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RESUMEN

En la presente tesis se estudio a la mediana empresa Bukure S.R.L. dedicada a la manufactura
en marroquineria y a la implementacion de un modelo metddico estadistico de gestion de
calidad para lograr el objetivo de reducir las pérdidas en la gestion 2024 y gestiones
posteriores. Por tal motivo, se realizo una investigacion del método explicativo, de andlisis
y de sintesis. Como instrumentos de relevamiento de informacion se utilizé una entrevista al
Gerente General de la empresa; y recopilacion documental sobre los estados de ganancias y
pérdidas, por tal motivo se pudo evidenciar que la prueba de hipdtesis era confirmada, hecho
que dio paso al planteamiento de la propuesta que se realizo, donde se implemento el uso de
herramientas estadisticas, tales como las hojas de recogida de datos que nos proporcionaran
informacion cuantificable para su andlisis e interpretacion; graficos o cartas de control, que
permitan ver el comportamiento y la variabilidad del proceso productivo al momento de
realizar los productos (carteras y accesorios de cuero); se realizé el andlisis y observacion
que tienen los diferentes productos en el proceso productivo, realizando asi el control de
tiempos en el area de armado; como también la realizacion de hojas para los reportes de
mantenimiento preventivo-correctivo y hojas de ruta, con el fin de ayudar y prevenir futuros
errores que existe en los productos dentro del proceso productivo. Una vez desarrollada la
propuesta, se pudo evidenciar que un modelo metodico de gestion de calidad contribuye al

objetivo de la empresa de reducir las pérdidas.
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INTRODUCCION

La presente tesis se realizé en la empresa Bukure S.R.L., situada en la ciudad de La Paz, que no
logré cumplir con su objetivo de reduccion de pérdidas, por ese motivo la investigacion tiene como
fin implementar un modelo metddico de gestion de calidad para poder cumplir el objetivo trazado

por la empresa. El siguiente trabajo se esquematiza de la siguiente manera:

El primer capitulo, se presenta la justificacion tedrica y practica, se estudia el problema de la
empresa, identificando las causas y formulando la hipétesis de estudio, como también,
reconociendo las variables que fueron desarrolladas en la tabla de operacionalizacion de variables

y el objetivo propuesto.

En el segundo capitulo se desarrolla la estructura teorica de la tesis, donde se explica el conjunto
de teorias que contengan la aplicacion de un modelo metodico estadistico de gestion de calidad,
como también antecedentes e investigaciones relacionadas con la variable dependiente e

independiente del presente trabajo de investigacion.

En el tercer capitulo se expone el disefio metodologico de la investigacion que se utilizo, elementos
que forman el proceso de recopilacion, matriz y estructura de la técnica de informacion para

realizar el presente estudio.

El cuarto capitulo muestra la recopilacion, procesamiento e interpretacion de la informacion de los
resultados obtenidos de la encuesta realizadas al personal de la mediana empresa Bukure S.R.L.,
los cuales fueron tabulados, graficados y analizados para cada una de las preguntas, ademas, se

plantea la verificacion de la hipdtesis, aceptando la hipdtesis propuesta.

El quinto capitulo se realizo la propuesta, siendo el principal factor del presente trabajo donde se
demostrd los medios por donde resolver el problema de reduccion de pérdidas de la mediana
empresa Bukure S.R.L., como también se realizan las conclusiones de la investigacion recogiendo

los principales aspectos y de esta manera interpretar los resultados obtenidos de la investigacion.



CAPITULO 1

ASPECTOS GENERALES

1.1. JUSTIFICACION

El estudio de la marroquineria, comprende la fabricacion de prendas de vestir y accesorios: abrigos,
pantalones, cinturones, sombreros, bolsos y zapatos, entre otros productos. Los productos
elaborados con cuero pueden ser muy diferentes entre si, por la forma en que se trabaja, el tipo de
animal, la edad del propio animal, o si estd hecho totalmente a mano o si en su proceso se haya

manejado algin tipo de maquinaria para su elaboracion.

El curtido es el proceso donde la piel se modifica y transforma en un material imputrescible
llamado cuero, que se conserva en el tiempo y tiene un gran valor comercial por sus caracteristicas

de resistencia, flexibilidad y apariencia.

El principal material para hacer una buena pieza de marroquineria es el cuero o piel animal. Entre

ellos encontramos los de origen bovino, porcino o caprino.

El cuero es la piel de un animal que es tratada por la curticidon, proceso que combina el trabajo de
las manos con el uso de quimicos naturales. Este proceso consta de varios pasos: disefio de la

prenda, preparacion, corte (formacion de la prenda), pintura, armado, costura y control de calidad.

La produccion de las empresas de marroquineria en productos de cuero esta en descenso. Los
precios de la materia prima aumentaron a comparacion de la gestion pasada, a veces ni puedes
encontrar materia prima disponible. El rendimiento de la produccion en las empresas de

marroquineria, son variables, por bajo del rendimiento y la productividad.

Las consecuencias de la precitada (presente) situacion podrian conducir en el corto plazo a que las
empresas sufran un descenso en los niveles de productividad, disminucion en los volumenes de
pedidos, demoras en el tiempo de entrega y exceso de stock acumulado, poniendo a las empresas
a riesgos financieros. Dicha situacion nos ha conducido a abordar el problema objeto de

investigacion que se detalla a continuacion.



1.2. PROBLEMA CIENTIFICO

Con la informacién obtenida de la empresa BUKURE S.R.L. se llegd a formular el planteamiento

del problema:

- La mediana empresa privada BUKURE S.R.L. dedicada a la manufactura en
marroquineria de la ciudad de La Paz no ha logrado su objetivo de reducir las pérdidas

durante las gestiones 2021, 2022 y 2023.

1.3. HIPOTESIS

Para determinar las causas por las que las empresas incumplen sus objetivos de produccion.
Algunos autores mencionan su punto de vista adhiriéndose a las razones por las que se presentaria

tal problema.

Para poder encontrar las causas por las que las empresas incumplen sus objetivos de produccion,
se realizd una investigacion donde algunos autores mencionan su punto de vista porque se

presentaria tal problema.

Las perdidas en las ventas son debidas a los fallos en los productos, porque no hay una correcta

gestion de la calidad (Cubides Rincon, 2020, pag. 15).

