Calidad,
incandescentes Empaque, Corte
y Troquel,
Administracion
y Produccién
4 Acciones Varias No aplica No
personales aplica
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MEDIDA 1

AMPLIACION Y APERTURA DE VENTANAS
Objetivo

Disminuir el consumo energético por iluminacién para el proceso de

manufacturacion de accesorios de cuero.

Descripcion de la medida

Por cada bodega existen 4 ventanas en el area frontal. Si el dia es soleado
brinda iluminacion hasta aproximadamente las 2 de la tarde, y si se abre el aire
circula. La parte interior de la bodega no cuenta con ventanas, por lo que no se
brinda iluminacion y ventilacion a la parte de atras de las bodegas (parte en donde
se ubican los colaboradores). Todos los dias se utiliza iluminacién artificial con
ventiladores comunes. Por lo cual se propone ampliar las ventanas frontales y
abrir en la parte trasera para aprovechar la luz natural, ya que todos los procesos

manuales requieren de una excelente iluminacion.

Memoria de calculo

La forma de medir la cantidad de luz en un lugar es por medio de un
luxbmetro que da la cantidad de limenes por area cuadrada, es decir su unidad
de medida es el Lux. De acuerdo con los factores de la infraestructura es la
cantidad de iluminacion necesaria, se ha realizado una toma de muestra de la

cantidad de lux que proveen las ventanas actuales, con los siguientes datos:

a. Se determinaron los factores de reflexion:

Techo: color medio 0.3
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Paredes: color claro 0.5
Suelo: color claro 0.1

Factores de reflexion

Lugar Color Factor
Blanco 0.7
Techo
Claro 0.5
Medio 0.3
Claro 0.5
Paredes _
Medio 0.3
Oscuro 0.1
Suelo Claro 0.3
Oscuro 0.1

b. Se utilizé la aplicacién de Google llamada: Luxémetro de Crunchy ByteBox,

que utiliza la camara frontal del teléfono para la mediciéon, en donde se

obtuvieron los siguientes datos:

Medicién de Lux en las bodegas de iluminacion natural

Lugar de mediciéon

Lux (rango)

ventanas)

Ventanas frontales superiores 800
Ventanas frontales inferiores 100
Interior de la bodega (pared sin 180

Para reducir el tiempo de uso de los ventiladores y que solo sean utilizados

en los dias calurosos se propone la ampliacion de las ventanas frontales,

formando solamente 3 de 4 mts x 1.5 mts.
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En la pared interior también se solicita abrir 3 ventas de 5 mts x 2 mts con
opcién a apertura por deslizamiento. Esto reduce el uso de energia eléctrica por
ventiladores, adicional las ventanas brindaran iluminacion natural, por lo que el
tiempo de uso del gas nedn y focos se reduce de 9 a 4 horas, aprovechando la

luz de la mafana por las ventanas.

Calculo luminico para iluminacion natural

Es necesario que una bodega cuente entre el 15 al 50 % de iluminacion
natural. Se calcula el area de la bodega con la siguiente formula:

A = ancho x largo
A =10.95 mts x 17.79 mts
A = 193.815mts?

El area se multiplica por el porcentaje de iluminacion natural y obtener el

area de las ventas:

A =193.815mts? x 15%
A = 29.07mts?

Se necesitan 30 metros cuadrados de ventana. Es valido utilizar mas de
30 metros, ya que aun se tiene un 35% que se puede cubrir. Se distribuyen de la

siguiente manera:

Ventana 1: 1.5 mts x 4 mts, con un area de 6 mts?

Ventana 2: 2 mts x 5 mts, con un area de 10 mts2
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Se necesitan 3 de la ventana 1 y 3 de la ventana 2, para cubrir un area de
48 mts2. Se realiz6 el siguiente plano para visualizar las vistas.

Vista frontal de las ventanas

L.20 P73 120 4

5.00 L
3
75, 120 1130 1.20 4 10O

Hu|

-

*
il 1095

> VISTA FRONTAL.
ACTUAL

£

0.95

VENTANA %I

o
=]
-

.73

-
10.95 T

. VISTA FRONTAL.
A\ PROPUESTA

NOMBRE DE LA EMPRESA FECHA: | ESCALA

EXIMPORT DE GUATEMALA S.A. || | s

DIRRECCION DE LA EMPRESA

CALLE REAL PIRU 13-D, SAN BARTOLOME BECERRA

; PLANO DE ELEVACION
ANTIGUA GUATEMALA, SACATEPEQUEZ PLANO

i
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Se puede observar que las ventanas frontales seran redistribuidas para

aprovechar la luz natural durante el dia.

Vista posterior de las ventanas

6,00

1095

.\ VISTA POSTERIOR.
s ACTUAL

* = *
>, VISTAPOSTERIOR.
./ PROPUESTA

NOMBRE DE LA EMPRESA FECHA: |ESCALA

EXIMPORT DE GUATEMALA S.A. 0 N -

DIRRECCION DE LA EMPRESA

CALLE REAL PIRU 13-D, SAN BARTOLOME BECERRA

, PLANO DE ELEVACION
ANTIGUA GUATEMALA, SACATEPEQUEZ L

Se puede observar que la apertura de las ventanas traseras brindara una

excelente iluminaciéon natural durante el dia.
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Recursos

e Madera

e Varillas de hierro

e Arena

e Piedrin

e Barniz marino

e Pintura

e Balcén para ventana
e Cal horcalza

e Mano de obra: albaiiil
e Carpintero

e Flete de camién de 6 toneladas para transportar el material dentro del

perimetro del casco urbano

Presupuesto

Presupuesto de apertura de ventanas

Materiales Unidad Precio 3 ventnas de | Costo 3ventnas de | Costo
de venta | Unitario 4 x 1.5 mts para 18 5x 2 mts para 30
m2 m2
Cantidad a Cantidad a
utilizar para utilizar para
18 m2 30 m2
Madera 1 m2 115.6 0 1156 0 1156
Varilla de
hierro 3/8' x 6mt 23.74 6 142.44 6 142.44
Arena 1ms 104.5 2.5 261.25 2.5 261.25
Piedrin 1ms 101.5 2.5 253.75 2.5 253.75
Barniz marino 1 galén 204.5 0.5 102.25 0.5 102.25
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1

Pintura Cubeta 647.99 0.5 | 323.995 0.5 | 323.995
1

Balcon para ventana Unidad 600 3 1800 3 1800

Cal Horcalza 1Llb 21.35 1.5 32.025 1.5 32.025
1dia

Mano de obra (albaiiil) Q100 100 3 300 3 300
1dia

Carpintero Q150 150 3 450 3 450

Flete de camién de 6 ton. dentro del
perimetro del casco urbano 1 km 20 2.5 50| 25 50
Totales | 4871.71 4871.71

El total por bodega es de Q 9,743.42, para las 6 bodegas se requiere de
Q 58,460.52.

Actividades
N
*Presentacion y aprobacion de presupuesto
1 J
Z
*Compra de materiales
2 J
Z
*Ejecucion de apertura de ventanas en orden de la 19 a
3 13, exceptuando la 15
J

Ahorro logrado
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Ahorro por apertura de luminarias por kilowatt hora con la tarifa de
EGSSA actual es el siguiente:

Bodega Gas nedn Consumo Consumo Consumo Ahorro en | Costo diario
total watts | total de | total de | watts diarios | Q1.21Kwh x
watts por 8 | watts por 4 hora (Tarifa
horas horas actual
EEGSA)

con ahorro

Suministros 6 450 3600 1800 1800 | 7.2 Kwh x 1.21
kwh = Q8.712

Produccién de 6 450 3600 1800 1800 | 7.2 Kwhx 1.21
empague kwh = Q8.712

Corte/Troquel 6 450 3600 1800 1800 | 7.2 Kwhx 1.21
kwh = Q08.712

Calidad/Empaque 6 450 3600 1800 1800 | 7.2 Kwhx 1.21
kwh = 08.712

Administracion 6 450 3600 1800 1800 | 7.2 Kwh x 1.21
kwh = Q8.712

Produccién 12 1100 8800 4400 4400 | 17.6 Kwh x
121 kwh =
Q21.296

Bodega Foco Consumo Consumo Consumo Ahorro en | Costo diario
incandescente total watts | total de | total de | watts diarios | Q1.21Kwh x
watts por 8 | watts por 4 hora (Tarifa
horas horas actual
EEGSA)

con ahorro

Suministros 0 0 0 0 0[O0

Produccion de 1 58 464 232 232 | 0.93 Kwh
empaque 1.21 kwh
Q1.12

Corte/Troquel 2 116 928 314 314 | 1.26 Kwh
1.21 kwh
0Q1.71

Calidad/Empaque 0 0 0 0 0

Administracion 0

w|o|o
o
o
o
o

174 1392 696 696 | 2.78 Kwh
1.21 kwh
Q3.36

Produccion

Para convertir los watts consumidos en 4 horas se utilizé la siguiente

formula;

Watts x horas
1000

kWh =
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Como se puede observar, el costo por las facturas eléctricas de
iluminacion disminuye a la mitad. La tarifa actual es de 1.21 kWh de las facturas

de EGGSA.

El ahorro monetario logrado mensualmente, se puede resumir en la

siguiente tabla.

Ahorro monetario logrado por apertura de ventanas

Bodega Ahorro en | Ahorro | Costo diario | Costo
watts en Kw | Q1.21Kwh x | mensual
diarios por hora (tarifa | Q1.21Kwh x
apertura de actual hora (tarifa
ventana EEGSA) actual
EEGSA)
con ahorro
Suministros 1800 | 7.2 Kwh Q8.712 Q 261.36
Produccion de 2032 8.13 Q9.83 Q 294.90
Empaque Kwh
Corte/Troquel 2114 8.46 Q10.23 Q 306.90
Kwh
Calidad/Empaque 1800 | 7.2 Kwh Q8.712 Q 261.36
Administracién 1800 | 7.2 Kwh Q8.712 Q 261.36
Produccion 5096 9.98 Q 12.07 Q 362.1
Kwh
Total Q 1747.98

Plazo de ejecucién

Debe de implantarse de inmediato en un periodo no mayor a 3 meses de

la siguiente forma:
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Cronograma de ejecucion de ampliacion y apertura de ventanas

Mes 1
Bodega 19 Bodega 18
Semana 1 : ampliacion de ventanas Semana 3: ampliacion de ventanas
Semana 2: apertura de ventanas Semana 4: apertura de ventanas

Mes 2
Bodega 17 Bodega 16
Semana 5: ampliacion de ventanas Semana 7: ampliacion de ventanas
Semana 6: apertura de ventanas Semana 8: apertura de ventnas

|4

Mes 3
Bodega 14: Bodega 13:
Semana 9: ampliacion de ventanas Semana 11: ampliacion de ventanas
Semana 10: apertura de ventanas Semana 12: apertura de ventanas
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MEDIDA 2

COLOCACION DE REGULADORES DE ENERGIA PARA
MICROONDAS Y REFRIGERADORA
Objetivo

Disminuir el consumo energético por uso de aparatos eléctricos

Descripcion de la medida

Los reguladores de energia ayudan a mantener el voltaje de los aparatos
eléctricos dentro de un rango normal de 220 a 230 V. Esto es eficiente para
mantener el consumo de aparatos grandes como las refrigerados. Adicional
detectan las fallas eléctricas evitando que el aparato se arruine por completo y

sea necesario reemplazarlo por uno nuevo que en muchos casos son caros.

Regulador de voltaje

El regulador de voltaje esta compuesto por un alambre con dos extremos
contenido dentro de una burbuja de vidrio, mismo que se quema en caso de que
reciba una corriente eléctrica muy intensa, con lo que evita el paso de altas
cantidades de tension y protege los dispositivos conectados a él. Ademas,
muchos modelos de reguladores tienen integrado un supresor de picos, aparato
capaz de detectar un nivel muy fuerte de voltaje en la linea eléctrica, entonces lo

canaliza a tierra para no afectar los circuitos de los electronicos.

Dependiendo de su aplicacién, los reguladores de voltaje cumplen con una

serie de funciones.
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Existe una gran variedad de modelos de regulador de voltaje y
dependiendo de su tipo pueden ser integrados, conmutados o electromecénicos

y todos ellos se podran encontrar en Vogar. Contactar en el chat en linea.

Regulador de voltaje para refrigeradora y microondas

Un regulador de voltaje para el refrigerador es justamente el dispositivo
gue asiste para mantenerlo dentro de los limites requeridos comunmente entre
220 a 230 V. Se encarga de que cuando el voltaje esta en tasas bajas, eleva el
voltaje, mientras que en altas reduce a voltajes aceptables. Asi es como el
regulador de voltaje protege al refrigerador de los flujos repentinos de electricidad
en las redes eléctricas, o que en ocasiones llega a provocar un cortocircuito vy,

en consecuencia, la compra de un nuevo refrigerador u horno microondas.

Caracteristicas que debe cumplir el regulador de energia:

o Trabajar todo el dia.
o Tienen un amplio rango de alineacion (de 140 a 280 voltios).
o Estar protegido de la humedad, los efectos de las fluctuaciones de la

corriente, para ser estable en operacién a temperaturas bajas o elevadas.

o Tener una pantalla para mostrar el voltaje actual en la red y otros
paradmetros.
o Estabilizador, que consumira un minimo de electricidad.

¢, Como ahorrar energia con los reguladores?
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El regulador y el multicontacto cuentan con un interruptor de
encendido/apagado. Debido a esto cuando se decida apagarlo se evitard el flujo

de la energia en los aparatos eléctricos y se reducira el consumo de la luz.

Actualmente, las 2 refrigerados se encienden durante las 24 horas, una de
ellas es mas antigua por lo que consume mayor electricidad. Los hornos
microondas estan encendidos las 9 horas de la jornada laboral, por lo que el
regular ayudara a que solo se prendan las 4 horas de comidas entre refaccion y
almuerzo, adicional contribuira a que solo cuando realmente se utilice en las 5

horas en las que debe estar apagado se encienda de manera correcta.

Recursos

El modelo elegido es Forza, modelo UPS Forza 120V 500VA/250W.
Tiendas Max cuenta con un regulador de voltaje marca Forza, modelo UPS Forza
120V 500VA/250W para refrigeradores con un costo de Q 399.00 SKU vy un
regulador para microondas marco Forza, Protector de Voltaje con dos tomas de
corriente y entrada coaxial SKU FVP0200C con un costo de Q 159.00.

Regulador Forza
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Presupuesto

Presupuestos reguladores de energia

Aparato eléctrico

Unidad de venta

Costo de venta

Cantidad

Costo total

Microondas

1 unidad

Q 159.00

5

Q 795.00

Refrigeradora

1 unidad

Q 399.00

2

Q 798.00

Total

Q 1,593.00

La inversion total para los reguladores es de Q 1,593.00.

Actividades

* Presentacion y aprobacion de presupuesto

» Compra de reguladores

* Instalacion de los reguladores

* Encendido de microondas estrictamente en los horarios
de refaccion y almuerzo. Fuera de ese horario deben de
permanecer apagados

Ahorro logrado

El ahorro logrado por kWh con la tarifa de EGSA actual es el siguiente:
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Ahorro por reguladores de voltaje

Aparato
eléctrico

Cantidad

total
watts

Consumo

Consumo
total

horas

de
watts por 8

Consumo
total de
watts por 4
horas

Ahorro
en
watts
diarios

Costo
diario
Q1.21Kwh x
hora (tarifa
actual
EEGSA)
con ahorro

Microondas

9 9000

72000

36000

36000

115.25 Kwh
x 1.21 kwh =
Q139.39

Refrigeradora

2 1200

2400

4800

4800

19.20 Kwh x
1.21 kwh =
Q23.00

El ahorro monetario mensual es el siguiente:

Ahorro mensual logrado por uso de reguladores de voltaje

Aparato Ahorro en | Ahorro en | Costo diario Costo
eléctrico watts Kw Q 1.21 kWh x | mensual
diarios hora  (Tarifa|Q 1.21kWh x
por actual EEGSA) | hora (Tarifa
regulador actual EEGSA)
de voltaje con ahorro
Microondas 36000 144 kWh Q 174.24 Q 5,227.2
Refrigeradora 4800 | 19.20 kWh Q 23.00 Q 690.0
Total Q5,917.2

Plazo de ejecucién

El plazo de ejecucion no debe de ser mayor a 1 mes, eligiendo cualquiera

de las 4 semanas.
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Cronograma ejecucion de colocacién de reguladores

Mes 1

Refrigedora Microondas
Semana 1y 2: compray instalacion Semana 3y 4: compra e instalacion

CAMBIOS A FOCOS LED
Objetivo

Disminuir el consumo energético por iluminacion artificial para el proceso

de manufacturacion de accesorios de cuero.

Descripcion de la medida

Actualmente, se utilizan focos de gas neodn e incandescentes, los cuales
consumen mas energia que los focos led, estos solamente se prenden durante
la tarde ya que la iluminacién natural no es suficiente o durante los dias nublados.
Por esto se sugiere cambiar a las lamparas o bombillas con diodos led que
generan luz blanca o clara, y consumen poco es decir veinte veces menos que
una incandescente, adicional duran muchos afios. Los ambientes para empresas
de cuero necesitan aproximadamente 300 lux para el proceso de curtido, en el
Area de Produccion requieren 750 lux y en control de calidad 1000 lux.
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Para este caso se requeriran de 200 lux, ya que la iluminacion natural

ayuda a mejorar la iluminacién y se requiere de menos artificial.

Memoria de calculo

Para realizar el calculo del alumbrado real se utiliza una tabla que da todos
los datos. Esta tabla brinda la cantidad de lamparas a utilizar para alumbrar cada

bodega.

La informacion se desglosa utilizando la ficha técnica de la lampara
seleccionada. Si se desea cambiar de lampara es importante realizar de nuevo
el calculo. En el siguiente cuadro se observa cuantas lamparas se necesitan por

bodega utilizando los datos de su ficha técnica.

Célculo de alumbrado interior

CALCULO ALUMBRADO INTERIOR. Eximport de Guatemala S. A.
LOCAL/RECINTO: Bodegas
DATOS:
DIMENSIONES Y CARACTERISTICAS CONSTRUCTIVAS DEL LOCAL
NIVEL DE ILUMINACION 200 Lux
LONGITUD 17.7 m
ANCHO 10.95 m
ALTURA 3 m SUPERFICIE LOCAL (m2) 193.815
ALTURA DE TRABAJO 1.5 m
ALTURA UTIL 1 m
TECHO | PARED | SUELO
FACTORES DE REFLEXION | 0.3 0.5 0.1
TIPO DE LAMPARA: LAMPARA DE TECHO
MODELO DIO - CGH100 - 01 soluciones energéticas

243



Continuacién del apéndice 1.

POTENCIA 100 W
FLUJO LUMINOSO 14000 Lm
COEFICIENTE DE CONSERVACION (Cd): 0.80
CALCULOS:
INDICE DEL LOCAL/RECINTO (K) 6.76 | K = L.a/[hu.(L+a)]
COEFICIENTE UTILIZACION (Cu) 0.95 segun fabricante
. Flujo =
FLUJO NECESARIO (flujo total) 51003.95 Lm Emed.S/Cd.Cu
NUMERO DE LAMPARAS (N) 3.64 LAMPARAS
Recursos
. La lampara aprobada para cambio a iluminacion led es la

JRHBE-100w Round High Bay de Jademar lighting.

. Electricista

Presupuesto

La lampara aprobada para cambio a iluminacion led es la JRHBE-100w

Round High Bay de Jademar Ighting con un costo de Q 2,478.00 con un

descuento de Q 1,800.00 en la compra de docena. Se requieren de 2 docenas.

Presupuesto lamparas LED

Bodega Costo Cantidad de luminarias | Total
unitario Q requeridas por bodega Q
Suministros 1,800.00 4 7,200.00
Produccion de Empaque 1,800.00 4 7,200.00
Corte/Troquel 1,800.00 4 7,200.00
Calidad/Empaque 1,800.00 4 7,200.00
Administracion 1,800.00 4 7,200.00
Produccion 1,800.00 4 7,200.00
Total 43,200.00

244



Continuacién del apéndice 1.

La inversion total para el cambio de iluminacion led es de Q 43,200.00.

Actividades

-

; *» Presentacion y aprobacion de presupuesto

« Compra de materiales

2 J
-

3 * Colocacion de ldmparas en orden de la 19 a 13,
J

Ahorro logrado

En este caso, los focos led se eliminaran, ya que con las nuevas lamparas
se mejora la iluminacion completa de las bodegas, respetando solo las 4 horas a
utilizar. El ahorro logrado por kWh, segun los datos de EEGSA se resume en la
siguiente tabla:

Ahorro por focos LED

Bodega Cantidad de luminarias | Consumo total watts Consu Ahorro Costo
actuales mo total | por diario
Gas neén Focos Gas Focos Total watts foco Q1.21K
incandes- | nedn incandes- por 4 wh X
centes cente lumina- hora
rias por (tarifa
bodega actual
EEGSA)
con
ahorro
Suministros 6 0 450 0 450 400 50 | 1.6 Kwh
x 1.21
kwh =
Q1.94
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Produccion de 6 1 450 58

empaque

508 400 108 | 1.6 Kwh
x 1.21
kwh =
Q1.94

1.6 Kwh
x 1.21
kwh =

Q1.94

Corte/Troquel 6 2 450 116 566 400 166

Calidad/Empa 6 0 0 4
que 50 50 00 0 | 1.6 Kwh
x1.21
kwh =
Q1.94
1.6 Kwh
x 1.21
kwh =
Q1.94
1.6 Kwh
x 1.21
kwh =
Q1.94

Administracién 6 0 450 0 450 400 50

Produccion 12 3 450 174 1074 400 674

El ahorro logrado por iluminacion mensual es el siguiente, recordando que

ahora solo se utilizaran los focos durante 4 dias.

Ahorro logrado por iluminacion led

Bodega Ahorro Ahorro | Costo diario | Costo
en watts | en kWh | Q1.21Kwh x | mensual
diarios hora (tarifa| Q1l.21Kwh x
por luz actual hora (tarifa
led EEGSA) actual
EEGSA)
con
ahorro
Suministros 400 | 1.6 Kwh Q 13.95 Q 837.06
Produccién de 400 | 1.6 Kwh Q 13.95 Q 837.06
Empaque
Corte/Troquel 400 | 1.6 Kwh Q 13.95 Q 837.06
Calidad/Empaque 400 | 1.6 Kwh Q 13.95 Q 837.06
Administracion 400 | 1.6 Kwh Q 13.95 Q 837.06
Produccion 400 | 1.6 Kwh Q 13.95 Q 837.06
Total | Q 5,022.36
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Plazo de ejecucion

Debe de implantarse de inmediato en un periodo no mayor a 3 meses de

la siguiente forma.

Cronograma cambio a lamparas led

Bodega 19 Bodega 18
Semana 1: compra de ldmparas Semana 3: compra de lamparas
Semana 2: instalacion de lamparas Semana 4: instalacion de lamparas

Bodega 17 Bodega 16 y 15
Semana 5: compra de lamparas Semana 7: compra de lamparas
Semana 6: instalacion de lamparas Semana 8: instalacion de lamparas

Mes 3
Bodega 14: Bodega 13:
Semana 9: compra de lamparas Semana 11: Compra de lamparas
Semana 10: instalacion de lamparas Semana 12: : Instalacion de lamparas
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ACCIONES PERSONALES PARA REDUCIR EL CONSUMO
ELECTRICO
Objetivo

Concientizar e involucrar al personal acerca de acciones personales para

contribuir al ahorro energético.

Descripcion de la medida

Es importante que todo el personal realice acciones para disminuir el
consumo de electricidad, por lo cual se desglosan una serie de actividades a

realizar.

| Actividades

N
\/ *Utilizar la iluminacion de los bafios solo cuando se requiera, ya que cuentan con
1 ventanas y por lo tanto con luz natural

S

*Limpiar semanalmente los focos por que la suciedad limita el buen nivel de
2 iluminacién que se brinda.

*Respetar los horarios para encender las luminarias

eApagar la maquinaria al salir de la jornada laboral.

#Si no se requiere del uso de una maquina, mantenerla apagada para evitar el
5 consumo eléctrico de mantenerse encendida.

eEncender y apagar los microondas solo en los horarios de refaccion y almuerzo.
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sUtilizar los ventiladores solo cuando el calor sea excesivo ya que las ventanas
permitiran el ingreso de ventilacion natural y los ventiladores solo cumplen la
funciona auxiliar.

AN

* Apagar las computadoras para marcacion cuando no se cuente con produccion.

*No dejar la computadora conectada con el cargador, utilizarlo exclusivamente para
cargar cuando la bateria se encuentre en un 10% y retirarlo cuando la carga este
completa.

«Conectar las cafeteras unicamente cuando se utilice, y al terminar de utilizarla
apagarla.

s LK

11 eSuspender la computadora en los horarios de refaccion y almuerzo. .

.
eCarga los teléfonos celulares solo cuando este tenga un 10 % de bateria y esperar
12 a que se cargue completamente, para evitar la carga constante de estos.

. . . . . A
esProgramar las impresiones, para encender por un tiempo determinado la impresora
13 y apagarla inmediatamente después de terminar.

eProgramar horarios de fotografia para utilizar los reflectores solo en los horarios
14 programados y evitar que estén encendidos y sin uso.

oCarga las computadoras portatiles solo cuando este tenga un 10 % de bateria 'y
15 | esperar a que se cargue completamente, para evitar la carga constante de estos.

Fuente: elaboracion propia, realizado con Word.
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Apéndice 2. Plan de capacitaciones de Eximport de Guatemala S. A.

Eximport de Guatemala S. A. Version: 1
Programa de capacitaciones Cédigo:SGC-
v Capacitaciones-1
. Fecha: mayo 2021
EﬁT Elaborado por: | Revisado por: | Aprobado por:
Graciela Estrada Ricardo Fuentes Ricardo Fuentes

PLAN DE CAPACITACIONES

o8
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Alcance

El presenta plan de capacitacion es aplicable a todo el personal que labora

para Eximport de Guatemala S. A.

Objetivos

Organizacional

Incrementar el nivel de calidad de los productos deseados

General

Mejorar las habilidades y conocimientos de los colaboradores

Especificos

Crear una cultura de comunicacion y trabajo en equipo

Brindar conocimientos técnicos sobre el uso de herramientas, materiales y

maquinaria

Motivar a los empleados a realizar su trabajo con responsabilidad y compromiso

Meta

Capacitar en su totalidad a todo el personal administrativo y operativo en

un plazo de un afio.
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Estrategias

Es necesario implementar estrategias

Contenidos del plan de capacitacion

Los contenidos del plan de capacitacion se resumen en la siguiente tabla

para determinar con que actividades cumplir, la duracion de la capacitacion, a

quién esta dirigido y quién es el responsable de impartir el tema.

Contenido del plan de capacitaciones

Duracién por area Dirigido a Responsable
Tema Contenidos Actividades Dia Horas
Comunicacion | -Qué es la | -Visualizacion de | 1 1:30 Suministros Jefe de cada
asertiva comunicacién videos para Corte/Troquel area
asertiva complementar los Produccion
- Cémo lograr una | temas de Control de
comunicacién asertividad. Calidad
asertiva -Dinamicas Empaque
-Comunicacién grupales Administracién
asertiva en el
trabajo
Técnicas de
comunicacién
asertiva laboral
Caracteristicas
de la
comunicacién
asertiva
- Consejos para
practicar la
comunicacion
asertiva en el
trabajo
-Respeto
Trabajo en | -Diferencia entre | -Visualizacion de | 1 50 Suministros Jefe de cada
equipopartel | un grupo y un | videos para min Corte / Troquel | area
equipo complementar los Produccion
-Las 5 C del | temas de trabajo en Control de
trabajo en equipo | equipo y actitudes Calidad
-Fracasos del | positivas. Empaque
trabajo en equipo | -Dinamica grupal Administracion
- Importancia del
trabajo en equipo
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Trabajo  en | -Confianza Visualizacion de 40min | Suministros Jefe de
equipo parte 2 | -Confianza en el | videos para Corte / Troquel | cada area
trabajo en equipo complementar Producciéon

-Valores del trabajo en | los temas de Control de

equipo trabajo en Calidad

-10 cualidades para | equipo Empaque

trabajar en equipo -Dinamica grupal Administracion
Organizaciéon | -¢Por qué es | -Test de la 35min | Suministros Jefe de
en el area de | importante ordenar tu | organizacion Corte / Troquel | cada area
trabajo lugar de trabajo? -Visualizacion de Producciéon

- Las ventajas de un | videos sobre Control de

espacio laboral | ordeny limpieza Calidad

organizado Empaque

-10 consejos que te Administracion

ayudaran a ser mas

organizado y obtener

mejores resultados en

tu puesto de trabajo
Materias -Materias primas de | -Video 30 Suministros Jefe de
primas Eximport: cuero, telasy | explicando sobre Corte / Troquel | Suministros

lonas, zipper | las materias Produccion

(cremallera), argolla, | primas Control de

media argolla, hebilla, Calidad

pasadores, elasticos, Empaque

ribetes, cola de ratén, Administracion

broches, botones,

carton, cartulina,

mosquetones,

remaches, fajas, rollos

de hilo,

-Cémo identificamos

los materiales en la

empresa

-Qué es un SKU
Identificacion | -Colores de cuero -Visualizacion de 1 Suministros Jefe de
de pieles -Grosores de cuero videos sobre el Corte / Troquel | cada area

-Tipos de cuero curtido de cuero Produccion

Combinaciones animal vy el Control de

-Defectos no admitidos | proceso de Calidad

-Cueros veganos cuero vegetal Empaque

Administracion

Materiales y | Suministros: -Visualizacion de 45 Suministros Jefe de
Herramientas | -Uso correcto del metro | videos Corte / Troquel | cada area
de trabajo -Tijeras de tela Produccion

-Jardineras Control de

-Calculadoras Calidad

-Carretas Empaque

Administracion

Corte/troquel:

-Afiladores

-Cuchillas

-Suajes

-Moldes

-Chaira

Produccion:

-cuchilla
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Uso correcto | -Produccion: -Visualizacion de 50 Corte/Troquel Supervisor
de la | Uso correcto de la | videos Produccion de cada
magquinaria magquinaria area

Cémo tratar una

maquinaria  con

seguridad,

maquina plana,

Maquina

desbastadora,

magquina

guemadora,

maquina de poste,

consejos para

utilizar  maquina

industrial

fundamentales

-Corte/troquel:

Uso correcto de la

maquinaria

Coémo tratar una

maquinaria  con

seguridad,

Troqueles,

consejos para

utilizar  maquina

industrial

fundamentales
Introduccién a | - Qué es el control | -Visualizaciéon de 45 Suministros Jefe de
la calidad de calidad videos para ampliar Corte / Troquel | cada area

- Por qué | el tema de calidad y Produccion

establecer un | reconocer la calidad Control de

control de calidad en otras empresas Calidad

-¢Qué tipo de Empaque

control utilizamos | -Video motivacional Administracion

en Eximport? sobre la  actitud

- Requisitos | positiva

minimos del

control de calidad

- Cudl es mi actitud

frente a un

producto hide &

drink
Sismos e | -¢Qué es un | -Visualizacion de 50 Suministros Jefe de
incendios sismo? video sobre los Corte / Troquel | cada area

-¢Qué es un | sismos e incendios Produccion

incendio Control de

estructural? -Dinamica de Calidad

- Sismos sefializacion Empaque

Escala de Richter,
respondamos a
tiempo,

- Incendios

Fases de
incendios
estructurales,
respondamos a
tiempo

Administracion
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Formato de estructura para capacitaciones

La estructura elegida para las capacitaciones es contar con la informacion

general de la capacitacion, los objetivos, los recursos a utilizar y su desarrollo,

por lo cual se crea y estandariza el siguiente formato.

Formato de contenido de capacitaciéon

. Eximport de Guatemala S. A.
FORMATO: Capacitaciéon num. x del
/\
EXIMPORT programa 2021

Version: 1

Fecha: 16 de agosto
2021

Cadigo: PC/CO

Elaborado por: Revisado por:

Aprobado por:

Tema a desarrollar

Nombre del facilitador

Fecha de inicio Hora de inicio:

Fecha fin: Hora fin:

Area a capacitar:

Objetivos de la capacitacién

Recursos a utilizar

Desarrollo de la capacitacion

CAPACITACIONES

Los 10 temas elegidos se desarrollan en el formato anterior de la siguiente

manera:
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Comunicacion asertiva

Este tema es importante para mejorar el ambiente laboral y crear mejores

canales de comunicacion que permitan la pronta solucion de las problematicas

generadas durante las jornadas de trabajo.

Capacitacién sobre comunicacién asertiva

N/ Version: 1
Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 17 de agosto 2021
EXIMPORT Capacitacién num. 1 del programa 2021 Cddigo: PC/C1
Requerido por: | Revisado por: Aprobado por:
Tema a Comunicacién asertiva
desarrollar
Facilitador
Fecha de Hora de inicio:
inicio
Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Suministros, Corte/Troquel, Produccidn, Productos Nuevos,
Control de Calidad, Empaque, Administracion

Objetivos de la capacitacion

General:

Identificar canales y formas de comunicacion a utilizar en las areas de trabajo.

Especificos:

e Mejorar la comunicacion entre comparieros
e Concientizar la importancia de entregar la informacion correcta
e Mejorar las formas de expresion

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario

1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacion

100 Hojas en blanco | Impresiones de la dinamica test de la asertividad y dinamica

tamafio carta grupal perdidos en el mar

100 Lapiceros Para resolver los enunciados de las dinamicas

25 Sillas Para sentar al personal por departamento

5 Mesas plasticas Para facilitar la comodidad del desarrollo de las dinamicas y
proporcionar un lugar para anotar lo que desean de la
capacitacion
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Desarrollo de la capacitacion

INTRODUCCION:

Qué es la comunicacion asertiva:

La comunicacion es basicamente la forma en la que se transmite un mensaje entre un emisor
y un receptor, pero cuando hablamos de Comunicacién Asertiva o Asertividad, incluimos la
actitud de esa comunicacion, ya que es la forma en la que una persona expresa sus opiniones
desde el respeto hacia el otro, de una forma clara y pausada.

Cdmo lograr una comunicacion asertiva:
1.Confianza: creo en mi habilidad para manejar una situacion.
2.Claridad: mi mensaje es claro y facil de entender.
3.Control: doy la informacion de manera calmada y controlada.

Visualizacién del siguiente video:

% Titulo: Comunicacién asertiva

< Canal: Mentorias Facultad de Comunicaciones (You tube)

« Autor: Universidad de Antioquia, Facultad de Comunicaciones, Bienestar Universitario
% Fecha de publicacion: 8 de marzo de 2018
< Link: https://www.youtube.com/watch?v=kxZG_PxmTaE

Dinamica test de asertividad
Dinamica de comunicacion

Obijetivos de la dindmica test de asertividad:

— Identificar aquellas respuestas que incrementan los conflicto.

— Analizar las posibles respuestas que se pueden dar en contextos de tension y distinguir
aguellas que facilitan la solucion del conflicto.

— Ejercitar la comunicacion asertiva.

Desarrollo
Los y las participantes realicen un breve test y finalizar el ejercicio con un debate grupal.

De manera individual deberan seleccionar las respuesta que darian ante cada situacion:

1. Un compariero de trabajo te dice que esta cansado de corregir el trabajo que haces, que
siempre lo entregas mal o incompleto porque no te interesa el trabajo y no le pones
esfuerzo. ¢ vos qué le responderias?

a) Hacés de cuenta que no lo escuchaste y seguis con lo que estabas haciendo.

b) Le decis que nunca te dijeron que hacias mal el trabajo y le preguntas por qué lo estas
haciendo mal.

c) De manera amable le decis que hacés lo que te dijo tu jefay si hay que modificar algo
solo la escucharés a ella.

2. En una reunion grupal, una compafiera rie con disimulo cuando vos contas un problema
personal. ¢vos qué harias?

a) De muy mal modo le pedis que cuente de qué se rie, asi nos podemos reir todos y
todas.

257



https://www.youtube.com/watch?v=kxZG_PxmTaE

Continuacién del apéndice 2.

b) Suele reirse cuando hablan otras personas también, asi que no le das importancia y
continuas con tu relato, aunque un poco te enoja.

c) Detenés tu relato y le decis que te enoja un poco verla reirse cuando estas hablando
porgue sentis que no valora tus palabra, y le pedis que deje de hacerlo o que pueden
hablar lo que ocurre.

3. Un compafiero de la oficina, de un area diferente a la tuya, te cuenta que en su grupo de
trabajo hay una persona que no le gusta trabajar y que no hace nada, por lo tanto todo el
trabajo recae en él. ¢ Vos que le dirias?

a) Le decis que no te siga contando nada mas porque no lo podés ayudar y le
recomendas que puede hablarlo con dicha persona para encontrar una solucion.

b) Le decis que en la empresa no es el Unico caso y le das el nombre de una persona de
tu area a la que le gusta no hacer nada y nunca trabaja. Y que a vos te pasa los mismo,
todos el trabajo que él no hace lo haces vos.

c) Le restas importancia a sus palabras, cuando ya hablé bastante lo interrumpis y le
preguntas qué planes tiene para el fin de semana

Ideas para el momento de reflexién y debate

Quien coordina puede iniciar este espacio con una explicacion acerca de qué es la
comunicacion asertiva y por qué posibilita una interaccion efectiva entre las personas. Luego
se le pide a los y las participantes que compartan las respuestas marcadas e identifiquen si es
una respuesta asertiva o no.