Rodriguez Gaitan (2023) describe que contar con una metodologia de mantenimiento correctivo

genera inestabilidad en los indices de produccion.

Para la implementacion de mantenimientos una compaifia se puede basar en diferentes
metodologias de mantenimiento una de ellas es el mantenimiento Preventivo-Correctivo el cual
tiene por objetivo organizar tareas de prevencion de fallas y realizar acciones correctivas cuando

se presente una falla. (pag. 21).

Varias marroquinerias no cumplian con los estandares de calidad necesarios para este exigente

mercado, los primordiales factores eran que:

- No cumplian los estdndares de calidad estipulados para los terminados de los productos del

proyecto.



- Falta de licencias para el transporte, transformacién y comercializacion de las materias

primas requeridas (Palacio Orrego, 2019, pag. 21).

El miedo al cambio resulta ser una caracteristica inherente en el sector, existen habitos en todos
los niveles de la industria que estan ligados profundamente, al como se desarrolla la labor
productiva que generan graves problemas en la busqueda de la innovaciéon. (Pineda Toscano &

Mendoza Vargas, 2018, pag. 97).
En conclusion, se plantea la siguiente hipdtesis

“LA FALTA DE UN MODELO METODICO ESTADISTICO DE GESTION DE CALIDAD
ES UNA DE LAS CAUSAS POR LAS QUE LA MEDIANA EMPRESA PRIVADA BUKURE
S.R.L., DEDICADA A LA MANUFACTURA EN MARROQUINERIA DE LA CIUDAD DE
LA PAZ NO HA LOGRADO SU OBJETIVO DE REDUCIR LAS PERDIDAS DURANTE
LAS GESTIONES 2021, 2022 Y 2023”.

1.4. VARIABLES

a) Variable independiente

La falta de un modelo metddico estadistico de gestion de calidad.
b) Variable dependiente

No ha logrado su objetivo de reducir las pérdidas durante las gestiones 2021, 2022 y 2023.
¢) Variable moderante

La mediana empresa privada Bukure S.R.L., dedicada a la manufactura en marroquineria

de la ciudad de La Paz.

1.5. OBJETIVOS
1.5.1. Objetivo general

Contribuir a reducir las pérdidas en la empresa Bukure S.R.L.

1.5.2. Objetivos especificos
- Demostrar la existencia del problema en la empresa Bukure S.R.L.
- Verificar la relacion del problema con los objetivos de la empresa Bukure S.R.L.
- Disefiar una hoja de recogida de datos cuantificable que permita el analisis e interpretacion

de la informacién en la empresa Bukure S.R.L.



Elaborar e implementar graficos de control que permitan medir el comportamiento y la
variabilidad del proceso productivo de la empresa Bukure S.R.L.
Identificar las causas que existen en el proceso productivo de la empresa Bukure S.R.L. al

momento de fabricar los diferentes productos.



CAPITULO II

MARCO TEORICO
2.1. GESTION DE CALIDAD

2.1.1. Historia del movimiento de la calidad

Primeramente, tenemos que mencionar que cada pais tiene sus propias tradiciones en calidad,
segun la idiosincrasia de cada region. Por tanto, existen varias experiencias e ideas alrededor del
mundo. Para quien trabaje en empresas situadas en paises de distinto indole es importante contar

con una vision global de la calidad.

La globalizacion de los mercados e internacionalizacion de las economias hizo que empresas
excelentes tengan que desempefiarse competitivamente en el mercado global. Las empresas lideres
en calidad tienen que estarse enfrentando a considerables retos para trasladar los conceptos, los
enfoques y métodos de calidad a diferentes culturas y organizaciones. Nadie puede compilar todas
las fuentes de documentacion en calidad que se genera en el mundo y al mismo tiempo visitar
todos sus rincones para aprender nuevas experiencias. La Gestion de la Calidad exige que
tengamos localizados a las organizaciones internacionales enfocadas a la calidad, asi también en

las distintas fuentes de conocimiento para mantenernos actualizados.

El movimiento internacional por la calidad reune el estudio y el trabajo de agentes econdmicos y
sociales con el fin de construir principios, practicas y técnicas de Gestion de la Calidad para que
cualquier organizacion pueda utilizarla hoy en dia. Este movimiento recoge informacion de mas
de un siglo, procedente de distintas disciplinas, naciones y foros. Todos estos agentes han
compartido la misma idea: el crecimiento y la competitividad de la empresa, asi como la
construccion de organizaciones eficientes y eficaces, es inseparable de la calidad de sus productos,

procesos y sistemas.

2.1.2. ;Qué es la Gestion de la Calidad?

El enfoque técnico que se da a la calidad parte de un concepto de la Gestion de la Calidad como

una coleccion de métodos utilizables para el control de la calidad de productos y procesos. Las



ultimas investigaciones sobre este enfoque técnico son las primeras en advertir la insuficiencia de

este concepto, limitado a proyectos y programas.

Como primer acercamiento podemos mencionar que la Gestion de la Calidad es un conjunto de
métodos utiles de forma aleatoria y puntual para diferentes aspectos del proceso administrativo.
Algunos trabajos mencionan que la entienden como una herramienta para mejorar la direccion de

recursos humanos. Otros simplemente la contemplan como una técnica de control.

Una segunda forma de entender la calidad es comprenderla como un nuevo paradigma de la
direccion. Algunos autores mencionan que la esencia de la calidad es su forma de dirigir la
organizacion, como también se puede describir como una nueva forma de pensar en la direccion,
mencionando que el control de calidad es mas que proyectos técnicos y actividades de motivacion,
sin ningun enfoque. En este sentido, la Gestion de la Calidad seria un paradigma que se centra en
el enfoque humanista y sistémico de la organizacion, un nuevo enfoque de la funcién directiva que
estaria destinada a aportar ideas revolucionarias sobre los modelos tradicionales, principios

sustancialmente nuevos sobre el disefio y la cultura corporativa para alcanzar la excelencia.

Con esto tratamos de incidir en el principal valor de la Gestion de la Calidad: los principios, como
enfoque sistémico de la organizacion buscando la interaccion de las actividades y personal de la
empresa. Para que la Gestion de la Calidad sea asimilada como un paradigma de la direccion
deberia aportar una metodologia y una teoria de como dirigir con éxito distintas organizaciones.