DESARROLLO:

Comunicacién asertiva en el trabajo:

La comunicacion de tipo asertivo es la forma mas adecuada para dirigirnos a un
compafiero, ya que es la mejor manera de expresar lo que queremos decir sin que el otro
interlocutor se sienta agredido.

Es importante comunicar nuestro mensaje con claridad y seguridad respetando los
derechos del otro, de manera que las intrucciones que vamos a dar al compafiero sean lo mas
explicitas y facil posible.

Es importante conocer la informacién que vamos a dar y cémo darla. Una mala
comunicacion sobre las instrucciones y, por lo tanto, resultados no satisfactorios.

Técnicas de comunicacion asertiva laboral:
Técnica del sAndwich

Esta es una formula de expresion en tres partes que comienza con un inicio de refuerzo
positivo y termina con un mensaje de gratitud. En la parte central verbalizas una negativa o
una peticién de cambio.

Imagina que un compafiero de trabajo con el que has establecido un vinculo de amistad
te ha invitado a un plan al que no puedes acudir. ; COmo expresar tu negativa a través de esta
férmula? “Muchas gracias por invitarme, todavia recuerdo lo bien que lo pasé la Gltima vez que
guedamos. Sintiéndolo mucho, en esta ocasion no puedo quedar. Sin embargo, podriamos
tomar algo otro dia al salir del trabajo”.
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— No asertivo: Al final no me ha servido de nada.
— Asertivo: ¢ Qué cree que podriamos hacer para que esto no volviera a ocurrir?

Caracteristicas de la comunicacion asertiva
Para que la comunicacion sea asertiva, se deben tomar en consideracion ciertos

elementos que tienen que ver con distintos aspectos emotivos, psicolégicos y pragmaticos

como son:

v' Claridad: expresa tus necesidades, sentimientos y deseos de manera respetuosa,
apropiada y clara.

v" Localizacion: es importante que elijas el lugar para tener una conversacion importante.
Las personas suelen mostrarse mas comprensivas en un lugar apacible, tranquilo y
seguro que en otro ruidoso, lleno de distracciones o incluso amenazante, como podria
ser un lugar con muy poca iluminacion.

v/ La articulaciéon: el tono de voz y la manera en que pronunciamos las palabras inciden
en nuestra comunicacion. A las personas les agota y desanima escuchar a alguien que
habla a muy alta velocidad o susurra. Por eso debes prestar especial atencion a tu
tono de voz y ritmo de habla al querer dar un mensaje claro.

v' La postura corporal: el cuerpo también da un mensaje al momento de expresarnos. El
posicionamiento del cuerpo debe ser abierto, franco, para asi generar confianza en el
interlocutor y transmitirle interés y sinceridad. No olvides tener contacto visual al hablar
y escuchar.

v' La gesticulacion: los gestos que realizamos al hablar pueden reforzar lo dicho o
transmitir lo contrario y confundir al receptor. Trata de ser coherente y acompairiar lo
que hablas con tus gestos.

v' La reciprocidad: presta atencién para no caer en un mondlogo. Trata de invertir el
mismo tiempo que hablas en escuchar a la otra persona para no transmitir indiferencia.
Cuando alguien te habla, ¢ realmente escuchas o solo esperas tu turno para decir algo?
Visualizacién del siguiente video:

% Titulo: capacitacién sobre comunicacion asertiva

« Canal: Boletin INGY (You tube)

% Autor: Created USIN Departamento de Talento Humano

% Fecha de publicacién: 23 de junio de 2020

+« Link: https://www.youtube.com/watch?v=HWnHXOZJC80
Consejos para practicar la comunicacion asertiva en el trabajo:

v' Si tienes dudas sobre un asunto determinado, en lugar de suponer o acumular
confusién, pregunta al interlocutor.

v" En el didlogo con tus compafieros de trabajo, utiliza los nombres de esas personas con
mas frecuencia. Un nombre personaliza y humaniza la conversacién porque es una
demostracion de interés.

v' En el lenguaje presencial, mira a los ojos porque el contacto visual favorece la
confianza.

v'Utiliza con mas frecuencia la palabra “nosotros” porque en el ambito empresarial el

trabajo en equipo es muy importante. Aunque observes tu realidad desde tu punto de
vista, es positivo que intentes tener una vision de contexto.

Dindmica grupal:
Dinamica perdidos en el mar
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Dindmica manejo de conflictos | dinamica de negociacion
Obijetivo de la dinamica perdidos en el mar:

— Experimentar el proceso de toma de decisiones grupal
— Ejercitar las practicas de negociacion

— Practicar la argumentacion y el convencimiento

Desarrollo

El coordinador o la coordinadora deberd formar equipos de cinco integrantes. Los
participantes deben fingir que han naufragado y que estan varados en un bote salvavidas.

Cada equipo tiene una caja de fosforos y una serie de objetos que han salvado de la
nave que se hunde. Los miembros deben acordar qué elementos son los méas importantes para
Su supervivencia.

De manera individual cada persona debera clasificar los elementos en la lista por orden
de importancia. Se les debe otorgar 10 minutos para esta operacion.

Dar 15 minutos para que el grupo debata, acuerde y confeccione una Unica lista. Luego
cada persona debera comparar la clasificacion individual con la colectiva, y analizar por qué
difieren las puntuaciones

Esta es la lista de objetos:
Lupa

Cobija

Botella de agua
Paquetes de galletitas
Barras de chocolate
Cafia de pescar
Cuerdas

Repelentes de tiburones
Botella de ron

10. Radio portétil

11. Mapa

12. Mosquitero

CoNoOOR~WNE

Para el momento de reflexion y debate

A quienes cambiaron de opinién acerca de sus propias clasificaciones durante las
discusiones del equipo, ¢ Por qué lo hicieron? ¢ Estan conformes con el cambio o prefirieron no
discutir?

A quienes no pudieron imponer su postura en la clasificacion grupal, ¢por qué creen
gue sucedi6?. ¢ Cbémo fueron los argumentos? ¢ Podrian haber expresado su parecer de una
manera mas efectiva?

FINALIZACION:
Se finaliza la capacitacion recalcando algunos valores importantes que se deben de
practicar durante el proceso de comunicacién asertiva:

RESPETO
El valor del término esté basado en la ética y en la moral.
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Una persona cuando es respetuosa acepta y comprende las maneras de pensar y
actuar distintas a las de ella, también trata con sumo cuidado todo aquello que lo rodea. Por lo
general, es la base fundamental para una convivencia sana y pacifica entre los miembros de
una sociedad. Este valor se practica cuando se entiende que la libertad de accién de cada
quien, termina cuando empieza la del otro.

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: Cémo ganarse el respeto de los demés
Claudia actitud triunfante (You tube)

Autor: Actitud Triunfante

Fecha de publicacién: 26 de enero de 2018

5

%

5

%

5

%

7
o

Link: https://www.youtube.com/watch?v=IlIsrPONjNUs

Se recomienda realizar la capacitacion 2 veces al afio y actualizar la

informacion de forma anual, segun cambien las necesidades de la empresa.
Trabajo en equipo
El trabajo en equipo es importante en cualquier actividad del ser humano,
por esto se desarrolla el tema en el formato elegido y se desea que el personal
desarrolle mejores habilidades de trabajo que le permitan tener una sana

convivencia con sus compaferos y mejoren su desempefio laboral.

Capacitaciéon sobre trabajo en equipo parte 1

Version: 1
v Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 17 de agosto
Capacitacién num. 2 del programa 2021 2021
AR Cédigo: PC/C1
EXIMPORT
Requerido por: Revisado por: Aprobado por:
Tema a Trabajo en equipo parte 1
desarrollar
Nombre del
facilitador
Fecha de Hora de inicio:
inicio
Fecha fin: Hora fin:
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Area a capacitar: Suministros, Corte/Troquel, Produccion, Productos
Nuevos, Control de Calidad, Empaque, Administracion

Objetivos de la capacitacion

General:
Reconocer el trabajo en equipo como herramienta para mejorar los proceso y
actividades en las diferentes areas.

Especificos:
e Diferenciar grupo y equipo de trabajo
e Conocer las 5 C del trabajo en equipo
o Reflexionar sobre la importancia de una actitud positiva en el trabajo

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario
1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion
1 Computadora Desarrollo de la presentacion
50 Hojas en blanco | Para la dinamica de los cubos
tamafio carta
12 Tijeras Para la dindmica de los cubos
50 Hojas de  papel | Para la dinamica de los cubos
arcoiris
15 Cajas de carton Para la dindmica de los cubos
25 Sillas Para sentar al personal por departamento
25 Pegamentos Para la dindmica de los cubos
5 Mesas plasticas Para facilitar la comodidad del desarrollo de las
dindmicas y proporcionar un lugar para anotar lo que
desean de la capacitacion

Desarrollo de la capacitacion

INTRODUCCION:
Visualizacién del siguiente video cortometraje:
+«+ Titulo: trabajo en equipo
+«+ Canal: Fabiola Cortés (You tube)
< Autor: Pixar
% Fecha de publicacién: afio 2000
¢ Link: https://www.youtube.com/watch?v=226iRoOSIWM

Preguntas sobre el cortometraje:
¢ Cual es el tema del video?
Comentarios sobre el video

Diferencia entre un grupo y un equipo:
Preguntas:

¢ Qué es un grupo?

¢ Qué es un equipo?

Visualizacioén del siguiente video cortometraje:
% Titulo: Grupos y equipos de trabajo, y trabajo en equipo
%+ Canal: Claro Peru (You tube)

% Autor: Claro

262



https://www.youtube.com/watch?v=226iRoOSIWM

Continuacién del apéndice 2.

% Fecha de publicacion: 15 de octubre de 2014
< Link: https://www.youtube.com/watch?v=ajplLcwPE5U

Grupo Equipo

Definicién Personas reunidas 0  que | Personas organizadas para actuar en
comparten ciertas caracteristicas. conjunto.

Obijetivos Cada miembro puede tener | Los objetivos son comunes a todos los
objetivos particulares y | integrantes y se consiguen en
conseguirlos individualmente. conjunto.

Desempefio | Individual, no depende de los | Colectivo: depende del aporte de los
demas integrantes. demas integrantes.

Actitud Pasiva, normalmente los miembros | Proactiva: es mas comun la
solo siguen las directrices | participacion 'y aporte de los
establecidas. integrantes.

En el &mbito | Trabajan con un esquema de forma | Se valora la creatividad y la novedad

laboral direccional. en las ideas de los miembros.

Trabajo en equipo:
Preguntas
¢, Qué es trabajo en equipo?

El objetivo del trabajo en equipo es reunir a un grupo de persona con capacidades,
inteligencias, ideas y destrezas similares con el fin de realizar tareas de manera mas rapida
para obtener mejores resultados.

Qué es trabajar en equipo:

De por si la palabra “equipo” implica la inclusion de mas de una persona, lo que
significa que el objetivo planteado no puede ser logrado sin la ayuda de todos sus miembros,
sin excepcién. Es como un juego de fatbol: todos los miembros del equipo deben colaborar y
estar en la misma sintonia para poder ganar. El futbolista no debe jugar por si solo, tiene que
tomar en cuenta el hecho de que forma parte de un equipo. Solemos pensar que el trabajo en
equipo solo incluye la reunion de un grupo de personas, sin embargo, significa mucho mas que
€so.

Trabajar en equipo implica compromiso, no es solo la estrategia y el procedimiento que
la empresa lleva a cabo para alcanzar metas comunes.

DESARROLLO:
Las 5 C del trabajo en equipo:

Visualizacion del siguiente video:

Titulo: Las cinco "C" del trabajo en equipo » Las claves para tener EXITO EN TU
NEGOCIO

Canal: Lider del Emprendimiento (You tube)

Autor: Lider del Emprendimiento

Fecha de publicacién: 21 de septiembre de 2020

Link: https://www.youtube.com/watch?v=0Gq30AY OBg
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%
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%
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%

X3

%
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%

Pregunta:
¢,Cudles son las 5 C del trabajo en equipo?
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Ejemplo de aplicacién de las 5:
Visualizacion del siguiente video:
Titulo: Las 5 C del trabajo en equipo
Canal: Evolucion - Manuel Castrillén (You tube)
Autor: Evolucién - Manuel Castrillon
Fecha de publicacién: 9 de abril de 2020
Link: https://www.youtube.com/watch?v=yXJb-zjvk9k
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8

X3

8

5

%

Fracasos del trabajo en equipo

No existe un clima agradable de trabajo

Se planifica incorrectamente

Existe negatividad y egoismo en el grupo

Los miembros estan desmotivados y no son perseverantes
Los involucrados no se sienten parte del grupo

No se da la confianza mutua

Los objetivos a cumplir no estan claros

SN NN NE NN

Importancia de trabajar en equipo:
Pregunta:
¢ Cual es la importancia de trabajar en equipo?

Ejemplo de aplicacion de las 5:
Visualizacién del siguiente video:
% Titulo: (& The Importance of Teamwork (@ &
+«+ Canal: Proactive Dissemination (You tube)
< Autor: Difusion proactiva
+ Fecha de publicacion: 4 de octubre de 2020
¢ Link: https://www.youtube.com/watch?v=LZGI-1FX HA

Dinamica grupal:

Los cubos

Esta dinamica de grupo sirve para analizar las habilidades de cada persona vy, asi,
repartir las tareas correctamente.

¢En qué consiste? Se divide a los miembros del equipo en varios grupos. Todos los
equipos tendran la tarea de crear el mismo numero de cubos de papel, pero contaran con
materiales diferentes.

Una vez finalizada la prueba se comprobara la calidad y la cantidad de cubos
confeccionados. Se analizara el proceso, los resultados y la resolucién de los problemas.

Ventajas del trabajo en equipo:

Las ventajas del trabajo en equipo se obtienen cuando se ponen en comun ideas
nuevas y diferentes que aportan mejores soluciones. Cuando, ademas, el empleado se siente
realizado y parte importante de ese equipo, todo fluye. Los principales beneficios del trabajo
en equipo son:

Crecimiento personal y colectivo
El equipo, al estar formado por personas con conocimientos y actitudes muy
distintas, genera un elevado enriquecimiento personal.
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Cuando todos comparten sus perspectivas y sus habilidades fortalecen el grupo.
Convierten el trabajo en algo productivo y gratificante que hace progresar al resto.

Fomenta la creatividad
Escuchar puntos de vista diversos estimula la creatividad de todos los miembros del
equipo y proporciona soluciones mas efectivas a los contratiempos que puedan plantearse.

Aumenta la motivacién

Las decisiones se toman en equipo. No vienen impuestas por una persona. Esto
provoca que, los trabajadores se sientan parte importante de la empresa y que son tenidos en
cuenta. El ambiente mejora y la motivacion laboral crece.

Crece la sinergia

Con el trabajo en equipo las tareas se dividen, se reduce el estrés de los empleados y
aumenta la productividad. Crece la sinergia porque al trabajar juntos se obtienen mejores
resultados que con el trabajo individual.

Mejora la comunicacién

En las empresas que se fomenta el trabajo en equipo, la comunicacién es mas fluida
y directa porque se pueden transmitir diferentes opiniones sin que nadie se lo tome de una
manera negativa. En consecuencia, mejora el ambiente laboral y la resolucion de problemas.

FINALIZACION:
Buenas actitudes dentro del area de trabajo:

La actitud positiva en el trabajo se refiere a una disposicién optimista y entusiasta
dirigida no solo a nuestra actividad laboral sino también a todas las personas involucradas en
él. Cultivar esa actitud ayuda mucho porque contribuye de manera determinante a que tu
trabajo te resulte agradable. Asi mismo, hace que los momentos de crisis no se experimenten
de forma severa.

1. Evita conflictos. Procura no involucrarte en discusiones ajenas. En lugar de “echar mas lefia

al fuego”, procura mantener el foco en lo que realmente hay que hacer.

2. Sé optimista. Céntrate en tus emociones positivas e intenta transmitirlas en todo lo que

haces.

4. Espiritu de equipo. Felicita a tus colegas por un trabajo bien hecho y, cuando sea tu
momento de recibir felicitaciones, asegurate de mencionar a aquellos miembros del equipo
gue han contribuido a tu éxito.

5. Las criticas son a menudo inevitables y todos tenemos que lidiar con comentarios que no
nos gustan sobre nuestro trabajo. Aprende a aceptar las criticas y a responder de manera
asertiva. Ponerse a la defensiva y lanzar ataques no es recomendable.

6. Adaptate a los cambios. Las cosas cambian y, si no lo aceptas y te adaptas, estas perdido.

7. No seas un lobo solitario. Pasa tiempo con tus compafieros para conocerles mejor y
construir equipo.

8. Concéntrate y sé puntual.

9. Cuida tus comunicaciones.
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Visualizacion del siguiente video:
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»  Titulo: IT IS WHAT IS - MOTIVATION WITH POSITIVE ATTITUDE (Positive Motivational

» Canal: GIURAF IMAGEN (You tube)
Autor: GIURAF IMAGEN
» Fecha de publicacién: 2 de marzo de 2018

Link: https://www.youtube.com/watch?v=kzgAA3Mu4qgE

Capacitaciéon sobre trabajo en equipo parte 2

)/

EXIMPORT

Version: 1

Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de agosto 2021
Capacitacién nim. 3 del programa 2021 | Cddigo: PC/C3

Requerido por:

Revisado por: Aprobado por:

Tema a desarrollar

Trabajo en equipo parte 2

Nombre del facilitador

Fecha de inicio

Hora de inicio:

Fecha fin:

Hora fin:

Area a capacitar:

Suministros, Corte/Troquel, Produccién, Productos
Nuevos, Control de Calidad, Empaque, Administracién

Objetivos de la capacitacion

General:

Reconocer el trabajo en equipo como herramienta para mejorar los proceso y
actividades en las diferentes areas.

Especificos:

e Reconocer la confianza como un atributo importante

e Listar valores a aplicar en el trabajo en quipo

¢ Realizar dindmicas que ayuden a entender la importancia de cada miembro y como
aportan con sus diferencias de manera positiva

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario

1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacion

25 Hojas tamafio | Con la informacién de la dindmica del globo

carta

25

Lapiceros

Para la dindmica
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25 Sillas Para sentar al personal por departamento
5 Mesas Para facilitar la comodidad del desarrollo de las dindmicas
plasticas y proporcionar un lugar para anotar lo que desean de la

capacitacién

Desarrollo de la capacitacion

INTRODUCCION:
Confianza:
Visualizacion del siguiente video:
Titulo: Crear confianza en si mismo
Canal: Sesame Street In Communities (You tube)
Autor: Sesame Street In Communities
Fecha de publicacién: 14 de enero de 2021
Preguntas:
¢, Qué es trabajo en equipo?
¢ Por qué es importante la confianza?

Confianza en el trabajo en equipo:

Visualizacion del siguiente video:

Titulo: Cémo generar confianza y relaciones profesionales
Canal: Marketing Digital y Redes Sociales (You tube)
Autor: RodrigoHM

Fecha de publicacién: 4 de agosto de 2016

Link: https://www.youtube.com/watch?v=49L VvijfGazM

Comentarios:
Invitar a los participantes a comentar sobre el video y sobre las experiencias acerca de
la confianza en el trabajo en equipo.

DESARROLLO:
Valores del trabajo en equipo:

Compromiso

Confianza entre los miembros del equipo y compromiso con la labor que estamos
desarrollando y el objetivo que pretendemos alcanzar. Sin compromiso se descuidan las
obligaciones y se pierde atencion al detalle. El compromiso nos mantiene alineados con la
empresa y los compafieros y nos ayudan a encontrar motivos para automotivarnos.

Compafierismo

Seran muchos los momentos en los que nos necesitaremos unos a otros. De este
modo, si vivimos el compafierismo como un acto de generosidad y de aporte al conjunto,
podremos superar cualquier situacion compleja sin mayores consecuencias.

Humildad

Uno de los mayores enemigos del equipo es ego. El ego puede llegar a destruir un
equipo si 0 se gestiona adecuadamente. Y no solo hacemos referencia al individual sino
también al que se puede desarrollar de manera grupal. El ego y la humildad no casan en una
misma relacién por lo que en el trabajo en equipo tampoco encuentra su sitio. Si queremos ser
un equipo de trabajo centrado en nuestros objetivos y alejados de elementos negativos
debemos apostar por potenciar la humildad y dejar de un lado el ego.
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llusion

A lo largo de nuestro dia a dia en el camino hacia el objetivo es posible que nos
encontremos con momentos de debilidad o falta de seguridad en lo que hacemos. Mantener la
confianza en que seremos capaces de conseguirlo nos ayudara a superar las situaciones
criticas.

Esfuerzo

Los equipos de trabajo que estan alineados con la cultura del esfuerzo suelen obtener
mejores resultados que aquellos que no lo hacen. Esforzarnos implica seguir trabajando en
nuestras metas cuando otros descansan. Si todos aportamos y nos esforzamos al maximo de
nuestras posibilidades conseguimos aun llegar mas lejos.

Constancia

Tener la capacidad de no perder los animos y ser perseverantes en nuestro trabajo
dentro del equipo nos hara avanzar y alcanzar las metas, por muchas dificultades que
encontraremos en el camino. Es posible que no avancemos siempre al mismo nivel, pero ser
constantes nos ayudara a superar esos baches y a entender que granito a granito somos
capaces de construir una montafia.

Las 10 cualidades para trabajar en equipo:

1. Ser una persona flexible y adaptable. Es necesario saber adaptarse a los circuitos de
trabajo y al resto del equipo, aceptando incluso que, en ciertos aspectos, el propio equipo
modifique nuestra forma de trabajar.

2. Tener dotes comunicativas. La falta de comunicacién entre sus miembros es el principal
enemigo de la eficacia de un equipo de trabajo.

3. Ser empatico. Es también muy importante que los distintos componentes de un equipo
sepan ponerse en el lugar de sus compafieros y comprender sus problemas e inquietudes.

4. Saber escuchar. No se trata solo de dar ideas, sino también escuchar a los demas y valorar
Sus aportaciones

5. Aceptar criticas. Siempre que sean constructivas, las criticas son muy valiosas porque nos
hacen ser conscientes de nuestros propios errores y nos ayudan a mejorar.

6. Ser colaborador. Las personas con esta cualidad no buscan la competicion con el resto de
miembros del equipo, sino trabajar codo con codo para lograr los objetivos de la empresa.

7. Tener sentido del compromiso. Tanto con el equipo o departamento al que se pertenece
como con la empresa en su conjunto.

8. Asumir responsabilidades. No debe confundirse trabajar en equipo con no asumir
funciones y tareas que nos corresponden a nosotros, por estar dentro del ambito de nuestra
responsabilidad individual.

9. Ser entusiasta. Y, sobre todo, ser capaz de transmitir y contagiar dicho entusiasmo a los

demas.
10. Tener un enfoque a objetivos. Tanto individuales, como de equipo y globales de la
empresa.
FINALIZACION:
Dinadmica:

1. Se inicia con: romper el hielo
Se realiza con el fin que los colaboradores conozcan datos importantes de sus
compafieros fuera del &mbito laboral y sientan la confianza de expresarse con su equipo de
trabajo.
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Esta dindmica es ideal para integrar equipos con trabajadores que nunca han
convivido. ¢Cémo hacerlo? Es importante que al iniciar la dinamica todos los integrantes se
presenten y hablen brevemente de sus intereses.

2. Se continua con: globo aerostatico
Se realiza esta dinamica con los grupos de que se forman después de realizar la de
romper el hielo, se hace con la finalidad de que mejoren su capacidad de toma de decisiones.

Esta es una de las dinamicas de trabajo en equipo mas populares, pues ubica al equipo en una
situacion extrema que los obliga a definir qué hacer en consenso. Para realizarla se plantea el
siguiente escenario: el equipo se encuentra en un globo aerostatico y son los Unicos
sobrevivientes de un cataclismo mundial. Cada uno tiene un rol distinto

Médico

Cura

Vendedor

Granjero

Nifio

Albail

NN N NN

En algin punto el globo comienza a descender por exceso de peso y alguien debe
bajarse voluntariamente. ¢ Quién lo har4? El equipo debera discutir y tomar una decision antes
de que termine el limite de tiempo. Se da un limite de 10 minutos para ponerse de acuerdo y
exponer su idea.

Espacio de 15 minutos para compartir aprendizaje sobre los temas de trabajo en
equipo y sobre como necesitan aplicar como area para mejorar sus actividades.

Visualizacion del siguiente video:
% Titulo: Liderazgo y trabajo en equipo - video motivacional PTC
% Canal: Peruptc - Peruvian Teamwork center (You tube)
< Autor: Peruptc - Peruvian Teamwork center
% Fecha de publicacion: 27 de enero de 2017

Link: https://www.youtube.com/watch?v=6zy00zZPnTM
Se recomienda realizar ambas capacitaciones 3 veces al afio y
actualizar la informacion de forma anual, segun cambien las necesidades de la
empresa.

Organizacion en el area de trabajo

Es importante mantener organizadas las areas de trabajo para evitar

accidentes y realizar actividades mas rapidas.
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Capacitacion sobre organizacion en el area de trabajo

v Version: 1
Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de agosto 2021

7\ Capacitacién nim. 4 del programa | Codigo: PC/C4

EXIMPORT 2021
Requerido por: Revisado por: Aprobado por:
Tema a | Organizacién en el area de trabajo
desarrollar
Nombre del
facilitador
Fecha de Hora de inicio:
inicio
Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Suministros, Corte/Troquel, Produccién, Productos Nuevos,

Control de Calidad, empaque, administracion
Objetivos de la capacitacion
General:
Inculcar la semilla de la organizacién en los puestos de trabajo.
Especificos:

e Invitar a los colaboradores a mantener limpio sus lugares de trabajo
e Invitar a los colaboradores a mantener en orden sus lugares de trabajo
e Aconsejar sobre como mantener las areas de trabajo organizadas

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario

1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacion

100 | Hojas tamafio | Con el cuestionario

carta

25 | Lapiceros Para responder el cuestionario

25 | Sillas Para sentar al personal por departamento

5 Mesas plasticas | Para facilitar la comodidad del desarrollo de las dinamicas y
proporcionar un lugar para anotar lo que desean de la
capacitacién

Desarrollo de la capacitacion

INTRODUCCION:
Los asistentes deben realizar el siguiente cuestionario:

1. El “ser mas ordenada con mis cosas”, ha sido mi propdsito:

a. Nunca

b. Varios afios

c. Desde siempre
2. Realizo una agenda de las actividades que tengo programadas y las cumplo como lo
planifique:

a. Siempre.

b. Unos dias. Luego se me olvida.

c. ¢Qué es una agenda
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3. Cuando abro mi armario:
a. Encuentro todo inmediatamente.
b. Esta algo desordenado, pero cada cierto tiempo recojo y trato de ordenar.
c. Se me viene una montafia encima.

4, En mi bolso del trabajo:
a. Llevo lo basico.
b. Hay de todo.
c. Nolo he vaciado en afios.

5. Encontrar las llaves es:
a. Facil, tienen su lugar.
b. A veces las pongo en su lugar y otras se me olvida.
c. Una pesadilla.

6. En la mesa o superficie donde trabajo:
a. Es un espacio de trabajo valioso.
b. Esta desordenado, pero alli tengo todo.
¢. Nunca he tenido ni usado uno.

7. Cuando tengo compromisos:
a. Cumplo con ellos.
b. No soy puntual, pero llego.
c. Siempre llego tarde y se me olvida.

Suma los puntos con los siguientes valores

a =1 punto

b = 2 puntos

¢ = 3 puntos
RESULTADOS

Entre 7 y 10 puntos: Dominas la organizacion.

Entre 11y 17 puntos: Puedes organizarte mejor. Aunque el desorden no interrumpe tu
vida, con seguridad fluiria mejor si aprendieras algunas destrezas de organizacion.

Entre 18 y 21 puntos: La organizacién no es tu fuerte. La falta de ella te esta causando
ansiedad y te roba los minutos al buscar cosas perdidas. Ayudate.

Comentarios:

Se preguntas los resultados y se invita a reflexionar para cambiar al orden.

DESARROLLO:
Visualizacion del siguiente video:
e Titulo: [TUTORIAL] orden y limpieza
Canal: Facility ServiceYou 27 1uve)
Autor: Facility Service
Fecha de publicacién: 3 de mayo de 2019
Link: https://www.youtube.com/watch?v=1254BvgEhTI
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¢ Por gué es importante ordenar tu lugar de trabajo?
Un area de trabajo organizada te genera paz y tranquilidad. Te da un sentido de orden,
de eficiencia y sobre todo fortalece el espiritu de equipo.

Al ordenar el lugar de trabajo aumenta la moral de tus compafieros. Cuando un
trabajador se desenvuelve en un lugar agradable y limpio colabora para mantenerlo. Es
importante que al finalizar la jornada laboral se limpie el escritorio y se deje todo en orden a la
hora de retirarse.

También es importante organizar el lugar de trabajo porque refleja profesionalismo.
Ademas, un lugar de trabajo limpio transmite seguridad y sobre todo brinda salud. Es muy
desagradable caminar por los pasillos de una empresa y que estén sucios, 0 encontrarte con
objetos en el medio que imposibiliten caminar.

Un area de trabajo organizada genera eficiencia. Si un lugar esta desorganizado tus
comparferos perderan tiempo buscando cosas y aumentara su estrés laboral. Lo que se
traduce en menos tiempo de productividad.

Las ventajas de un espacio laboral organizado

Teniendo en cuenta que nos pasamos media vida trabajando fuera de casa puede ser
una razon de peso para cuidar de nuestro espacio de trabajo. Un ambiente de trabajo en orden
nos mejora las condiciones de trabajo. Por lo tanto, el orden y la limpieza en el trabajo nos
benefician en todos los sentidos.

Mejores condiciones de trabajo. Los ambientes ordenados y limpios son mas seguros
y se reducen los riesgos de accidentes. La probabilidad de accidentes o contingencias varias
se reducen cuando el inventario y los productos estan bien colocados, en los suelos no
encontramos suciedad y los pasillos estan despejados.

Mejora del uso del espacio. Si cada cosa esta colocada en su lugar, segun un sistema
de organizacion concreto, los espacios parecen mas amplios. A diferencia de cuando las cosas
simplemente estan puestas en un lugar. Un sitio de trabajo en orden y organizado con criterio
es mas confortable para trabajar. Los pasillos deben ser los adecuados para facilitar el transito
de clientes y trabajadores. Teniendo en cuenta todo esto mejoremos los procesos en una
empresa.

Un mejor ambiente de trabajo. Un lugar sucio y desordenado, disminuye la motivacion,
y genera confusion en el trabajador. Puede llevarnos al descuido y al poco profesionalismo. Es
necesario buscar un método y unas costumbres que nos ayuden a mantener la zona
organizada y en unas condiciones béasicas de limpieza.

Cada cosa en su sitio. Con las zonas de trabajo en orden, conseguimos una menor
pérdida de tiempo al buscar los materiales para hacer nuestro trabajo diario, lo que nos hace
ser mas eficaces.

El que cada cosa ocupe su lugar hara que el espacio parezca mas espacioso y resulte
mas agradable trabajar en él. En cambio, un lugar desordenado disminuye la motivacion, la
concentracion y genera confusion en el trabajador. Porque vivir o trabajar en un espacio
organizado, armonioso y equilibrado hace que seamos mas eficientes.
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FINALIZACION:

10 consejos que te ayudaran a ser mas organizado y obtener mejores resultados en tu
puesto de trabajo

1. Mantener la mesa o superficie de trabajo ordenada. Disponer de tus utensilios a la
vista y correctamente ordenados te ayudara a ser mas practico en tu trabajo.

2.Trabaja con objetivos establecidos por ti mismo. Identifica tus funciones cotidianas y
asigna un cierto periodo de tiempo a cada una de ellas. Procura que estos objetivos sean
especificos y realistas.

3.Haz listas de tareas y clasificalas segun la importancia de cada labor. Por ejemplo,
puedes clasificarlas en tareas pendientes, tareas urgentes... Adoptar esta rutina, te sera muy
Gtil y aumentaras tu productividad.

4. Fijate en cual es tu hora mas productiva y realiza aquellas tareas que mas cuesta
arriba se te hagan. Por ejemplo, si tu mejor momento es a primera hora de la mafiana,
aprovecha para realizar la tarea mas dificil.

5.Ten un calendario fisico a la vista. Te serd muy util a la hora de anotar fechas
importantes.

6. Concentra tu energia en una sola tarea a la vez. Por ejemplo, si tienes que llevar a
cabo una serie de llamadas telefénicas, concéntralas todas en un solo bloque. Ahorraras
mucho tiempo.

7. Témate algunos descansos. Cuando planifiques tu jornada, incluye en ella ciertas
pausas para que puedas descansar y despejar tu mente. Si integras este habito, seras mas
productivo. Eso si, no abuses de estas pausas.

8. Debes aprender a decir que no. Eres una persona y a veces no podemos llegar a
todo. Si crees que abarcando mas iras mas apurado o sabes que no terminaras la tarea,
simplemente di no para que exista una coherencia entre tus compromisos y metas.

9.Festeja tus triunfos. Si consigues alcanzar tus objetivos, ¢por qué no vas a
celebrarlo? Este habito favorecera a que mantengas un equilibrio saludable entre trabajo y
ocio.

Visualizacién del siguiente video:
Titulo: Curso | Seguridad Industrial e Higiene “Orden y Limpieza” gratuito 2019
Canal: WebSolucions (You tube)
Autor: WebSolucions
Fecha de publicacién: 12 de mayo de 2019
Link: https://www.youtube.com/watch?v=MhwFdmGRn2U

Se recomienda realizar la capacitacion 1 vez al afio y actualizar la

informacion segun surjan las necesidades de ordenamiento.

273


https://www.youtube.com/watch?v=MhwFdmGRn2U

Continuacién del apéndice 2.

Materias primas

Es importante que todo el personal conozca detalladamente la materia
prima con la que se manufactura un producto, por lo cual se desarrolla la

capacitacion de la siguiente forma.

Capacitaciéon sobre materias primas

v Versién: 1

Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de agosto 2021
A Capacitacion num. 4 del programa | Cédigo: PC/C4
EXIMPORT 2021

Requerido por: Revisado por: Aprobado por:
Tema a desarrollar | Materias primas
Nombre del
facilitador
Fecha de inicio Hora de inicio:
Fecha fin: Hora fin:

Area a capacitar: Suministros, Corte/Troquel, Produccién, Productos

Nuevos, Control de Calidad, Empaque, Administracion
Objetivos de la capacitacion
General:
Observar las materias primas para manufacturar los productos
Especificos:

e Enlistar todas las materias primas
o Identificar que es un SKU
Recursos a utilizar

Cantidad Recurso | Comentario

1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacion

25 Sillas Para sentar al personal por departamento

5 Mesas plasticas | Para facilitar la comodidad del desarrollo de las
dinamicas y proporcionar un lugar para anotar lo que
desean de la capacitacion

Desarrollo de la capacitacién
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Continuacién del apéndice 2.

1.

INTRODUCCION:

Visualizacion del siguiente video:
e Titulo: MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS ELABORADOS
Canal: Fiorella Schneider (You tube)
Autor: Fiorella Schneider
Fecha de publicacién: 27 de septiembre de 2020
Link: https://www.youtube.com/watch?v=ReSCQc9 xLw

DESARROLLO:

Materias primas de Eximport:
Cuero

El cuero es un material duradero y flexible creado al curtir pieles y pieles de animales.

La materia prima mas comun es la piel del ganado. Se puede producir en escalas de fabricacion
gue van desde la artesanal a la escala industrial moderna. ¢ Cual es el mejor outfit para
hombres en el primer dia de clases de derecho?

Asi, ¢cémo se hace el cuero?
La teneria es el lugar donde se realiza el proceso que convierte las pieles de los

animales en cuero. Basicamente son cuatro etapas a seguir: limpieza, curtido, recubrimiento y
acabado. El objetivo del curtido (asi se llama el proceso) es conseguir un material duradero
gue no esté sujeto a la descomposicion.

Visualizacién del siguiente video:
e Titulo: Proceso para curtir pieles
Canal: Arlette Velazquez (You tube)
Autor: Arlette Velazquez
Fecha de publicacién: 1 de mayo de 2014
Link: https://www.youtube.com/watch?v=fxuZ0gCbyuM

Pregunta a los asistentes:

¢, Qué tipo de pieles utilizamos para nuestros productos?
De origen vacuno

De cerdo
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PIELES
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Telas y lonas

a. Telas de algodén:
Visualizacion del siguiente video:

e Titulo: Fabrica de telas ¢ Cémo es el proceso?

Canal: Arletex (You tube)
Autor: Arletex
Fecha de publicacién: 2 de marzo de 2021
Link: https://www.youtube.com/watch?v=h51Zkg wWENg
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https://www.youtube.com/watch?v=ReSCQc9_xLw
https://www.youtube.com/watch?v=fxuZ0qCbyuM
https://www.youtube.com/watch?v=h5IZkg_wENg

Continuacién del apéndice 2.

b. Telas polyester

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: Un viaje por nuestra fabrica

Canal: Telas Lafayette (You tube)

Autor: Telas Lafayette

Fecha de publicacién: 3 de octubre de 2017

Link: https://www.youtube.com/watch?v=a2uaHvJHOXQ
Telas de Eximport

Forros clasicos:

Azul
Lonas: .
Tipicos:
3. Zipper (cremallera)
Armables
0 ' ; H Armados
4, Argolla

Cada una con una medida de acuerdo al diametro
Para llaveros
Para productos

5. Media argolla

Diferentes tamafios de acuerdo al paso
N
= =

/';‘.‘ ~

~

25 am oms e

6. Hebillas
De tamafios diferentes de acuerdo al paso

276



https://www.youtube.com/watch?v=a2uaHvJH0XQ

Continuacién del apéndice 2.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

45?8’@ s
@@ nlilo

Pasadores plasticos y de meta

B {
| . |
C___J
Elasticos

De diferentes tamafios de acuerdo al grosor

Rivetes
Bies negro
Bies blanco .