Pero esto no seria el contexto adecuado para explicar qué es la Gestion de la Calidad.

El problema que se plantea sobre la perspectiva de la Gestion de la calidad como nuevo paradigma
de la direccion es que asume su factibilidad como ciencia paralela. En cambio, querer incorporar
cualquier novedad de la teoria administrativa en la Gestion de la Calidad parece complicado de

aceptar.

La Gestion de la Calidad también proporciona factores interesantes para competir en costos y
diferenciarse de los competidores, segun los objetivos que se definan en los proyectos de mejora.
Una vision mas global de la Gestion de la Calidad que esta en su definicion como paradigma, lo

revela como un sistema direccion o guia para la practica directiva segun una cierta filosofia.



Asi aceptamos la premisa de que historicamente la gestion de la calidad se ha estructurado como
una combinacion compleja de sistemas y métodos, abordando problemas complejos de direccion
organizativa. Su presencia dependera de la habilidad de todos los involucrados que integren el
movimiento por la calidad con el fin de crear enfoques, modelos y sistemas de Gestion de la
Calidad que junten: la flexibilidad, innovacion, la fusién de conceptos y metodologias, y la

cooperacion.

2.1.3. Calidad orientada a la prevencion

Entre 1950 y 1960, Estados Unidos, presiona a que la Gestién de la Calidad entre a una nueva
etapa, debido a que la demanda estaba sujeto a las necesidades de industrias tecnologicas de
asegurar el cumplimiento de sus productos en especificaciones de calidad, debido a las graves
repercusiones de fallos. El cambio tecnoldgico llevo a que se desarrollen sistemas complejos con
numerosos componentes y subsistemas, que pueden fallar cuando una sola pieza deje de funcionar
eficientemente. Las herramientas estadisticas permiten predecir el comportamiento de los
productos en distintas situaciones. Pero la prediccion por si sola no es suficiente para evitar fallos.
Tampoco fue suficiente el compromiso asumido de centrarse en mantener la consistencia de los
procesos para asegurar el cumplimiento de las especificaciones en todo momento. Reducir la
variabilidad de los procesos no puede garantizar una produccion sin errores. Entonces, la atencion
se focalizo en conseguir un funcionamiento fiable del sistema a través de un desempefio confiable

de los componentes.

2.1.4. Calidad orientada a las personas

A medida que pasaba el tiempo, el problema de como lograr la motivacion de las personas ha
sufrido distintos cambios. La historia del trabajo ha estado inmersa en un enfoque tradicional
basado en el control del trabajador para que desempeiie un buen trabajo. Recientemente se manejo

un enfoque mas humanista y cooperativo como nuevas lineas de pensamiento.

El enfoque taylorista-fordista busca llevar al limite el esfuerzo fisico de los trabajadores, y el
esfuerzo mental solo se aplica a los disefiadores del sistema. Frederick Taylor abogd por un diseno
del trabajo con una separacion fundamental entre planificacidn-toma de decisiones y ejecucion del
trabajo, dejando la responsabilidad de pensar a departamentos especializados. El estudio realizado

en un inicio por Taylor y concluido por Henry Ford llevd a que el proceso productivo sea
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fragmentado en tareas especializadas y repetitivas. La consecuencia del disefio fue que las tareas
sean facilmente mecanizadas y sean ejecutadas por mano de obra no calificada, con el fin de
facilitar el control directivo. El trabajador es considerado parte de la cadena de montaje, un activo

sustituible.

El modelo taylorista-fordista adopta el modelo racional de comportamiento econdomico, donde lo
unico que motiva a las personas es la recompensa econdmica, éstas responden a incentivos
econdmicos y sanciones por sus errores. Entonces, se reconoce al trabajador como un recurso
pasivo ya que los incentivos son controlados por la empresa, de esta forma, el individuo puede ser
controlado, motivado y manipulado. También supone que las personas no se enorgullecen al
realizar su trabajo y reservan su ambicion solo para la recompensa financiera. La adopcion de estas
decisiones y a una cooperacion y comunicacion nula con los empleados, no hizo mas que destacar
el perfil superior del modelo taylorista-fordista. La baja autoestima de los trabajadores derivada

de controles obsesivos y el menosprecio por la satisfaccion laboral.

Algunos autores mencionan la importancia del compromiso humano con la calidad para asegurar
una produccidn libre de errores. Esto depende de la definicidon de un sistema transparente que los
trabajadores puedan entender y fomentar la participacion. Phil Crosby menciona que su
experiencia en la industria espacial lo llevo a concluir que las fallas provienen de errores humanos.
Por eso su insistencia en responsabilizar al obrero de las operaciones que realiza, eliminando los
controles y haciendo hincapié en “hacer las cosas bien a la primera”, esto requiere motivacion y

entrenamiento.

La consideracion del elemento humano desde una vision mas humana e integral de la persona, y
la importancia del liderazgo directivo en establecer una cultura y estructuras organizacionales que
apoyen la participacion y la motivacion, fueron traidos de distintas escuelas de pensamiento sobre

el comportamiento humano.

No se puede lograr la calidad cuando los trabajadores exceden sus limites fisicos porque el
cansancio y la falta de motivacion provocan que se cometan errores en el trabajo. Como segundo
principio podemos mencionar que para el éxito empresarial se debe confiar en las personas,

rompiendo los viejos paradigmas donde se colocaba al trabajador como un “esclavo remunerado”



y la tercera premisa es contar con empleados capacitados y motivados donde se desempefien en un

ambiente colaborativo, organizado y cooperativo.

La contribucion de Kaoru Ishikawa al enfoque humano de la Gestion de la Calidad fue importante.
Su enfoque esta mas orientado a las personas que a la estadistica. Detras de esto esté la idea de que
toda la organizacion necesita trabajar en la resolucion de problemas y la mejora de la calidad, no
solo a la direccion. Esta idea ha sido determinante para que la filosofia de mejora continua este

presente en todas las areas de la empresa.