Cola de ratén

Negra 2
mE
Corinta

Broches

Lisos

Con buho

Con las letras Hide & Drink

2004

Botones

Cartones

Calibre 40

Calibre 60

Calibre 100

El calibre se refiere al grosor

Cartulina

Mosquetones
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Continuacién del apéndice 2.

/Q @p

17. Remaches ® v q
12 mm S,

I1:

9 mm ‘E“

8 mm Tz

Doble cabeza
Niquel, pavonado, latén viejo, cobre viejo

18. Fajas
De nylon
De algodén .
19. Rollos de hilo i
De algodén i

Hilos del algodén

Hilos de naylon

Calibre 69 para pieles
Calibre 138 para timbre

FINALIZACION:
¢,Coémo identificamos los materiales en la empresa?
Por medio de un SKU

¢, Qué es un SKU?

Los cédigos SKU o stock keeping unit son uno de los elementos fundamentales para
llevar el control y gestionar el stock en el almacén. SKU es el nimero de referencia Unico de
un producto, segln aparece registrado en el sistema de la empresa.

Un SKU es un cédigo Unico que esta compuesto habitualmente de letras y nimeros.
Normalmente, a partir de él se puede inferir a qué producto se refiere, aunque también los hay
generados automaticamente por sistemas informatizados que no son tan intuitivos.

Los parametros sobre los que se crea un SKU son definidos a partir de los atributos
del producto que se almacena y cada combinacién da lugar a un cédigo SKU diferente.

Su finalidad es registrar las caracteristicas de cada producto almacenado en un lugar
determinado. Al representar la unidad almacenada mas al detalle, el stock keeping unit permite
mayor precision en el inventario disponible en el almacén y una mejor trazabilidad de las
referencias en distintas etapas de la cadena de suministro.

Ejemplos de SKU:
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Continuacién del apéndice 2.

Hebilla 25 sencillaNV
Descripcién del SKU
Hebilla25 = hebilla con paso # 25

Sencilla: delgada y sin recubrimiento o reforzamiento

NV: color niquel viejo

ConoNyINegro138 -
Descripcién del SKU
ConoNyl: cono de nylon

Negro: color
138: calibre

Dato importante:

Con SKU también identificamos los productos que manufacturamos.

Se recomienda realizar la capacitacion 3 veces al afio, actualizando los

nuevos materiales adquiridos.

Identificacion de pieles

Es importante identificar las pieles de manera correcta, por lo que

se crea la siguiente capacitacion.

Capacitaciéon sobre identificacion de pieles

)/
7\

Eximport de Guatemala S. A.

Capacitacién  nam.

EXIMPORT  programa 2021

5 del

Version: 1
Fecha: 23 de agosto 2021
Cadigo: PC/C5

Requerido por:

Revisado por:

Aprobado por:

Tema a desarrollar

Identificacion de pieles

Nombre del
facilitador

Fecha de inicio

Hora de inicio:

Fecha fin:

Hora fin:

Area a capacitar:

Suministros, Corte/Troquel, Produccién, Productos Nuevos, Control
de Calidad, Empaque, Administracién
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Continuacién del apéndice 2.

Objetivos de la capacitacién

General:
Identificar los tipos de pieles que se manejan para manufacturar productos

Especificos:
e Conocer los colores utilizados

e Conocer los acabados
o Observar las fallas no admitidas para los productos

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario

1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacién

25 Hojas tamafio carta Para el muestrario

25 Marcadores Para el muestrario

25 Sillas Para sentar al personal por departamento

5 Mesas plasticas Para facilitar la comodidad del desarrollo de las

dinamicas y proporcionar un lugar para anotar lo
que desean de la capacitacion

200 Cuadros de colores | Para el muestrario
de cuero
4 Botes de pegamento | Para el muestrario

Desarrollo de la capacitacion

INTRODUCCION:
Visualizacién del siguiente video:
e Titulo: Curtiembre Austral: proceso de fabricacién de cuero
Canal: Curtiembre Austral SRL (You tube)
Autor: Curtiembre Austral SRL
Fecha de publicacién: 16 de agosto de 2018
Link: https://www.youtube.com/watch?v=QDEgatY8oWE

DESARROLLO:

Colores de cuero:
Colores oficiales

S e

IR ]

o Verde -

o Rojo O

- -
Auxiliares

o Blanco o
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https://www.youtube.com/watch?v=QDEgatY8oWE

Continuacién del apéndice 2.

o Rosado

Grosores de cuero:
Piel de 1.8 mm de grosor
Timbre de 3.8 mm de grosor

]
1.8mm1

38
Tipos de cuero
Crazy = liso
Gamuzado = con una capa de gamuza
Peluda = para ocaciones especiales con el pelo original del animal

Crazy Gamuzado

& of

¢, Cuéntas combinaciones tenemos?
6 colores, 2 tipos de acabado y 2 tipos de cuero

Formula: 6 colores x 2 tipos de acabado x 2 tipos de cuero = 24 combiaciones

Defectos de cuero no admitidos en nuestros productos

Decoloraciones

Marcas de identificacion

les

s

Cueros veganos

Cactus
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Continuacién del apéndice 2.

Colores:
Verde Verde musgo Negro

siguiente video:
o Titulo: Mexicanos crean piel de nopal - en punto
o Canal: Noticieros Televisa (You tube)
o Autor: En punto
O
O

Visualizacion del

Fecha de publicacién: 23 de octubre de 2019
Link: https://www.youtube.com/watch?v=as3Va5exxVw

FINALIZACION:
Elaboraciéon de muestrario de pieles:

En grupos de 3 persona elaborar un muestrario con los materiales brindados de forma
creativa
-24 cuadros con los diferentes tipos de cuero
- 1 carton calibre 40
-Pegamento
-Hojas en blanco
-Marcadores de colores

Se recomienda capacitar 1 vez al afio (Si se compran nuevas pieles se

debe de realizar de nuevo).

Materiales y herramientas de trabajo

Es importante que cada area tenga conocimiento exacto de sus materiales
y herramientas de trabajo, segun el tipo de actividades que realizan, por lo que

las capacitaciones se dividen de la siguiente forma.
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https://www.youtube.com/watch?v=as3Va5exxVw

Continuacién del apéndice 2.

Capacitacion sobre materiales y herramientas de trabajo en el area

de suministros

)

EXIMPORT

Eximport de Guatemala S. A.
Capacitacién nim. 6.1 del programa 2021

Version: 1
Fecha: 23 de agosto 2021
Cédigo: PC/C6.1

Requerido por:

| Revisado por: Aprobado por:

Materiales y herramientas de trabajo

Tema a
desarrollar
Nombre del
facilitador

Fecha de inicio

Hora de inicio:

Fecha fin:

Hora fin:

Area a capacitar:

Suministros

Objetivos de la capacitacion

General:
Determinar el uso correcto de los materiales de trabajo.

Especificos:
e Identificar los materiales de trabajo

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario
1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion
1 Computadora | Desarrollo de la presentacion

Desarrollo de la capacitacion

INTRODUCCION:

Qué son las herramientas o instrumentos de trabajo

Segun el Diccionario de la Lengua Espafiola, un instrumento es un objeto fabricado,
relativamente sencillo, con el que se puede realizar una actividad.Si se traslada esta definicién
al &mbito laboral, se podra concluir vdlidamente que los instrumentos de trabajo son un
conjunto de Utiles, herramientas y equipo seleccionados de manera adecuada para el
desempenio de las labores en el centro de trabajo.

DESARROLLO:
Visualizacién del siguiente video:
Titulo: Herramientas manuales,uso adecuado
Canal: fabio zapata (You tube)
Autor: Fabio Zapata
Fecha de publicacién: 7 de enero de 2019
Link: https://www.youtube.com/watch?v=22WQqgCIVeE

Herramientas utilizadas dentro del area:
Tijeras:

Para cortar cuero Para cortar materiales
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https://www.youtube.com/watch?v=22WQqgClVeE

Continuacién del apéndice 2.

e

Uso correcto de la tijera:

A"

El dedo pulgar debe estar dentro de un agujero de la tijera. —
El dedo indice siempre debe estar fuera (suelto, para hacer de guia). o]
Y el dedo corazon (o el corazon y el anular, depende del tamafio de la tijera)

dentro del otro agujero
Y

Uso correcto de la jardinera:
El dedo pulgar debe cubrir el agarrador superior y el resto de los dedos el inferior

Jardineras para timbre

Metro

Uso correcto:

Las pulgadas se dividen e: 16 partes iguales, 8 partes iguales, 4 partes iguales y 2
partes iguales.

La imagen esté dividida en 8 partes iguales:

Las marcas de los octavos de pulgada son incluso mas pequefas que las

de los cuartos de pulgada. Estas marcas se encuentran en medio de las
marcas de una pulgada, las de un cuarto de pulgada estan entre las de un cuarto de pulgada
y las de media pulgada, y asi sucesivamente. Hay ocho octavos de pulgada en una pulgada.

||I1|||1|\||||||||||||||||||IIIIIIU Las marcas regulares pequefias son para los octavos de pulgada.
" 12l g

Mediciones
wn||||||m|m|m|g||1n{m|||||2w‘m1m|m[m % = media pulgada
1% = una pulgada y media

Usa las marcas mas grandes entre dos marcas de pulgadas para las
w”""|"'|'”\”'|"'|“'””l'"l’"\”‘""l'"l” medias pulgadas. Una marca de media pulgada siempre esta al centro de
2l dos marcas de una pulgada. Esta casi siempre tiene la segunda marca mas
larga (las mas grandes son las de 1 pulgada). Encontrards una marca de
media pulgada entre cada marca de 1 pulgada, pero hay dos medias pulgadas por pulgada
Usa las lineas mas pequenfias entre las medias pulgadas para los cuartos de pulgada.
Después de las medias pulgadas vienen los cuartos de pulgada.
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Continuacién del apéndice 2.

Estas tienen un espacio uniforme entre cada marca de media pulgada y de 1 pulgada.

Hay cuatro cuartos de pulgada en 1 pulgada.

Calculadora

Uso correcto:

Encendido cuando se necesario y apagado después de usarla.
Apretar los botones de manera suave para no dafiarlos

Evitar caidas por la fragilidad

Carretas

Uso correcto:
Empujar correctamente observando para que lado se deslizan las

llantas
Medir el peso
No subirse sobre ellas
FINALIZACION:
Resolucién de dudas
Capacitacion sobre materiales y herramientas de trabajo en el Area
de Corte/Troquel
Version: 1
' Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de agosto 2021
/7 \ Capacitacion num. 6.2 del programa 2021 | Cédigo: PC/C6.2
EXIMPORT
Requerido por: Revisado por: Aprobado por:
Tema a desarrollar Materiales y herramientas de trabajo

Nombre del facilitador

Fecha de inicio Hora de inicio:
Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Corte/Troquel

Objetivos de la capacitacion

General:
Determinar el uso correcto de los materiales de trabajo

Especificos:
o |dentificar los materiales de trabajo

Recursos a utilizar

Cantidad | Recurso | Comentario
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Continuacién del apéndice 2.

1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacion

Desarrollo de la capacitacién

INTRODUCCION:

¢, Qué son las herramientas o instrumentos de trabajo?

Segun el Diccionario de la lengua espafiola, un instrumento es un objeto fabricado,
relativamente sencillo, con el que se puede realizar una actividad. Si se traslada esta definicion
al ambito laboral, se podra concluir validamente que los instrumentos de trabajo son un
conjunto de dtiles, herramientas y equipo seleccionados de manera adecuada para el
desemperio de las labores en el centro de trabajo.

DESARROLLO:

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: HERRAMIENTAS MANUALES,USO ADECUADO
Canal: Fabio Zapata (You tube)

Autor: Fabio Zapata

Fecha de publicacién: 7 de enero de 2019

Link: https://www.youtube.com/watch?v=22WQqgCIVeE

Herramientas utilizadas dentro del area:

Afiladores
]
1 Uso correcto:
El supervisor mostrara como es la manera correcta
Utilizar siempre la careta de proteccion
Cuchillas
Uso correcto:
Adecuar a la forma para cortar.
Afilar siempre que sea necesario

Evitar dejarla en cualquier lugar para prevenir incidentes
Observar el lado en que se agarra
Utilizar un protector de dedo si es necesario o cubrir los dedos para
evitar cortes.

Suajes

: : Uso correcto:
“ Antes de troquelar, revisar su estado
Agarrar del lado no afilado para evitar cortes

Nivelar la presion de la troqueladora para evitar pandeos o
roturas
Nunca dejar la mano en la plancha para evitar cortes
No dejarlos tirados en el suelo
Limpiarlos después de utilizarlos

Moldes
Resolucién de dudas
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https://www.youtube.com/watch?v=22WQqgClVeE

Continuacién del apéndice 2.

Uso correcto:
Revisar su estado antes de usar
Contar el nUmero de moldes para reportar faltantes

0¥z

S Colocar un iman cuando sea prudente
P Si se desgasta avisar para reparar
w No dejarlo en cualquier lugar

Evitar el contacto con agua

Chaira
Uso correcto:
Utilizarla solamente para afilar cuchillas
Guardarla en un lugar seguro
Afilar con cuidado de no cortarse
Recoger la basura

FINALIZACION:

Capacitacién sobre materiales y herramientas de trabajo en el area

de produccion

v Version: 1
Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de agosto 2021
7\ Capacitacién num. 6.3 del programa 2021 | Cddigo: PC/C6.3
EXIMPORT
Requerido por: Revisado por: | Aprobado por:
Tema a desarrollar Materiales y herramientas de trabajo

Nombre del facilitador

Fecha de inicio Hora de inicio:
Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Produccién

Objetivos de la capacitacién
General:
Determinar el uso correcto de los materiales de trabajo.
Especificos:
e Identificar los materiales de trabajo

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario
1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion
1 Computadora Desarrollo de la presentacion

Desarrollo de la capacitacion
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Continuacién del apéndice 2.

INTRODUCCION:
Qué son las herramientas o instrumentos de trabajo
Segun el Diccionario de la lengua espafiola, un instrumento es un objeto fabricado,
relativamente sencillo, con el que se puede realizar una actividad.Si se traslada esta definicion
al ambito laboral, se podra concluir validamente que los instrumentos de trabajo son un
conjunto de Utiles, herramientas y equipo seleccionados de manera adecuada para el
desemperio de las labores en el centro de trabajo.

DESARROLLO:
Visualizacion del siguiente video:
e Titulo: HERRAMIENTAS MANUALES,USO ADECUADO
e Canal: fabio zapata (You tube)
e Autor: Fabio Zapata
e Fecha de publicacién: 7 de enero de 2019
e Link: https://www.youtube.com/watch?v=22WQqqCIVeE

Herramientas utilizadas dentro del area:

Chaira
Uso correcto:
Utilizarla solamente para afilar cuchillas
Guardarla en un lugar seguro
Afilar con cuidado de no cortarse
Cuchillas
Uso correcto:
v Visualizacién del siguiente video:
Titulo: Cémo hacer una cuchilla para corte de cuero
Canal: Pale ingenieria del cuero (You tube)
Autor: Pale ingenieria del cuero
Fecha de publicacién: 31 de octubre de 2018
Link: https://www.youtube.com/watch?v=f091iQhFk4qg
Despitador:

Uso correcto:
Retirar el protector cuando se utilice
Ingresar una de las puntas y cortar para afuera, evitar que sea para arribar

\
I para lastimar los ojos

m Colocar la funda cuando se termina de utilizar
% Cuando se va a desechar, cubrirlo bien para evitar cortaduras en quienes

Desbastadora:

Uso correcto:

Visualizacién del siguiente video:

e Titulo: MAQUINA DEBASTADORA ¢, Como afliar y calibrar maquina para trabajar
el cuero?

Canal: tutoriales de cuero (You tube)

Autor: tutoriales de cuero

Fecha de publicacién:

Link: https://www.youtube.com/watch?v=wrEe A8XhAE
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https://www.youtube.com/watch?v=22WQqgClVeE
https://www.youtube.com/watch?v=fo91iQhFk4g
https://www.youtube.com/watch?v=wrEe_A8XhAE

Continuacién del apéndice 2.

Perforadores:

Uso correcto:

Colocar el filo siempre hacia la pieza

Martillar con la fuerza necesaria sin golpearse los dedos
Limpiar después de utilizarlo

Aplicador de pegamento

Accosorios Uso correcto:

Rellenarlo cuando sea necesario

Utilizar la medida adecuada de acuerdo al area a aplicar
Limpiar la superficie para evitar que se quede pegada

Martillo
Visualizacién del siguiente video:
. Titulo: ¢ Coémo usar el martillo sin lastimarse?
. Canal: nos cogi6 la noche Cosmovisién (You tube)
. Autor: nos cogio la noche Cosmovisién
. Fecha de publicacién: 24 de agosto de 2015
) Link: https://www.youtube.com/watch?v=Q5IS9H-7UYs
Encendedor
ANe
\ 7 Uso correcto:

Utilizarlo solo cuando sea necesario
No jugar con el fuego
No utilizar con materiales altamente inflamables

FINALIZACION:
Resolucién de dudas

Capacitacién sobre materiales y herramientas de trabajo en el area

de control de calidad y empaque

Version: 1
v Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de agosto 2021
Capacitaciéon num. 6.4 del | Cédigo: PC/C6.4
EXIMPORT programa 2021

Requerido por: Revisado por: Aprobado por:

Tema a desarrollar Materiales y herramientas de trabajo
Nombre del facilitador

Fecha de inicio | | Hora de inicio: |
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Continuacién del apéndice 2.

Fecha fin: | | Hora fin:

Area a capacitar: Control de Calidad y Empaque

Objetivos de la capacitacién

General:
Determinar el uso correcto de los materiales de trabajo

Especificos:
e |dentificar los materiales de trabajo

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario

1 Cafionera Proyeccién de videos vy
presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacion

Desarrollo de la capacitaciéon

INTRODUCCION:

Qué son las herramientas o instrumentos de trabajo
Segun el Diccionario de la lengua espafiola, un instrumento es un objeto fabricado,
relativamente sencillo, con el que se puede realizar una actividad.

Si se traslada esta definicion al ambito laboral, se podra concluir validamente que los
instrumentos de trabajo son un conjunto de Utiles, herramientas y equipo seleccionados de
manera adecuada para el desempefio de las labores en el centro de trabajo.