Gracias a que Ishikawa desarrollé y simplifico las siete herramientas basicas del control de calidad,
pueden ser aprendidos y aplicados por todas las personas en una organizacioén. Pero su trabajo no
estd orientado a recopilar datos estadisticos, sino a que todos los miembros de la organizacion los
utilicen, desarrollando sus habilidades para la resolucion de problemas, de esta manera, el personal
de planta puede adquirir la capacidad estadistica para resolver problemas de calidad. Asi se

proclama como un método operativo para las personas.

A Ishikawa también se lo reconoce como “el padre de los circulos de control de calidad”, son
pequenias unidades de trabajo que busca potenciar las habilidades, la rotacion y el trabajo en
equipo. Su participacion jugo6 un papel importante en la difusion global del concepto, a partir de
su participacion en la formacion de circulos determinado por su aporte del manual en programas

de entrenamiento para supervisores de planta.

De todas formas, el concepto de calidad por parte de los profesionales en el campo se redefine
totalmente. El control de la calidad se ve basado en la inspeccion, su formacion se limita a las

técnicas estadisticas.

2.1.5. La calidad orientada al proceso

En la década de 1990, la filosofia japonesa tuvo que lidiar con técnicas como la reingenieria de
procesos. Reingenieria significa "empezar de cero". Hammer y Champy definen la reingenieria
como "el replanteamiento fundamental y redisefio radical de los procesos de negocio para lograr

mejoras significativas en los indicadores de desempeiio, como la calidad, el servicio y el coste”.
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El trabajo que hicieron Hammer y Champy es que se abandonaran las ideas clasicas de como dirigir
y organizar una empresa para adoptar un nuevo modelo de negocio y técnicas que permitieran
reinventar la compaifiia para hacerla competitiva en el mercado. Las empresas estan plagadas de
reglas implicitas heredadas del pasado, que se basan en suposiciones fundamentales sobre
tecnologia, personas y objetivos organizacionales que ya no estan en vigencia. La reingenieria
muestra un cambio en la direccién de empresas, algo similar a lo que implicaba Adam Smith en la
especializacion del trabajo. Pero la direccion que toma es destruir o fragmentar los procesos al
segmentarlos en tareas mas simples y faciles. Hammer y Champy abogan por combinar esas tareas
en un proceso coherente. Frente a viejas estructuras y titulos organizativos especializados y
verticales, la reingenieria apoya una forma mas horizontal de organizar el trabajo basado en los

equipos de procesos y el autocontrol.

La ultima tendencia del enfoque es Seis Sigma, entendido como un programa que busca la
eliminacion de defectos. Seis Sigma en sus principios se aplico a Motorola por uno de sus
ingenieros, Mikel Harry, el concepto se plante6 como una estrategia para que la empresa
sobreviviera en el mercado de componentes eléctricos, el cual estaba amenazado por la
competencia japonesa. El éxito de la iniciativa se debe en la reduccion de los costes de no calidad

que Motorola cifro.

La expansion del concepto se debe a que Mikel Harry desarrollé una metodologia de mejora
continua de la calidad que combinaba métodos estadisticos como: disefio de experimentos, las siete
herramientas basicas de control de calidad establecidas por Ishikawa, entre otros. Mikel después
de registrar el sistema como suyo dejé Motorola para aplicar sus ideas en el grupo ABB, luego

establecerse como consultores abriendo la Six Sigma Academy en Phoenix.
2.1.6. Conceptos de Calidad

2.1.6.1. Definicion de “producto” y “proceso”

Proceso es aquel que busca modificar en su transcurso componentes de entrada en resultados. Este
concepto no estd incluido los recursos (desde activos fisicos a personal, pasando por capital
financiero, organizativo y tecnoldgico), sin estos es imposible la transformacion de elementos de

entrada en resultados. Por ello, se puede proponer un concepto mas amplio que lo describe como
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el conjunto de recursos y actividades interrelacionados que permiten la transformacion de

elementos de entrada en resultados.

Los elementos de entrada de un proceso suelen ser los resultados de otros procesos. El movimiento
por la calidad, especialmente con el enfoque del desarrollo de confianza, ha aplicado el principio
de que los procesos organizacionales deben ser planificados, documentados y practicados bajo

condiciones controladas para crear valor.

Todo proceso puede segmentarse en subprocesos que son partes bien especificas de un proceso.
Los procedimientos simbolizan los subprocesos que integrados forman un proceso. La estructura
de los subprocesos de un proceso no es unica, debido a que existen diferentes tecnologias o

métodos para desarrollar un proceso que da lugar al reconocimiento de subprocesos distintos.

Con frecuencia podemos escuchar la expresion proceso relevante. Lo entendemos como una
secuencia de actividades que busca crear valor afiadido a ciertas entradas, para lograr un resultado
que satisfaga los requerimientos de un grupo especifico para la organizacion (clientes, empleados,
comunidad local, organizaciones sociales, etc.). Los procesos relevantes son un subconjunto de
procesos de un negocio que suelen caracterizarse por su capacidad de estar horizontal y/o
verticalmente en la organizacion. Pero un escaléon mas arriba se encuentran los llamados procesos
clave, conocidos por tener un efecto significativo en los objetivos estratégicos de la empresa,
siendo factores criticos para el éxito del negocio. La norma ISO 9000:2000 percibe a los procesos
clave como: un proceso en el que la conformidad del producto resultante no puede ser facil o

econdmicamente verificado.

Producto, segtin la ISO 9000:2000, la definimos como el resultado de un proceso, en ese sentido
lo definimos como el resultado de actividades conjuntas relacionadas entre si, las cuales

transforman entradas en salidas. Este concepto es valido para productos tangibles e intangibles.
2.1.6.2. Calidad objetiva y subjetiva

La calidad se puede clasificar segun dos criterios conceptuales: calidad objetiva y calidad
subjetiva. La calidad objetiva nace de establecer estdndares de desempefio, una caracteristica que

puede ser medido por métodos técnicos. El concepto define la excelencia del producto o del

proceso, siendo independiente a la persona que recibe el producto o realiza la medicion. Calidad
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subjetiva se basa en el criterio de las personas. Es medible segtin el grado de satisfaccion del

cliente.

La calidad objetiva implica cualidades conceptuales como la excelencia, la conformidad con las
especificaciones o la calidad del producto. La calidad subjetiva se deriva de la definicion de calidad

como la satisfaccion de las expectativas del cliente.