DESARROLLO:

Visualizacién del siguiente video:

e Titulo: HERRAMIENTAS MANUALES,USO ADECUADO
Canal: Fabio zapata (You tube)

Autor: Fabio Zapata

Fecha de publicacién: 7 de enero de 2019

Link: https://www.youtube.com/watch?v=22WQqgCIVeE

Herramientas utilizadas dentro del area:

Despitador:

Uso correcto:
Retirar el protector cuando se utilice.
Ingresar una de las puntas y cortar para afuera, evitar que sea para
arribar para no lastimar los ojos.
Colocar la funda cuando se termina de utilizar el encendedor
Cuando se va a desechar, cubrirlo bien para evitar cortaduras a
quienes lo usan. \“;
\
\
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https://www.youtube.com/watch?v=22WQqgClVeE

Continuacién del apéndice 2.

Uso correcto:

Utilizar solo cuando necesario

No jugar con el juego

No utilizar con materiales altamente inflamables

Rollo tape

- Utilizar las cantidades adecuadas

FINALIZACION:
Resolucién de dudas

Se recomienda capacitar 1 vez al afio y actualizar la informacién segun

sea requerido.

Uso correcto de la maquinaria

Algunas areas utilizan maquinaria para sus procesos, por lo que el uso
correcto de esta determina la calidad con la que se realiza el trabajo, por lo cual

es importante adiestrar al personal para su correcto uso.

Capacitaciéon sobre uso correcto de la maquinaria en produccion

Version: 1
N Eximport de Guatemala S. A. | Fecha: 23 de agosto 2021
A Capacitacion num. 7.1 del | Cddigo: PC/C7.1
EXIMPORT programa 2021
Requerido por: | Revisado por: Aprobado por:
Tema a desarrollar Uso correcto de la maquinaria

Nombre del facilitador

Fecha de inicio Hora de inicio:
Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Produccion
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Objetivos de la capacitacion

General:
Determinar el uso correcto de la maquinaria
Especificos:
e Disminuir las fallas en maquinaria por mala manipulacion
e Enfocarse en el buen uso de la maquinaria

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario
1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion
1 Computadora Desarrollo de la presentacion

Desarrollo de la capacitacién

INTRODUCCION:

Uso correcto de la maquinaria: con el fin de cumplir con las 6rdenes de produccion
algunos estan autorizados a trabajar con maquinas. Un buen trabajador se enorgullece de su
maquinay la trata con respeto, sabe que si la trata bien lograra un producto de calidad, pero si
le quita el resguardo y la toma con actitud de despreocupacion la maquina se venga con fallas
inesperadas. Todo trabajador sabe que si utiliza una maquina para la cual no esté calificado y
autorizado puede contar con problemas.

Como tratar una maquina con seguridad:
1. Siempre utilizar ropa que no pueda quedar atrapada en la maquinaria, especialmente en las
partes que se mueven. Evitar la ropa con manga larga, corbata, relojes y joyas sueltas. Verificar
si la maquina necesita guantes para manipularse, de lo contrario evitarlos, ya que disminuyen
la capacidad de las manos y pueden generar accidentes.
2. Cuando no se esté utilizando, siempre es importante dejar la maquina con seguro para evitar
accidentes.
3. Al encender siempre esperar el tiempo de inicio correcto de arranque necesario y al apagar
verificar que queden todos los interruptores apagados y colocar el seguro si cuenta con él.
4.Si me siento enfermo para utilizar la maquina o sufri de una lesion, informar al ingresar a las
labores para evitar agravar las enfermedades y provocar accidentes.
5.Antes de encender la maquina, verificar siempre que tenga todas las piezas en su lugar y
gue no tenga ninguna falla visual. Si se encuentra algo extrafio informar inmediatamente.
6.No hay que tratar de hacer ningun arreglo en la maquina y hay que informar lo que esta
sucediendo para que la persona competente la repare.

DESARROLLO:

Maquina plana

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: Uso correcto de la maquina industrial

Canal: Adriana Alejandra Andrade Chirino (You tube)
Autor: Adriana Alejandra Andrade Chirino

Fecha de publicacién: 29 de enero de 2014

Link: https://www.youtube.com/watch?v=MrP2MSI5KnE

Maguina desbastadora
Visualizacion del siguiente video:
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e Titulo: MAQUINA DEBASTADORA ¢Como afilar y calibrar maquina para
trabajar el cuero?

Canal: tutoriales de cuero (You tube)

Autor: tutoriales de cuero

Fecha de publicacién: 18 de agosto de 2018

Link: https://www.youtube.com/watch?v=wrEe A8XhAE&t=1s

Maquina quemadora

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: grabado de piel con troquel en caliente

Canal: Troquelandia (You tube)

Autor: Troquelandia

Fecha de publicacién: 27 de octubre de 2011
Link:https://www.youtube.com/watch?v=v3CqCWICiaY&list=PL4INmSh-
ITSn1JtruZw5ulJleYp5U5bnC

Maquina de poste
e Visualizacién del siguiente video:
e Titulo: PROCESO DE COSTURA MAQUINAS DE POSTE O COLUMNA
e Canal: Capacitaciones en calzado Luis F Ruiz (You tube)
e Autor: Luis F Ruiz
Fecha de publicacién: 27 de abril de 2015
Link: https://www.youtube.com/watch?v=aNQs2JhvYvg

FINALIZACION:

Consejos para usar maquinaria industrial fundamentales
1.- Mantenerse alerta

Puede que parezca una obviedad, pero permanecer siempre alerta, sin ceder a
distracciones ni despistes, es el mejor modo de evitar todo tipo de accidentes, Y por eso este
es el primero de los consejos para usar maquinaria industrial de todas las listas.El estado de
alerta no se refiere Unicamente a la maquinaria que se esta manejando en cada momento. Se
trata de una alerta general que abarca todo el recinto de trabajo. El simple hecho de recorrer
el recinto de trabajo puede ponernos en riesgo. Y es que, por lo general, cada trabajador
conoce su maquina, pero no es experto en todas las demas. De ahi que toda precaucién sea
poca. Mientras el operario se encuentre en una zona de trabajo debe evitar pensar en otras
cosas.

2.- Conoce tu entorno laboral

Es una obligacion que se cumple en todos los colaboradores la de conocer la
maguinaria con la que trabajan. Conocer al menos el funcionamiento bésico y los riesgos del
resto de maquinas es el segundo de nuestros consejos para usar maquinaria industrial. Lo
minimo que se debe saber de cada maquina es para qué sirve y qué direccion lleva. Asi se
evitaran accidentes.

3.- Acércate a la maquina desde el punto correcto
Los colaboradores deben permanecer siempre alerta, por eso no estaran pendientes
de los movimientos de otros compafieros.

293


https://www.youtube.com/watch?v=wrEe_A8XhAE&t=1s
https://www.youtube.com/watch?v=v3CqCWlCiaY&list=PL4INmSh-ITSn1JtruZw5u1JleYp5U5bnC
https://www.youtube.com/watch?v=v3CqCWlCiaY&list=PL4INmSh-ITSn1JtruZw5u1JleYp5U5bnC
https://www.youtube.com/watch?v=aNQs2JhvYvg

Continuacién del apéndice 2.

Es obligacion de la persona que se va a acercar a la maquina hacerlo desde un angulo
en el que el colaborador pueda verla. Los puntos ciegos deben estar identificados. Entre otras
cosas porque pueden ser fuente de multiples accidentes. En cualquier caso, debe seguirse la
maxima de no interrumpir a una persona que esta manejando maquinaria. Un despiste puede
provocar dafios mas o menos graves a él mismo o a terceros.

4.- Un profesional para cada maquina
Los colaboradores se especializan en una maquina concreta y llegan a conocerla a la
perfeccion. No es buena idea hacer que un colaborador cualificado pase a manejar una
magquina diferente. Aunque sea similar, las pocas diferencias que haya entre una y otra
pueden establecer la frontera entre trabajar con seguridad o sin ella.

Capacitacién sobre uso correcto de la maquinaria en Corte/Troquel

N/ Version: 1
Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de
AR Capacitacion num. 7.2 del programa 2021 agosto 2021
EXIMEORT Coadigo: PC/C7.2
Requerido por: Revisado por: | Aprobado por:
Tema a desarrollar Uso correcto de la maquinaria

Nombre del facilitador

Fecha de inicio Hora de inicio:
Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Cort /Troquel

Objetivos de la capacitacién

General:
Determinar el uso correcto de la maquinaria

Especificos:
e Disminuir las fallas en maquinaria por mala manipulacion
o Enfocarse en el buen uso de la maquinaria

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario

1 Carfionera Proyeccién de videos vy
presentacion

1 Computadora Desarrollo de la
presentacion

Desarrollo de la capacitacién

INTRODUCCION:

Uso correcto de la maquinaria:

Con el fin de cumplir con las érdenes de produccién algunos estan autorizados a
trabajar con maquinas. Un buen trabajador se enorgullece de su maquinay la trata con respeto,
sabe que si la trata bien logrard un producto de calidad, pero si le quita el resguardo y la toma
con actitud de despreocupacion, la maquina se venga con fallas inesperadas.
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Todo trabajador sabe que si utiliza una maquina para la cual no esta calificado y
autorizado puede contar con problemas.

Como tratar una maquina con seguridad:
1.Siempre utilizar ropa que no pueda quedar atrapada en la maquinaria, especialmente en las
partes que se mueven. Evitar la ropa con manga larga, corbata, relojes y joyas sueltas. Verificar
si la maquina necesita guantes para manipularse, de lo contrario evitarlos, ya que disminuyen
la capacidad de las manos y pueden generar accidentes.
2.Cuando no se esté utilizando, siempre es importante dejar la maquina con seguro para evitar
accidentes.
3.Al encender siempre esperar el tiempo de inicio correcto de arranque necesario y al apagar
verificar que queden todos los interruptores apagados y colocar el seguro si cuenta con él.
4.Si me siento enfermo para utilizar la maquina o sufri de una lesion, informar al ingresar a las
labores para evitar agravar las enfermedades y provocar accidentes.
5.Antes de encender la maquina, verificar siempre que tenga todas las piezas en su lugar y
gue no tenga ninguna falla visual. Si se encuentra algo extrafio informar inmediatamente.
6.No hay que tratar de hacer ningln arreglo en la maquina y hay que informar lo que esta
sucediendo para que la persona competente la repare.

DESARROLLO:

Troqueles:

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: M&quina troqueladora o suajadora

Canal: PALE INGENIERIA DEL CUERO (You tube)
Autor: PALE INGENIERIA DEL CUERO

Fecha de publicacién: 7 de marzo de 2017

Link: https://www.youtube.com/watch?v=ycbsE2p5HHS

FINALIZACION:

Consejos para usar maquinaria industrial fundamentales
1.- Mantenerse alerta
Puede que parezca una obviedad, pero permanecer siempre alerta, sin ceder a distracciones
ni despistes, es el mejor modo de evitar todo tipo de accidentes, Y por eso este es el primero
de los consejos para usar maquinaria industrial de todas las listas.

El estado de alerta no se refiere Unicamente a la maquinaria que se esta manejando en cada
momento. Se trata de una alerta general que abarca todo el recinto de trabajo. El simple hecho
de recorrer el recinto de trabajo puede ponernos en riesgo. Y es que, por lo general, cada
trabajador conoce su maquina, pero no es experto en todas las deméas. De ahi que toda
precaucion sea poca. Mientras el operario se encuentre en una zona de trabajo debe evitar
pensar en otras cosas.

2.- Conoce tu entorno laboral

Es una obligacion que se cumple en todos los colaboradores la de conocer la maquinaria con
la que trabajan. Conocer al menos el funcionamiento basico y los riesgos del resto de maquinas
es el segundo de nuestros consejos para usar maquinaria industrial. Lo minimo que se debe
saber de cada maquina es para qué sirve y qué direccion lleva. Asi se evitaran accidentes.
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3.- Acércate a la maquina desde el punto correcto

Los colaboradores deben permanecer siempre alerta, por eso no estaran pendientes de los
movimientos de otros compafieros. Es obligacién de la persona que se va a acercar a la
maquina hacerlo desde un angulo en el que el colaborador pueda verla. Los puntos ciegos
deben estar identificados. Entre otras cosas porque pueden ser fuente de multiples accidentes.
En cualquier caso, debe seguirse la maxima de no interrumpir a una persona que esta
manejando maquinaria. Un despiste puede provocar dafios mas o menos graves a él mismo o
a terceros.

4.- Un profesional para cada maquina

Los colaboradores se especializan en una maquina concreta y llegan a conocerla a la
perfeccion. No es buena idea hacer que un colaborador cualificado pase a manejar una
magquina diferente. Aunque sea similar, las pocas diferencias que haya entre unay otra pueden
establecer la frontera entre trabajar con seguridad o sin ella.

Se recomienda capacitar 2 veces al afio y complementar con talleres de

mantenimiento.

Introduccion a la calidad

Para cumplir con el Sistema de Gestion de Calidad es necesario que el

personal entienda conceptos basicos de calidad.

Capacitacién sobre introduccién ala calidad

N/ Version: 1
Eximport de Guatemala S. A. Fecha: 23 de agosto 2021
et Capacitacion num. 8 del | Codigo: PC/C8
programa 2021
Requerido por: Revisado por: Aprobado por:
Tema a desarrollar | Introduccién a la calidad
Nombre del
facilitador
Fecha de inicio Hora de inicio:
Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Suministros, Corte/Troquel, Produccién, Productos Nuevos, Control
de Calidad, Empagque, Administracion

Objetivos de la capacitacién
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General:
Introduccién de conceptos para entender el sistema de gestion de calidad

Especificos:
e Visualizar la calidad a grandes rasgos

Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario
1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion
1 Computadora Desarrollo de la presentacion

Desarrollo de la capacitacion

INTRODUCCION:
Visualizacién del siguiente video:
Titulo: ¢ Qué es la calidad?
Canal: EBC Academia (You tube)
Autor: EBC Academia
Fecha de publicacién: 24 de noviembre de 2014
Link: https://www.youtube.com/watch?v=nJ009ixaK5Q

DESARROLLO:
Visualizacion del siguiente video:
e Titulo: Introduccion de la Norma ISO 9001:2015
Canal: ISOGESTION (You tube)
Autor: ISOGESTION
Fecha de publicacién: 3 de julio de 2020
Link: https://www.youtube.com/watch?v=fzTV-Ebk5Cqg

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: Hecho a mano en Alemania | Hecho en Alemania
Canal: DW Espafiol (You tube)

Autor: DW Espafiol

Fecha de publicacién: 16 de octubre de 2014

Link: https://www.youtube.com/watch?v=_ ptB40CPZBg

Visualizacién del siguiente video:

Titulo: Capra Leather

Canal: Capra Leather (You tube)

Autor: Capra Leather

Link: https://www.youtube.com/channel/UC TWagmzgjDANw2dY3Ezo53w

¢, Qué es el control de calidad?

Un control de calidad es una inspeccion al que sometemos un producto o servicio para
determinar si cumple unos estandares previamente fijados por la organizacién. Esos
estandares estan basados en atributos y variables del producto o servicio.

Los atributos son cualidades que tienen los productos y servicios, como: color, una
muesca realizada en el producto, una leyenda-casilla-sello, un componente insertado en una
pieza.

Para un servicio un atributo puede ser: cumplimiento de un plazo, disponibilidad de
acceso a alguna informacién, rapidez en la asistencia a una averia, entre otros.
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Las variables son las cuantificaciones de las cualidades que tienen los productos y
servicios, tales como: el pantone de un color, el tamafio de la muesca realizada en el producto,
el contenido de la leyenda, el tamafio de la casilla o del sello en un impreso, el tamafio del
componente insertado en la pieza.

Para un servicio las variables podrian ser: niumero de dias para el cumplimiento del
plazo establecido, nimero de dias en que esta accesible la informacion, horas hasta acudir a
la averia, entre otros.

Como ves, todo producto o servicio tiene una serie de estandares que marcan la
calidad del mismo.

¢ Por qué establecer un control de calidad?
Entre los muchos beneficios que tiene el establecer un control de calidad destacaria
los siguientes:

e Buena imagen de la organizacién al mantener un estandar del producto o servicio que
entregas al mercado.

e Confianza del cliente hacia el producto o servicio.

e Ahorro de costes para la organizacién en devoluciones, quejas y reclamaciones.

e Conducir a la especializacion y a la mejora continua.

¢ Qué tipo de control utilizamos en Eximport?

El control por atributos, ya que se inspecciona que un producto tiene una determinada
cualidad (un color, un acabado, un sello, un componente insertado en una pieza y que resistan
las costuras).

Requisitos minimos del control de calidad

1. Prueba del olor: puede sorprender, pero la prueba del olor es muy util durante una
inspeccion de bolsas de cuero.
2. Prueba de funcionamiento: el objetivo es verificar si el producto funciona de verdad. En

el caso de una bolsa de cuero, el inspector lleva la bolsa y utiliza su sistema de cierre como si
fuese un consumidor.

3. Resistencia al color del cuero: observar detenidamente el color que tenga una
integracion total al color de la pieza, identificar rayones excesivos, lo cual representa un
problema para el consumidor.

4, Resistencia de las costuras: se enfoca sobre la costura estética, evitando hilos sueltos,
proyectar que el producto no se vaya a descoser con facilidad.
5. Prueba del peso: segun el modelo y la funcién del producto, se utiliza una pesa para

gue todos los productos lleven un mismo peso.

¢,Cudl es mi actitud frente a un producto hide & drink?
e Buena actitud ante el trabajo.

Capacidad de andlisis

Proactividad

Buena comunicacion

Capacidad para trabajar en equipo
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FINALIZACION:

Oportunidades de mejora
Fotos de clientes

Resistencia de las costuras

Resistencia de las costuras y funcionamiento

=Y

y
Cuidados en la inspeccién de productos de nuestra marca Santa Playa

1.El material es reciclado, por lo cual no es viable hacer las mismas pruebas
con el material en cuero.

2.Mantener las manos limpias cuando se realice la inspeccion del producto
tomando en cuenta que es mas delicado.

3.Las pruebas de resistencia deben de realizarse de forma cuidadosa.

4.Asi como las pruebas de funcionamiento.

5.Siempre ponerse en lugar de los clientes para que el producto que reciban tenga los cuidados
necesarios para que puedan continuar adquiriendo productos de Santa Playa y nuestras
marcas.

Visualizacién del siguiente video:
Titulo: Actitud positiva en el trabajo y en la vida. Efecto ACTITUD!
Canal: Mr Kenningar (You tube)
Autor: Mr Kenningar
Fecha de publicacién: 15 de diciembre de 2017
Link: https://www.youtube.com/watch?v=CaHNWffKNEY

Se recomienda capacitar 2 veces al afio y actualizar la informacion segun

se creen nuevas necesidades.
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Sismos e incendios

Es necesario conocer el comportamiento ante un sismo o incendio, por lo

que el plan brinda un espacio para este tema.