La calidad es un proceso de mejora continua, no es un objetivo fijo que se logra una vez alcanzado
un determinado nivel. El desarrollo continuo nunca se detiene ni siquiera para cumplir con las
expectativas del cliente. Debe anticiparse a los cambios del cliente y preparar a la empresa y sus

productos para responder con rapidez y fluidez a sus posibles demandas.
2.1.7. Gestion de la calidad y sus enfoques
2.1.7.1. Gestion de calidad

Lo describimos como un sistema que relaciona un conjunto de variables para ejecutar una serie de

principios, técnicas y practicas para la mejora de la calidad. (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006,

pag. 211).

Los distintos enfoques de gestion de la calidad sobresalen por 3 dimensiones; los principios, que
guian la accion organizativa; las practicas, actividades que se incorporan para llevar a la practica

estos principios; y las técnicas, buscan hacer efectivas estas practicas.
2.1.7.2. Enfoques de Gestion de la Calidad

Los enfoques de Gestion de calidad son en su mayoria de naturaleza discreta, pretendiendo resaltar
criterios diferenciados. Desde esa premisa, se encontraron distintos enfoques de Gestion de

Calidad.

Una revision de los principios y practicas de cada enfoque destaca los valores que guian la forma
de pensar y comportarse de las personas de la organizacion, también describe practicas y métodos

para su implementacion exitosa.
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Obviamente, se piensa que cada arquetipo es completamente cerrado para comprimir las ideas de
cada enfoque y resaltar las diferencias. De esta manera se enfatiza la singularidad de cada
perspectiva. Sin embargo, esta claro que muchos criterios adquieren diferentes enfoques, aunque

con diversos grados de intensidad.

Los distintos enfoques revelan planteamientos bien diferenciados, existen 3 aproximaciones que
por si pueden llamarse Gestion de la Calidad (CCT, Total Quality Control, control de calidad total;
CWQC, Company-Wide Quality control, control de calidad en toda la empresa; y GCT, Gestion

de la Calidad Total) pero estan separadas por singularidades.

Sin embargo, revisando sus diferencias significativas, uno no debe inducir a creer que los
diferentes enfoques de gestion de la calidad, especialmente los ltimos tres, son contradictorios.
Un analisis del desarrollo historico de la gestion de la calidad indica un cambio continuo. Sin
embargo, no muestra que el proceso de construccion de diferentes enfoques de la Gestion de la
Calidad, que es el resultado de la acumulacion de conocimiento en varias etapas. El contenido del
enfoque ha ido creciendo, agregando nuevos conceptos o dando un énfasis completamente nuevo

a distintas variables.

Esta vision es especialmente clara con las contribuciones del enfoque humano de la Gestion de la
Calidad, que no constituyen modelos especificos para la funcion, sino una fuente de innovacion

desde las ultimas etapas del enfoque técnico y estratégico.
2.1.7.3. El enfoque como Inspeccion

La inspeccion puede tener diversos alcances: constituir sélo una actividad de informacion, incluir
ademds una decision (aceptacion, rechazo o reproceso), o desembocar incluso en acciones

correctoras. (Camison, Cruz, & Gonzélez, 2006).

El objetivo principal de la inspeccion es que los clientes no obtengan productos defectuosos. Este
proceso consiste en verificar la conformidad del producto final y establecer especificaciones de
calidad donde deben ser controlados sistematicamente para aislar y eliminar o reelaborar productos
defectuosos. La norma ISO 8402 (UNE 66-001) lo define como la inspeccion como el acto de
medir, examinar, probar o verificar una o mas propiedades de un producto o servicio y compararlo

con los requisitos especificados para establecer la conformidad.
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Esta verificacion, en el caso mas sencillo, es solo por observacion, ahora se busca que el proceso
sea sistematico y preciso con procedimientos (estadisticos o no) que permitan detectar si el

producto cumple con los estandares.

Los aprendices en calidad piensan que al endurecer los métodos de inspeccidon pueden garantizar
la efectividad del enfoque. La idea de inspeccionar los productos elaborados supone una muestra
de la preocupacion de la empresa por garantizar a sus clientes productos libres de defectos. De
hecho, a pesar de que este enfoque cuenta ya con mas de un siglo de historia, ain hoy muchas

organizaciones entregan a sus clientes productos sin ningtin control de su calidad.

Un avance significativo implica aplicar “control de calidad” en un sistema sin control, pero la
inspeccion tiene sus contras, esta puede llevar a una garantia de calidad imperfecta, ademas de una
serie de costos para la compaiiia debido a la falta de calidad como los reprocesos y desperdicios.

El concepto esta equivocado porque el enfoque de inspeccion tiene las siguientes desventajas:

1. La inspeccidon nunca sera perfecta y no garantiza el cumplimiento del objetivo de cero
defectos. Si bien la inspeccion puede informarnos sobre los defectos encontrados, no es capaz
de asegurar la calidad total porque puede haberse escapado alguna pieza defectuosa
generando costos de retrabajo.

2. Los productos que fueron retirados en la primera inspeccion son mas propensos a sufrir fallas,
las futuras correcciones pueden reducir su vida util y la confiabilidad del producto.

3. La inspeccion es aplicable a procedimientos sencillos en productos simples pero cuando se
es aplicado a productos complejos, esta deja de ser aplicable.

4. La aplicacion de la inspeccion tampoco es viable para empresas con productos de alto valor
afadido.

5. Si durante la inspeccidon no se aplican criterios claros sobre lo que constituye un producto
defectuoso, el resultado dependera de la subjetividad de la persona responsable.

6. La inspeccidon condena a que la organizacién vea la calidad como un problema del area
productiva, donde no se implica a los demas departamentos.

7. La eficacia de la inspeccion se va deteriorando por la fatiga, provocada por el aburrimiento y

la monotonia. También puede verse afectada por el trabajo bajo presion excesiva.
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8. La inspeccion no agrega valor al producto, pero aumenta los costes de produccion. La
inspeccion es un método costoso de control de calidad. Incluso si se identifican y corrigen
todos los productos defectuosos, los costos internos por el retrabajo, la pérdida de tiempo y

los salarios perdidos en mano de obra para inspecciones es totalmente improductiva.