Capacitacion sobre sismos e incendios

N/

EXIMPORT

Eximport de Guatemala S. A.
Capacitacion num. 9 del programa 2021

Version: 1
Fecha: 23 de agosto 2021
Cadigo: PC/C9

Requerido por:

Revisado por:

Aprobado por:

Tema a desarrollar

Sismos e incendios

Nombre del
facilitador

Fecha de inicio

Hora de inicio:

Fecha fin: Hora fin:
Area a capacitar: Suministros,  Corte/Troquel,  Produccion,
Productos Nuevos, Control de Calidad,

Empaque, Administracion

Objetivos de la capacitacion
General:
Conocer sobre sismos e incendios
Especificos:
o Entender la manera de actuar ante sismos e incendios en el lugar de trabajo
Recursos a utilizar

Cantidad Recurso Comentario

1 Cafionera Proyeccién de videos y presentacion

1 Computadora Desarrollo de la presentacion

15 Carteles de | Para marcar las rutas de evacuacion y
sefializacion sefializar las areas de riesgo

Desarrollo de la capacitacion
INTRODUCCION

¢,Qué es un sismo?

Un sismo es el movimiento brusco de la Tierra causado por la liberacién de energia
acumulada durante un largo tiempo. Habitualmente estos movimientos son lentos e
imperceptibles, pero en algunos el desplazamiento libera una gran cantidad de energia, cuando
una de las placas se mueve bruscamente contra la otra, rompiéndola y originando el terremoto.

Los sismos y terremotos podrian originarse, también por la activaciéon de fallas
sismicas y la erupcion de los volcanes.

¢,Qué es un incendio estructural?
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Es un fendmeno que se presenta cuando uno o varios materiales inflamables son
consumidos en forma incontrolada por el fuego, generando pérdidas en vidas y bienes. Para
gue se produzca fuego es necesario que existan tres elementos: material combustible, oxigeno
y una fuente de calor.

DESARROLLO

Visualizacién del siguiente video:
e Titulo: RECOMENDACIONES GENERALES EN CASO DE UN SISMO E
INCENDIO

e Canal: Land Group (You tube)

e Autor: Land Group

e Fecha de publicacion: 11 de febrero de 2015

e Link: https://www.youtube.com/watch?v=CaHNWffKNEY
Sismos

Escala de Richter
Representa la energia sismica liberada y se basa en el registro sismogréfico. Es una
escala que crece en forma potencial o semilogaritmica, de manera que cada punto de aumento

uede significar un aumento de energia diez 0 mas veces mayor.
Magnitud Efectos
Menos de 3.5 Generalmente no se siente, pero es registrado.
35-54 A menudo se siente, pero sélo causa dafios menores.
55-6.0 Ocasiona dafios ligeros a edificios.
6.1-6.9 Puede ocasionar dafios severos en areas muy pobladas.
7.0-7.9 Terremoto mayor. Causa graves dafos.
8 0 mayor Gran terremoto. Destruccion total a comunidades cercanas.

Respondamos a tiempo

Mantengamos la calma.

Ubiquémonos en zonas seguras previamente identificadas y, dentro de los edificios
debajo del marco de una puerta o busquemos refugio debajo de una mesa o escritorio bien
fuertes.

Mantengamonos alejados de ventanas, espejos y articulos de vidrio que puedan
guebrarse.

No nos apoyemos en paredes.

Retirémonos de estufas, braseros, cafeteras, radiadores o cualquier utensilio caliente.

Si nos encontramos dentro de un edificio, no utilicemos los elevadores ni las escaleras
durante el sismo.

Si nos encontramos dentro de un vehiculo, manejemos serenamente hacia un lugar
gue quede lejos de puentes o vias y estacionémoslo en un sitio fuera de peligro, lejos de postes
del servicio eléctrico.

En lugares publicos y llenos de gente (cine, teatro, estadio, salon de clases) no
gritemos, no corramos, no empujemos, salgamos serenamente.
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Si existe dificultad para salir, permanezcamos en el asiento, colocando los brazos
sobre la cabeza y bajandola hacia las rodillas.

Permanezcamos en un lugar seguro y estemos atentos al informe oficial de la CNE
donde indique que todo ha vuelto a la normalidad

Después:

En caso de haber quedado atrapado, conservemos la calma y tratemos de
comunicarnos al exterior haciendo ruido con un objeto.

Busquemos heridos y personas atrapadas.

No utilicemos los elevadores y seamos cautelosos con las escaleras; podrian haberse
dafiado con los sismos.

Realicemos una cuidadosa revision de los dafios; si son graves, no haga uso del
inmueble.

No encendamos fdsforos, velas, aparatos de flama abierta o eléctricos, hasta
asegurarse de que no haya fugas de gas ni problemas en la instalacién eléctrica.

No consumamos alimentos y bebidas que hayan estado en contacto con vidrios rotos,
escombros, polvo o algin contaminante.

Encendamos el radio para mantenernos informados. Atendamos las indicaciones de la
CNE que se transmiten a través de los medios de comunicacion.

Incendios
Fases de incendios estructurales

Fase incipiente. El oxigeno aun no se ha consumido, por lo que el fuego progresa
produciendo vapor de agua (H20), diéxido de carbono (CO2), algo de mondéxido de carbono
(CO) y pequefias cantidades de diéxido de azufre (SO2) y otros gases.

Fase de libre combustién. Durante esta fase los gases calientes se expanden hasta el
techo, forzando al aire frio, rico en oxigeno, hacia niveles inferiores, y por tanto, empujandolo
hacia las llamas. De esta manera, se facilita la combustién de los materiales presentes en el
recinto y que siga elevandose la temperatura del lugar.

Fase latente. En esta tercera fase la llama puede dejar de existir, debido a la ausencia
del oxigeno necesario para que se produzca la combustion con llamas. De manera que el
incendio se reduce a ascuas incandescentes. Sin embargo, la temperatura es muy alta y el
recinto se llena de humo denso y gases muy calientes que se ven forzados a salir al exterior
por el aumento de la presion en el interior. En estas condiciones se producird mondxido de
carbono (CO), metano (CH4) e incluso hidrégeno (H2), gases todos inflamables y susceptibles
de explotar. En estas condiciones una entrada de aire fresco provocara el backdraft llamado
también explosién de gases de humo con efecto reverso.

Respondamos a tiempo

Tomemos medidas para controlar el incendio usando sabanas, cobijas, tierra o agua.

Preparémonos para una posible evacuacion.

Ayudemos a los nifios, personas adultas mayores, personas con discapacidad y
enfermos que estén con nosotros.

Sigamos las indicaciones del personal encargado de hacer la evacuacion.

No busquemos refugio en lugares donde podamos quedar atrapados, busquemos
siempre salidas.
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Si no podemos salir rapidamente, protejamonos la cara y las vias respiratorias con
pedazos de tela mojada y también mojemos la ropa. Si nos encontramos atrapado en un piso
alto, colguemos o saquemos algun articulo para llamar la atencion.

Si la casa esta llena de humo, agachémonos y busquemos una salida.

Antes de abrir una puerta, debemos palparla con el dorso de la mano. Si esta caliente,
no la abramos y busquemos otro camino.

Aunque la puerta no esté caliente, abramosla con mucho cuidado, con el hombro
contra la puerta y empujandola lentamente. Si al hacerlo entra humo y calor, cerrémosla
inmediatamente y busquemos otro camino.

FINALIZACION:

Todo el equipo de trabajadores identificara sus rutas de evacuacién y colocara los
carteles donde se les indique.

Se recomienda capacitar una vez al afio y actualizar segun las nuevas

necesidades anualmente.
Cronograma de actividades
El plan cuenta con un cronograma para que los facilitadores puedan
preparar con tiempo sus temas para contribuir al mejoramiento de los
conocimientos y habilidades de los colaboradores. El plan tiene contemplado las

fechas de agosto a diciembre 2021.

Cronograma de actividades para plan de capacitacion

NUum. | Tema - 2021 - —
Agosto Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Comunicacion asertiva Suministros
Corte/Troquel
27:

Produccién 2 grupos
Control de Calidad
Empaque
Administracion
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Trabajo en equipo parte 1y 2 Suministros
Corte/Troquel
Produccion 2
grupos
2 Control de Calidad
Empaque
Administracion
Organizacion en el area de Suministros
trabajo Corte/Troquel
Produccién 2
grupos
3 Control de Calidad
Empaque
Administracion
Materias primas Suministros
Corte/Troquel
Produccién 2
grupos
4 Control de Calidad
Empaque
Administracion
Identificacion de pieles Suministros
Corte/Troquel
Produccién 2
5 grupos
Control de Calidad
Empaque
Administracion
Materiales y herramientas de Suministros
trabajo Corte/Troquel
Produccion 2
grupos
6 Control de Calidad
Empaque
Administracion

304




Continuacién del apéndice 2.

Uso correcto de la maquinaria

Corte/Troquel

Control de Calidad

Empaque

Introduccién a la Suministros
calidad Corte/Troquel

Sismos e incendios

Corte / troquel

Empaque

Evaluacion de la capacitacion

Cada facilitador al inicio y finalizacion de las capacitaciones invita a los
colaboradores a preguntar y discutir sobre el tema en desarrollo. Algunas
capacitaciones cuentan con dinamicas relacionadas con los temas para que
todos participen y reciban de mejor manera el conocimiento aprendido.

Al finalizar la capacitacion se presenta un formato al trabajador para

evaluar el desempefio del facilitador y expresar el conocimiento aprendido.
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Evaluacion de la capacitacion

' Eximport de Guatemala S. A.
7\ Capacitacion nim. 9 del programa 2021

EXIMPORT

Version: 1
Fecha: 23 de agosto 2021
Cédigo: PC/C9

Evaluacion capacitacion

Tema de la capacitacion:
Nombre del facilitador:
Area a la que pertenece:
Sexo:

Edad:

Grado académico:
Fecha:

Por favor marque con una X las respuestas que mejor refleje su opinion:

OBJETIVOS Y CONTENIDOS DE LA CAPACITACION SI NO

¢ Los objetivos de la capacitacion fueron presentados al inicio de

la misma y estuvieron definidos en forma clara y concreta?

de capacitacion?

¢ Los objetivos de la capacitacién respondieron a las necesidades

sus funciones?

¢Los nuevos aprendizajes les son (tiles para desempefiar mejor

¢En la capacitacion ha obtenido nuevos

aprendizajes?

conocimientos y

METODOLOGIA Y LOGISTICA DE LA
CAPACITACION

EXCELENTE

BUENO | REGULAR | MALO

¢ Coémo califica usted la forma como se realizé

la capacitacién?

La duracion de la capacitacién, ¢ha sido
adecuada y se ha ajustado a los contenidos y

objetivos de la misma?

¢Cémo fue material didactico utilizado en la

capacitaciéon?

,Colmo se sinti6 en el desarrollo de la

capacitaciéon?
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DESEMPENO DE LOS CAPACITADORES EXCELENTE | BUENO | REGULAR | MALO

¢, Cémo fue el dominio del tema por parte del

capacitador?

.Cémo fue la comunicacion entre los

capacitadores y los capacitados?

El capacitador, ¢ha expuesto los temas con
claridad, respondiendo adecuadamente a las

inquietudes planteadas?

Cémo fue la motivacion del capacitador para

la participacion de los capacitados?

MOBILIARIO Y EQUIPO EXCELENTE | BUENO | REGULAR | MALO

El mobiliario y equipo utilizado era el adecuado

¢Como fue la distribucion de las sillas y
elementos didacticos para propiciar un

ambiente de aprendizaje adecuado?
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ANEXO

Anexo 1.

Tabla de cumplimiento de la Norma ISO 9001:2015

DIAGNOSTICO INICIAL
ISO 9001 2015

VERSION:001
FECHA:
19/ABRIL/2021

ITEM

REQUISITOS

A |[B|C|D

5 131110

Observacion

2. REFERENCIAS NORMATIVAS

Los documentos tienen normas para
consultas indispensables

Existen pocos
documentos sin
referencia normativas

3.TERMINOS Y DEFINICIONES

La organizaciébn emplea los términos y
definiciones en la Norma ISO 9001 de
2015

Los colaboradores no
conocen los términos

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

4.1 COMPRENSION DE LA
ORGANIZACION Y DE SU CONTEXTO

La organizacibn  determina  las
cuestiones internas y externas que son
pertinentes para su propdsito y su
direccion estratégica y que afectan a su
capacidad para lograr los resultados
previos de su sistema de gestién de
calidad.

La organizacién realiza seguimiento y
revision a la informacion sobre estas
cuestiones externas e internas.

No se han analizado
las cuestiones
internas o externas

4.2 COMPRENSION DE LAS
NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE
LAS PARTES INTERESADAS

La organizacion determina las partes
interesadas que influyen sobre su
Sistema de Gestibn de Calidad y
reconoce los requisitos de los mismos.

Realiza seguimiento a la revision de la
informacion  sobre  estas  partes
interesadas y sus requisitos pertinentes.

No se han determi-
nado las partes
interesadas
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4.3 DETERMINACION DE ALCANCE
DEL SISTEMA DE GESTION

La organizacion determina los limites y
aplicabilidad del Sistema de Gestion de
Calidad estableciendo su alcance.

En las diferentes
areas se aplican
procesos de calidad

La organizacibn mantiene informacion
documentada sobre el alcance de su
Sistema de Gestion de Calidad y, a su
vez, esta disponible.

Dentro del alcance del Sistema de
Gestién de Calidad establecido por la
organizacién se incluyen: los tipos de
productos y servicios cubiertos y
proporciona una justificacion para los
requisitos que la organizacion decida no
implementar.

No se cuenta con un
documento que
registre los procesos
actuales de calidad

4.4 SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD Y SUS PROCESOS

10

4.4.1 La organizacion implementa,
mantiene y mejora continuamente el
Sistema de Gestion de Calidad,
incluyendo los procesos necesarios y
sus interacciones de acuerdo con los
requisitos de esta norma

11

Determina los procesos necesarios para
el Sistema de Gestion de Calidad y su
aplicacion a través de la organizacion

Se cuenta con un

sistema de
revisiones, pero no se
busca mejorar

continuamente

12

Determina las entradas requeridas y
salidas esperadas de sus procesos.

No se cuenta con
mapa de procesos

13

Determina la secuencia de interaccion
de los procesos

14

Determina y aplica los criterios y los
métodos (incluyendo el seguimiento, las
mediciones y los indicadores del
desempefio relacionados) necesarios
para asegurarse de la operacion eficaz y
control de sus procesos

No se han
establecidos criterios
de medicion

15

Determina los recursos necesarios para
SuUs procesos y se asegura de su
disponibilidad

En algunos procesos
se dispone de los
recursos completos

16

La organizacion asigna las
responsabilidades y autoridades para
cada uno de sus procesos

Aunque se asignan
responsabilidades,
no siempre son
aplicadas
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17

EvalGa sus procesos e implementa cualquier
cambio necesario para asegurarse de que
estos procesos logren los resultados
previstos

No se tiene
informacion sobre los
procesos evaluados

18

Mejora los procesos del Sistema de Gestion
de Calidad

No se busca Ila
mejora de procesos
continuamente ni se
utilizan herramientas
para buscar la mejora

19

4.4.2 La organizacién mantiene informacién
documentada para apoyar la operacién de
Sus procesos

20

Conserva la informaciéon documentada para
tener la confianza de que los procesos se
realizan segun lo planificado

No se tiene
informacion
documentada

5. LIDERAZGO

5.1 Liderazgo y compromiso

5.1.1 Generalidades

21

La alta direccion demuestra liderazgo y
compromiso con respecto al Sistema de
Gestion de Calidad, asumiendo Ia
responsabilidad y obligacibn de rendir
cuentas con relacién a la eficacia

Se han iniciado a
pedir indicadores en
las &reas, pero no se
tiene un compromiso
adecuado

22

Asegurandose de que se establezcan la
politica de la calidad y los objetivos de la
calidad

No se cuenta con un
criterio de calidad
unificado

23

Asegurandose de la integracion de los
requisitos, promoviendo el uso del enfoque a
procesos y el pensamiento basado en
riesgos

Solo se toman en
cuenta riesgos de
materia prima

24

Asegurandose de que los recursos
necesarios para el Sistema de Gestién de
Calidad estén disponibles, comunicando la
importancia de una gestion de la calidad

25

Asegurandose de que el Sistema de Gestion
de Calidad logre los resultados previsto,
comprometiendo, dirigiendo y apoyando a
las personas, para contribuir a la eficacia del
sistema, promoviendo la mejora, apoyando
otros roles pertinentes de la direccién, para
demostrar su liderazgo.