Cuando la inspeccion se realiza mediante métodos de muestreo estadistico, esto nos permite
controlar grandes cantidades con poco personal, evitando asi un mal despilfarro financiero. Por
otro lado, el control estadistico sigue siendo un enfoque inspector, donde el problema es que, si se
encuentran defectos y problemas en la inspeccion, provoca que algunos productos no salgan al

mercado por defectos.
2.1.7.4. El enfoque como control estadistico de la calidad

El CEC (Control Estadistico de Calidad) se basa en la idea de producir productos no defectuosos
mediante estrictos controles en el proceso. E1 CEP (Control Estadistico de Procesos) consiste en
controlar el proceso a través de caracteristicas de calidad, como el didmetro y dimensiones de las

piezas, mientras se van desarrollando.

El Control Estadistico de Calidad contintia realizando inspecciones que no solo identifican
productos defectuosos para su reprocesamiento, sino que también brindan informacion a Control
Estadistico de Procesos sobre irregularidades en los productos que podrian causar problemas en el

proceso.

El Proceso Estadistico de Procesos tiene por objeto controlar el rango de variacion del proceso y
que las cualidades caracteristicas se mantengan dentro los limites. La clave para el control de

procesos es identificar las diferentes fuentes de variacion del proceso, siendo las dos principales;

Fuentes aleatorias: surgen de problemas comunes como el disefio deficiente del producto,

instalaciones en mal estado, malas condiciones laborales, etc.

Fuentes no aleatorias: surgen de problemas puntuales, como: negligencia de los trabajadores,

conflictos laborales, lotes inadecuados de material, etc.
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El proceso bajo control estadistico se basa en un proceso aleatorio: la variacidon aleatoria se
controla dentro de limites. Mientras no se cambie el proceso, se podran reconocer variaciones

futuras y permanecer dentro de los mismos limites. Por tanto, el sistema es predecible en el futuro.

El Control Estadistico de la Calidad sigue siendo un enfoque reactivo; debido a las ventajas en
términos de productividad, los errores se detectan en etapas mas tempranas. Los especialistas en
calidad siguen siendo los responsables y la gran mayoria estan relacionados con el departamento

de produccion, aunque en algunas empresas no es asi.
2.1.7.5. Enfoque japonés

El enfoque japonés de Gestion de la Calidad o CWQC (Company-Wide Quality Control) sigue
orientada hacia la prevencion, haciendo énfasis en la importancia de la planificacion,
documentacion, el uso de métodos estadisticos y al chequeo periddico del sistema de calidad, que
habian caracterizado al Control de Calidad Total en Occidente. La principal diferencia radica en 2

aspectos:

- Una de ellas era la manera de poner en practica esas ideas, en Occidente los métodos eran
empleados por los trabajadores de manera individual, mientras que en Japon se fomentaba
un criterio de equipo.

- Otro aspecto es la intensidad, alcance y perseverancia con estas practicas, aunque se hayan
propuesto en los Estados Unidos herramientas para la planificacién de procesos, la
optimizacién del disefio de productos y la aplicacion del enfoque de mejora continua para

reducir los costes de retrabajo, estas fueron desarrolladas en Japon.
El CWQC tiene los siguientes principios diferenciales:

- Orientacion real y completa hacia el cliente: Aunque el CCT insiste en la necesidad de la
aptitud para el uso del producto, el objetivo de las acciones de mejora de la calidad sigue
siendo fundamentalmente interno. La empresa japonesa aplica un enfoque dirigido hacia el
exterior, que enfoca todas las actividades de la cadena de valor y todas las mejoras internas
hacia la satisfaccion de las necesidades y expectativas del cliente, cuya voz es

tempranamente incorporada al sistema de calidad desde el propio disefio del producto, pero
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es mantenida siempre mediante programas de garantia de calidad en ventas y servicio al
cliente.

Su principal contribucion ha sido un concepto de calidad como satisfaccion de las
expectativas del cliente, que contempla al consumidor como alguien que trata de satisfacer
una necesidad, buscando el producto que mas beneficios le proporcione. Los clientes se
convierten asi en el eje central del sistema de calidad, al ser su percepcion la medida
definitiva de la calidad.

- Mejorar el disefio del producto y la gestion de los procesos sera siempre rentable. Las
empresas que siguen el principio de buscar «primero la calidad» se ganaran paulatinamente
la confianza de sus clientes, y crecerdn sus ventas y beneficios progresivamente a largo
plazo hasta alcanzar niveles superiores a las que so6lo buscan beneficios a corto plazo, cuya
competitividad y rentabilidad se deterioraran sin que transcurra mucho tiempo.

- Hay que resaltar el cambio de criterio en el uso de las técnicas familiares y la introduccion
continua de innovaciones técnicas de ingenieria para perfeccionar la orientacion hacia la
prevencion y la reduccion de costes de la calidad. El objetivo final del cero defectos se
persigue mediante la mejora continua o filosofia Kaizen, introduciendo innovaciones
incrementales que vayan reduciendo progresivamente la tasa de defectos en el largo plazo,
asi como el desperdicio inherente a un alto stock de existencias elimindndolas y no

simplemente administrandolas.

Los programas de mejora de la calidad deben ahora plasmarse constantemente en actividades para
la mejora continua del disefio del producto y la gestion de los procesos. En especial, la produccion
coordinada entronca ademas con el desarrollo de la ingenieria de calidad en bisqueda de la maxima
fiabilidad. El énfasis en el disefio de productos da lugar incluso al nacimiento de una nueva
disciplina, la ingenieria de fiabilidad, cuyo propdsito es disefiar productos que mantengan un

funcionamiento de acuerdo con las especificaciones a lo largo de toda su vida util.

Las empresas japonesas utilizan un amplio abanico de herramientas que han ido desarrollando
gradualmente, como la inspeccion preventiva, el mantenimiento productivo total, el sistema 58, el
sistema Poka-Yoke, SMED, JIT, SED, control visual con el sistema andon (linterna), el sistema
TSS (tomete, sugu, shochi, es decir, parar inmediatamente para tomar medidas de correccion) de

paralizacion de la cadena y jidoka (autonomacion, es decir, automatizacién con un toque humano).
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2.1.8. Introduccion al KAIZEN

Kaizen significa "mejora continua" en japonés. La palabra se refiere a mejoras donde todos estan
involucrados, empleados y directivos, y que ademas requieren pocos recursos. La filosofia Kaizen

parte desde nuestro estilo de vida, desde el aspecto laboral hasta el aspecto social.