No se cuenta con un
sistema
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5.1.2 Enfoque al cliente

La alta direccion demuestra liderazgo y
compromiso con respecto al enfoque al

X ! . No se han
cliente asegurandose de que se determinen, .
26 ; determinado los
comprendan y cumplan, se consideren los .
. ; riesgos
riesgos y oportunidades que puedan afectar
a la conformidad de los productos y servicios
5.2 POLITICA
5.2.1 Establecimiento de la politica de la
calidad
La alta direccién establece implementar y En . momento
. » : anteriores el sistema
mantiene una politica de la calidad que sea L :
; o de revisién fue visual,
27 |apropiada al propdsito y contexto de la la al
organizacibn 'y apoye su direccidn PEro no sé acopia a
. nivel de crecimiento
estratégica
actual
. : Se han empezado a
Proporciona un marco de referencia para el O
28 . s . establecer objetivos,
establecimiento de los objetivos de la calidad ;
pero no tiene claros
29 Se compromete en cumplir los requisitos
aplicables Se tiene un vago
30 Incluye el compromiso de mejora continua compromiso
del Sistema de Gestion de Calidad
5.2.2 Comunicaciéon de la politica de la
calidad
31 La politica de la calidad esta disponible y
mantiene la informacion documentada
. . . No se cuenta con una
Se comunica, entiende y aplica dentro de la e .
32 N politica de calidad
organizacion .
o , ; establecida
33 Esta disponible para las partes interesadas
pertinentes; segun corresponda
5.3 Roles, responsabilidades y
autoridades en la organizacion
La alta direccion se asegura de que las
34 responsabilidades y autoridades para los
roles pertinentes se asignen, se comuniguen No se han
y se entiendan en toda la organizacion. . o
La alta direccién asigna la responsabilidad identificado
X 9 P . y actividades puntuales
35 autoridad para asegurarse de que el Sistema

de Gestién de Calidad es conforme con los
requisitos de esta Norma Internacional
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36

Se aseguran de que los procesos estén
generando y proporcionando las salidas
previstas

Si no se han
identificado las
salidas de procesos
no se aseguran las
salidos

37

Informan, en particular, a la alta
direccion sobre el desempefo del
Sistema de Gestién de Calidad y sobre
las oportunidades de mejora

No se cuenta con un
sistema

38

Se aseguran de que se promueva el
enfoque al cliente en toda la
organizacién

El cliente es
importante, pero no
se toma como eje
principal

39

Se aseguran de que la integridad del
Sistema de Gestion de la Calidad se
mantenga cuando se planifican e
implementan cambios en él

No se cuenta con un
sistema

6 PLANIFICACION

6.1 ACCIONES PARA ABORDAR
RIESGOS Y OPORTUNIDADES

40

6.1.1 Al planificar el Sistema de Gestion
de Calidad, la organizacién considera
las cuestiones referidas en el apartado
4.1 y los requisitos referidos en el
apartado 4.2 y determinar los riesgos y
oportunidades que sean necesarios
abordar

No se cuenta con un
sistema

41

Se asegura gue el Sistema de Gestion
de Calidad pueda lograr sus resultados
previstos

No se cuenta con un
sistema

42

Aumenta los efectos deseables

Sin evidencia

43

Previene o reduce efectos no deseados

Sin evidencia

44

Logra la mejora

Sin evidencia

45

6.1.2 La organizacion planifica las
acciones para abordar estos riesgos y
oportunidades

Sin evidencia

46

Las acciones tomadas para abordar los
riesgos y oportunidades son
proporcionales al impacto potencial en la
conformidad de los productos y los
servicios

Sin evidencia
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6.2 OBJETIVOS DE LA CALIDAD Y
PLANIFICACION PARA LOGRARLOS

6.2.1 La organizacion establece objetivos de
la calidad para las funciones y niveles

a7 pertinentes y los procesos necesarios para
el sistema de gestion de la calidad
Los objetivos de calidad son coherentes,
medibles, tienen en cuenta los requisitos
48 aplicables, son pertinentes para Ila
. . No se han
conformidad de los productos y servicios, se establecido obietivos
comunican y actualizan como corresponda 0D
— - - — claros en ninguna de
La organizacion mantiene la informacion las areas
49 |documentada sobre los objetivos de la
calidad
6.2.2 Al planificar como lograr sus objetivos
de la calidad, la organizacion determiné qué
50 |vaahacer, qué recursos se necesitan, quién
es el responsable, cuando finaliza, cémo
evaluaran sus resultados.
6.3 PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS
Cuando la organizacion determine la . .
. . : Sin un sistema no se
51 necesidad de cambios en el Sistema de pueden planificar
Gestion de Calidad, estos cambios se ;
! o cambios
llevaran a cabo de manera planificada
52 La organizacién considerara el proposito de Actualmente la
los cambios y las consecuencias potenciales empresa considera
53 La integridad del Sistema de Gestion de que si es necesario
Calidad y la disponibilidad de los recursos un _cz_amb|o, ya que la
54 |La asignacion o reasignacion de revision actual esta
responsabilidades y autoridades. quedando obsoleta
7. APOYO
7.1 RECURSOS
7.1.1 GENERALIDADES
La organizacion determina y proporciona los . |
recursos necesarios para el establecimiento La revision actua
55 ' cuenta con algunos

implementacion, mantenimiento y mejora
continua del Sistema de Gestién de Calidad

recursos
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56

La organizacion considera las capacidades y
limitaciones de recurso internos existentes y lo
gue necesita obtener de los proveedores externos

No se consideran

7.1.2 PERSONAS

57

La organizacion determina, proporciona Yy
mantiene la infraestructura necesaria para la
operacion de sus procesos y lograr la
conformidad de sus productos y servicios

El sistema de
produccién actual es
funcional, pero puede
mejorarse

7.1.4 AMBIENTE PARA LA OPERACION DE
SUS PROCESOS

58

La organizacion determina proporciona Yy
mantiene el ambiente necesario para la operacion
de sus procesos y para lograr la conformidad de
sus productos y servicios

La empresa consider6
el crecimiento y adquirié
mas bodegas para
desarrollar el proceso
productivo en un lugar
mas amplio

7.1.5 RECURSOS DE SEGUIMIENTO Y
MEDICION

7.1.5.1 GENERALIDADES

59

La organizacion determina y proporciona los
recursos necesarios para asegurarse de la
validez y fiabilidad de los resultados cuando se
realiza el seguimiento o la medicion para verificar
la conformidad de los productos y servicios con
los requisitos

60

La organizacién se asegura de que los recursos
proporcionados sean apropiados para el tipo
especifico de actividades de seguimiento y
medicion realizadas y, que esto, se mantiene para
asegurarse de la idoneidad continua para su
propoésito

61

La organizacion conserva la informacion
documentada apropiada como evidencia de los
recursos de seguimiento y medicién son idéneos
para su propésito

No se realizan
verificaciones

7.1.5.2 TRAZABILIDAD DE LAS MEDICIONES

62

La organizacion a los equipos de medicion omite
la calibracion, verificaciébn o ambas a intervalos
especificados o antes de su utilizacion contra
patrones de medicién trazables o patrones de
medicion nacionales o internacionales, cuando no
existen tales patrones se conserva como
informacion documentada la base utilizada para
la calibracién o verificacion

No se realizan
verificaciones
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63

La organizacion identifica los equipos de
medicion para determinar su estado

64

La organizacién se protege contra ajustes
dafio o deterioro que pudieran invalidar el
estado de la calibracion y los posteriores
resultados de la medicion

65

La organizacion determina si la validez de
los resultados de medicién previos se ha
visto afectada de manera adversa cuando el
equipo de medicién se considere no apto
para su proposito previsto y toma las
acciones adecuadas cuando sea necesario

7.1.6 CONOCIMIENTOS DE LA
ORGANIZACION

66

La organizacion determina los
conocimientos necesarios para la operacion
de sus procesos y para lograr la conformidad
de los productos vy servicios, estos
conocimientos se mantienen y se ponen a
disposicion a medida que sean necesarios.

67

La organizaciébn considera, segun las
necesidades y tendencias cambiantes, sus
conocimientos actuales y determina cémo
adquirir o acceder a los conocimientos
adicionales necesarios o las actualizaciones
requeridas

Se tienen procesos,
pero no han sido
verificados 0
documentados

7.2 COMPETENCIA

68

La organizacion determina la competencia
necesaria de las personas que realizan, bajo
su control un trabajo que afecta el
desempenio y eficacia del sistema de gestién
de calidad, se asegura de que las persona
sean competentes basandose en la
educacion formacion o experiencias propias.

Se ha iniciado con el
desarrollo
organizacional para
establecer
parametros de los
requerimientos
minimos para el
personal

69

La organizacion debe asegurarse de cuando
sea aplicable tomar acciones para adquirir la
competencia necesaria y evaluar la eficacia
de las acciones tomadas

No se realizan
capacitaciones 0
inducciones
adecuadas

70

La organizacion conserva la informacion
documentada apropiada como evidencia de
la competencia

No se tiene evidencia
de documentos
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7.3 TOMA DE CONCIENCIA

71

La organizaciébn se asegura de que las
personas que realizan el trabajo bajo el
control de la organizacién tiene conciencia
sobre la politica de calidad los objetivos de
la calidad pertinentes, su contribucion a la
eficacia del Sistema de Gestién de Calidad
incluido los beneficios de una mejora del
desempefio y las implicaciones del
incumpliendo de los requisitos de ese
sistema

Se han adecuados
procesos de calidad,
pero no se ha
verificado su
cumplimiento

7.4 COMUNICACION

72

La organizacion determina las comunicacion
externas e internas pertinentes al Sistema
de Gestiobn de Calidad incluyen: qué
comunicar, cuadndo comunica, cOmo
comunicar, quién comunico

No se establece
comunicacion

7.5 INFORMACION DOCUMENTADA

73

El Sistema de Gestion de Calidad incluye la
informacion documentada requerida por esta
norma internacional y la informacion
documentada que la organizacién determina
como necesaria para la eficacia de este
sistema

Sin  evidencia de
documentos

7.5.2 CREACION Y ACTUALIZACION

74

La organizaciébn se asegura de que la
identificacion descripcion y formato sea
apropiado conforme con los requisitos de
esta norma

Sin  evidencia de
documentos

7.5.3 CONTROL DE LA INFORMACION
DOCUMENTADA

75

7.5.3.1 La organizacion controla la
informacion documentada requerida por el
Sistema de  Gestion de  Calidad
asegurandose de que esté disponible, y sea
idbnea para su uso y este protegida
adecuadamente

76

La organizacion identifica, segun sea
apropiado, la informacion documentada de
origen externo

77

La organizacion conserva como evidencia de
la conformidad informacién documentada y
la protege de modificaciones no
intencionadas

Sin  evidencia de
documentos
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8. OPERACION

8.1 PLANIFICACION Y CONTROL
OPERACIONAL: La organizacion planificar,

Se planificaron algunos
procesos, pero  no

78 . : siempre se
implementa y controla los procesos necesarios ;
. . implementan o]
para cumplir los requisitos
controlan
8.2 REQUISITOS PARA LOS PRODUCTOS Y .
8 N No se han determinado
SERVICIOS: La organizacion tiene los recursos
79 . - 0 recursos, por lo que no
necesarios para lograr la conformidad de h X .
> - ay evidencia
requisitos, productos, servicios
La organizacion controla los cambios .
. . : Se han realizado
80 plan!flcados y revisa Ia; consecuencias no 0 cambios, pero no se han
previstas tomando acciones para mitigar o
¢ ) h verificado
cualquier efecto adverso, segln sea necesario
8.2.1 Cambios en los requisitos para los
81 productos y servicios: La organizacion se No aplica
asegura de que cuando cambien los requisitos la
informacion documentada sea modificada
82 8.3 REQUISITOS PARA LOS PRODUCTOS Y 0
SERVICIOS
8.3.1 La comunicacion de los clientes esta Se atiendan las quejas
basada en incluir: informacién al cliente, pero no se
83 relativa,consultas,retroalimentacion y establecer han establecido
los requisitos especificos para las acciones de acciones de
contingencia cuando sea pertinente contingencia
Si  se tienen los
84 8.3.2 La organizacion tiene los requisitos para requisitos mas no un
ofrecer productos y servicios que se van a dar control de su
cumplimiento
85 La organizacién revisa el contrato o pedido El contrato se revisa 1
previamente sola vez
86 La organizacion conservar la informacién 0 Sin evidencia
documentada
8.3.3 Entradas para el disefio y desarrollo: La
organizacion esta determinando los requisitos
87 esenciales para los tipos especificos de servicios N/A Sin evidencia
al diseflar y desarrollar funcionales y de
desempefio
8.3.4 Controles del disefio y desarrollo: La
organizacion esta aplicando controles al proceso
88 de Q|seno y desarro!lo_ para asegurarse de que se Sin evidencia
definan las revisiones de evaluaciones, N/A

actividades de verificacion y la conservacion de
informaciéon documentada
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8.3.5 Salidas del disefio y desarrollo: La
organizacion se asegurara de que las salidas del

89 disefio y desarrollo cumplan los requisitos de las N/A Sin evidencia
entradas
8.3.6 Cambios del disefio y desarrollo: La
organizacion identifica, revisa y controla los
cambios hechos durante el disefio y desarrollo de
90 los productos y servicios posteriormente en la N/A Sin evidencia
medida necesaria para asegurarse de que no
haya un impacto adverso en la conformidad con
los requisitos
84 CONTROL DE LOS PROCESOS,
91 PRODUCTOS Y SERVICIOS SUMINISTRADOS 0 Sin evidencia
EXTERNAMENTE
8.4.1 La organizacion esta determinando y Se ha hecho la
. A e propuesta de
aplicando criterios para la evaluacion, la ;
92 seleccién, el seguimiento del desempefio y la |mplgmentar KPIS “en
reevaluac’ién las areas, pero no se
han establecido
8.4.2.La organizacibn estd  cumpliendo,
93 regularmente, los _requisi_tos del clien_te y los 0 Sin evidencia
legales reglamentarios aplicables a la eficacia de
los controles
8.4.3 Informacion para los proveedores Si se tiene
94 externos: La organizacién se comunica con el comunicacién con el
proveedor externo proveedor externo
95 8.5. PRODUCCION Y PREVISION DEL
SERVICIO
8.5.1 Control de la produccion y de la La produccién se basa
provision del servicio: La organizacion tiene Unicamente  en la
implementado la producciéon y provision del disponibilidad de
96 servicio bajo condiciones controladas de: la materia prima,
disponibilidad de informacion documentada, el cantidades en la
uso de los recursos de seguimiento, la plataforma de ventay el
infraestructura y el entorno adecuado area de planificacion
8.5.2 Identificacion 'y trazabilidad: La
organizacion tiene la identificacion de las salidas . . .
97 o >° 0 Sin evidencia
cuando la trazabilidad sea un requisito y
conservar la informacion documentada necesaria
8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o Se tienen todos los
proveedores externos: La organizacion cuida la cuidados necesarios
98 propiedad perteneciente a los clientes o a
proveedores externos mientras esté bajo el
control de esté siendo utilizado por la misma
8.5.4 Preservacion: La organizacion preserva las
99 salidas durante la produccion y prestacion del No se tienen requisitos

servicio en la medida necesaria para asegurarse
de la conformidad con los requisitos

claros
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100

8.5.5 Actividades posteriores a la entrega La
organizacion tiene los requisitos para las
actividades posteriores a la entrega asociadas
con los productos y servicios

No se tienen requisitos
claros

101

8.5.6 Control de los cambios La organizacion
revisa y controlar los cambios para la produccién
o0 la prestacion del servicio en la extension
necesaria para asegurarse de la continuidad en la
conformidad con los requisitos

No se tienen requisitos
claros

102

8.6. Liberacidon de los productos y servicios La
organizacion implementa las disposiciones
planificadas en las etapas adecuada para verificar
gue se cumplen los requisitos de los productos y
servicios

Si se tienen
establecidas etapas de
produccién

103

8.7 Control de las salidas no conformes La
organizacion se asegura de que las salidas que
no sean conformes con sus requisitos se
identifican y se controlen para prevenir su uso o
entrega no intencionada

Los rechazos son
retirados en cualquiera
etapa de produccion

104

La organizacion toma las acciones adecuadas
baséndose en la naturaleza de la no conformidad
y en su efecto sobre la conformidad de los
productos y servicio

No se han definido las
no conformidades

105

9. EVALUACION DE DESEMPENO

106

La institucién tiene métodos de seguimiento,
medicion, analisis y evaluacidon necesarios para
asegurar resultados validos

No se han determinado
métodos de analisis

107

La institucion sabe cuando se debe llevar a cabo
el seguimiento y la medicion y cuando analizar y
evaluar los resultados del seguimiento y medicion

Sin evidencia

108

La institucion tiene informacién documentada
como evidencias de la evaluacion del desempefio
y la eficacia del SGC

Sin evidencia

109

9.1 SATISFACCION DEL CLIENTE

110

La institucion realiza seguimiento para cumplir las
necesidades de las empresas de los diferentes
sectores

Se realizan seguimiento
con algunas
necesidades

111

9.1.2 La institucién posee métodos para obtener,
realizar el seguimiento y revisar la informacion
mencionada anteriormente

Sin evidencia

112

9.1.3 Analisis y evaluacion

113

La institucién tiene métodos para analizar y
evaluar los datos y la informacion apropiados y
originados por el seguimiento y la medicion

Sin evidencia
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114

Los resultados del analisis son utilizados para
evaluar el desempefio y la eficacia del Sistema de
Gestion de Calidad, al igual para verificar si lo
planificado se ha implementado de forma eficaz

Sin evidencia

115

Los resultados del analisis son utilizados para
evaluar la eficacia de las acciones tomadas para
abordar los riesgos y oportunidades

Sin evidencia

116

9.2 AUDITORIA INTERNA

117

La institucion implementa auditorias internas para
proporcionar informacion acerca del Sistema de
Gestion de Calidad de si cumple los requisitos
propios de ella y los establecidos por la horma

118

La institucién tiene planificado, establecido e
implementado un programa de auditoria que
incluya la frecuencia, los métodos, las
responsabilidades, los requisitos de planificacién
y la elaboracién de informes

119

La institucion se asegura de que los resultados de
la auditorias se informan a la direccion pertinente

120

La institucion realiza las correcciones y toma las
acciones correctivas adecuadas sin demora
injustificada

121

La institucion conserva la documentacion
documentada como evidencia de la
implementacién del programa de auditoria y los
resultados de la auditoria

122

9.3 REVISION POR LA DIRECCION

123

La alta direccién de la institucién se encarga de
revisar el sistema de gestion para asegurarse de
su idoneidad, adecuacion, eficacia y alineacion
con la direccion estratégica de la institucion

Sin evidencia

124

9.3.2 Entrada de la revision por la direccion

125

En la institucion la revisidon por la direccién es
planificada y se lleva a cabo de acuerdo al estado
de las revisiones por la direccién anterior

La direccion si planifica
revisiones a las areas
de acuerdo a sus
necesidades

126

La institucion considera la retroalimentacion de
las partes interesadas pertinentes y el grado en
gue se han cumplido los objetivos de calidad, el
desempefio de los procesos y la conformidad de
los servicios, la adecuacién de los recursos, la
eficacia de las acciones tomadas para abordar
riesgos y oportunidades de mejora

Se utiliza la
retroalimentacion
interna
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127

9.3.3 Salidas de la revisién por la direccion

128

Las salidas de la revision por la direccion incluyen
las decisiones y acciones relacionadas con las
oportunidades de mejora, cualquier necesidad de
cambio en el SGC y las necesidades de recursos

Sin evidencia

129

La institucién conserva informacién documentada
como evidencias de los resultados de las
revisiones por la direccién

Sin evidencia

130

10. MEJORA

131

10.1 La institucion tiene determinado vy
seleccionado las oportunidades de mejora e
implementa cualquier accion necesaria para
cumplir los requisitos de las organizaciones
externas y aumentar la satisfaccion acerca de sus
servicios

No se realizan
diagndsticos periodicos

132

La institucion mejora los servicios para cumplir los
requisitos y las necesidades y expectativas
futuras

Se trata de mejorar los
servicios de manera
intuitiva

133

La institucion corrige, previene o reduce los
efectos indeseados para mejorar el desempefio y
la eficacia del SGC

Sin evidencia

134

10.2 No conformidad y accién correctiva

135

10.2.1 Cuando hay una no conformidad la
institucion reacciona ante ésta tomando acciones
para controlarla y corregirla haciendo frente a las
consecuencias

136

La institucién evalla la necesidad de acciones
para eliminar las causas de la no conformidad y
gue no ocurra en otra parte

137

La institucién determina las causas de la no
conformidad o de si existen no conformidades
similares o que potencialmente podrian ocurrir

138

La institucion implementa cualquier accion
necesaria y revisa la eficacia de cualquier accion
correctiva tomada, si es necesario la
actualizacion de riesgos y oportunidades
determinados durante la planificacion

139

Las acciones correctivas usadas por la institucion
son adecuadas a los efectos de la no conformidad

140

T R N 3

Fuente: Norma ISO 9001:2015.

10.2.2 La instituciébn conserva informacién
documentada como evidencia de la naturaleza de
las no conformidades y cualquier accién posterior
tomada y de los resultados de cualquier accién
correctiva
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