Kaizen genera pequefias mejoras que se van acumulando, el kaizen consigue resultados
sorprendentes en un tiempo determinado. Kaizen explica por qué las empresas no pueden

permanecer sin cambios durante largos periodos de tiempo.

La palabra kaizen engloba todas las practicas de gestion empresarial con caracter japonés, tales

como: control de calidad total (TQC), control de calidad y circulos de calidad dentro de la empresa.
2.1.8.1. La gestion empresarial y el KAIZEN

Cuando hablamos de Kaizen, la gestion tiene 2 obligaciones principales: mantenimiento y mejora.
Mantenimiento propone tareas con el objetivo de mantener los niveles de tecnologia, gestion y
funcionamiento operativo, preservando estos niveles con disciplina y formacion. Por otro lado, la
mejora busca mejorar los estandares vigentes en ese momento. El concepto japonés se limita a una

sola regla: mantener y mejorar los estandares.
2.1.9. Las 7 herramientas clasicas de la calidad

A continuacion, presentaremos un grupo de herramientas de uso estadistico que permiten el control
y mejora de la calidad, con el fin de detectar y solucionar problemas que ocurren dentro la
organizacion. Estas herramientas son: Hoja de recogida de datos, Histograma, Diagrama de Pareto,

Diagrama de correlacion, Diagrama de espina, estratificacion y Grafico de control.
2.1.10. Hoja de recogida de datos

La hoja de recogida de datos nos ayuda a reunir datos necesarios a la hora de examinar un
determinado fendmeno. Estos son importantes porque sirven de base para la toma de decisiones,
por lo que es necesario que el método de recoleccion de datos y su analisis garanticen una correcta

interpretacion del fendmeno estudiado.
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Para solucionar un problema de raiz es necesario disponer de informacion que nos permita
identificar como, cuando y donde se produce el problema. Por eso es necesario lograr regularidad
estadistica y fuentes de variabilidad. Pero lamentablemente esto no es posible ya que existen

habitos dentro de la empresa que llevan a actuar en base a la experiencia, corazonadas e intuiciones.

Construccion: El esquema de recopilacion de datos estd preparado en funcion de objetivos
especificos y debe ser simple y claro para que las personas que tengan que recopilar y registrar

datos puedan hacerlo sin ninguna dificultad.

Para facilitar la recoleccion de datos se utilizan hojas estdndar adaptadas a las exigencias del
asunto. Por lo general todas las hojas deben tener un encabezado que recoja datos destinados a
determinar la propia recogida. Las principales hojas de recogida de datos son: la de recogida de
datos cuantificable, la de recogida de datos por situacion, la de recogida de datos medibles y la

hoja de sintesis.

1. Hoja de recogida de datos cuantificables:
Esta hoja nos ayudara a registrar el nimero de defectos, y dependiendo de las causas
encontradas se podran clasificar los datos por tipo de defecto. El tiempo que se le dard a la
recoleccion de datos dependera de la cantidad con la que vamos a trabajar; estos se pueden

obtener en una unidad de tiempo (hora, dia, semana, etc.).

Ilustracion 1. Hoja de recogida de datos cuantificables.

Hoja de recogida de datos cuantificables.

Producte: Fecha:
Tratamiento: Departamento:
M.® de piezas inspecc: Operario:
M. total de piezas: Motas:

l.=rdia | 2.°dia | 3.dia | 4°dia | 5.°dia | 6.°dia | 7.°dia Total
Tejido manchado i I A ) i / i 22
Tejido defectuoso i il i i / 13
Error de confeccion W i W lif ! 14
Error de planchado / f / if 5
Otros / i W / &
Total 9 & 10 I I B 5 60

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.
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2. Hoja de recogida de datos medibles:

Esta hoja nos permite clasificar los datos y representarlos segun su frecuencia y dimensiones. Le

permite identificar la cantidad de productos que no cumplen con los requisitos.

Ilustracion 2. Hoja de recogida de datos por magnitudes medibles

Hoja de recogida de datos por magnitudes medibles.

Dimensiones

Producto: Fecha:
Tratamiento: Departamento:
MN.” de piezas inspecc.: Operario:
M.” total de piezas: MNotas:
30
25
i
20 -
Wl | f§
15 =
(v}
A ANy i a
10 =
ML JHT | ) AR | T T | A
5
B\ JET | ) SR )RR | R
0
51 5253 5455 56 57 5859 60

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.

3. Hoja de sintesis:

Esta hoja nos muestra un resumen de la informacion obtenida sobre un fenémeno que

llevaba tiempo siendo estudiado. Cabe mencionar que estos datos fueron recogidos en

diferentes hojas de recogida de datos.
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Ilustracion 3. Hoja de sintesis.

Hoja de sintesis.

miquina | D' LUNES | MARTES | MIERC. | JUEVES | VIERNES TOTAL
Defecto | IT | 2T | IT | 2T | IT | 2T | IT | 2T | IT | 2T | IT | 2T | Total
I Defecto A 6 4 7 8 2 3 B 5 3 I 22| 21 43
DefectoB | 5| 5| 2| 3| 4| 4| 2| 3| 5| 6| 18| 21 39
Defecto C 3 - 7} - 5 2 | | 3 - |4 3 17
Defecto D - - - - - - - - - - - - -
TOTAL | 14 | 9| 11 | 11| 1 9| 7| 9| 1 7| 54| 45 99
DefectoA | 4| 5| —| 2| 8| s | 4| 2| 2| 3| 18| 17 35
2 Defecto B - I 4 - 2 3 5 3 2 3 13 10 23
DefecoaC| 3| 6| 3| 5 3| 2| 8 L = = 7] 14 31
DefectoD | 3 | & [ 4 | 3| —| 4| 4| 2 9| 17 26
TOTAL of 18| 812|114 |13]17 10| 8| 8| 57| & | 118
TOTALPORTURNO | 24 | 27 | 19 | 23 | 25 | 22 [ 24 | 19 | 19 | 17 | 111 | 106 | 2186
TOTAL POR DiA 51 42 47 43 36 217
Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.
2.1.11. Histograma
Proposito:

Los histogramas son diagramas de barras que nos muestra el grado y variacion de un proceso.

Como distribucion de frecuencias, el histograma es muy til; nos sirve para la construccion de
informes, andlisis, estudios de capacidad del proceso, maquinaria y equipos, para su adecuado

control (Ishikawa, 1994).
Construccion: Los pasos son:

- Identificar el objetivo que se darda al uso de un histograma, para asi reunir toda la
informacion necesaria.

- Identificar los valores maximos y minimos, para asi calcular el rango, en otras palabras, la
dimension entre esos 2 valores.

- Determinar el nimero de barras a representar. No existe regla exacta para su célculo.
Normalmente, cuando el numero total de datos (N) es inferior a cincuenta se pueden
emplear unas tablas orientativas, y cuando N es superior a cincuenta se considera la raiz

cuadrada de N, redondeando a un nimero entero.
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- Establecer la anchura de las barras. Se calculara dividiendo el rango entre el numero de
barras.

- Calcular los limites inferior y superior de cada barra. Consiste en sumar las ocurrencias
dentro de cada ancho de barra, es decir, la frecuencia.

- Dibujar el histograma. El nimero ideal de barras en el histograma es de aproximadamente
diez.

- Analizar el histograma y actuar con los resultados.

Los histogramas pueden tener diferentes formas dependiendo de la distribucion de frecuencia de
las variables. Su andlisis permite definir la tendencia central y dispersion de los datos. Lo comun

es que las distribuciones se parezcan a otras conocidas.
Tipos de histogramas:

1. Comportamiento normal: La distribucion es simétrica ya que los valores estan agrupados
alrededor a un valor central.

2. Distribucion sesgada: La distribucion es asimétrica ya que los datos presentan una mayor
o menor variabilidad respecto al valor central.

3. Comportamiento bimodal: Se produce cuando se juntan los resultados de 2 procesos
diferentes.

4. Comportamiento truncado: Se produce cuando se realiz6 una hoja de recogida de datos
incompleta.

5. Comportamiento con un pico aislado: Esto puede ser por errores de medida en la toma

de datos.

Entre las desventajas de los histogramas estan: no nos permiten identificar causas de variacion
porque se requieren muchos datos para representarlas (minimo 50 valores), al menos si queremos

identificar la forma de la distribucidn.
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Iustracion 4. Ejemplo de una hoja de recogida de datos y sus respectivos calculos.

Hoja de recogida de datos.
Dia Gramos del producto A
I 486 495 486 481 487 490 500 501 506 498 482
2 497 498 499 500 510 509 492 493 485 495 504
3 491 498 500 499 497 506 506 509 489 486 490
4 430 489 495 497 492 481 501 509 506 503 504
5 480 487 491 499 483 487 495 500 502 498 492

A partir de los datos recogidos se realizan los cilculos para determinar el mimero de barras, su
anchura y sus limites.

En primer lugar, conocido el nimero total de datos (N = 55), se localizan el mayor valor y el
menor valor entre los datos v se calcula su diferencia, con lo que se obtiene el rango:

Rango R = 510 — 480 = 30
Para determinar el nimero de barras v su anchura se realizan los siguientes cilculos:

Mimero de barras = /35 = 7 41 = B

Anchura de barra = -

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.

A continuacion, se determinan los limites de cada barra, calculando la frecuencia.

Iustracion S. Ejemplo de una tabla de frecuencias.

Tabla de frecuencias.

Intervale | Valor medic | Frecuencia
480-484 482 5
484-488 486 7
488-492 430 7
492-4%6 494 B
496-500 498 10
500-504 502 B
504-508 506 &
508-512 510 4

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.



Iustracion 6. Histograma, resolucion del ejemplo.

Histograma de peso.

480-484 484-488 4BB-452 492-496 496-500 500-504 504.508 508-512

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.

2.1.12. Grafico de control

El grafico de control es una herramienta grafica que se utiliza para medir la variabilidad de un
proceso. Consiste en valorar si el proceso esta bajo control o fuera de control en funcién de unos

limites de control estadisticos calculados.

La aplicacion de este instrumento es muy amplia. Se utiliza en las fases de control de los niveles

de calidad de diversas actividades, inmediatamente después de la recogida de datos.

Podemos distinguir diversos tipos de graficos de control en funcion del tipo de datos que contienen:

por variables y por atributos.

Graficos de control por variables: Estos graficos miden una caracteristica continua, es decir, que
puede tomar infinitos valores dentro de un intervalo. El més utilizado en control de calidad es el
grafico X - R que registra la media del proceso y el recorrido o rango de cada muestra y se utiliza
para controlar y analizar un proceso empleando valores relativos a la calidad del producto tales

como temperatura, peso, volumen, concentracion, etc.
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En su construccion es necesario elaborar un grafico para los valores medios muestrales y otro

grafico para los recorridos (R). El primero indica si existen cambios en la tendencia central de un

proceso y el segundo muestra si ha variado la uniformidad del proceso.

De manera muy abreviada, la elaboracion del grafico supone definir la caracteristica de calidad a

medir, determinar el tamafio de la muestra, el procedimiento de obtencion de ésta y el intervalo de

tiempo en el que se realizard la recogida de datos. Posteriormente, se mide la caracteristica que

controlamos de cada unidad y se calcula la media aritmética de estos valores y su recorrido o

desviacion tipica con el fin de comparar los valores obtenidos con los limites de control

establecidos y concluir si el proceso se encuentra bajo control o no.

Los pasos a seguir en la preparacion de los graficos son:

1)

2)

3)

Recogida de datos y su registro:

Es necesario recoger el mayor nimero posible de datos, por lo menos cien datos recientes
sobre la caracteristica del proceso que se controla, pero cuando los datos son escasos,
cincuenta o veinte valores resultan suficientes para el analisis. Para la recogida de los datos
se determina el «tamafo de la muestray, que por ejemplo puede ser de 5 observaciones (n
=5) y el «<numero de muestras» a observar, por ejemplo 25 muestras (k = 25). Se debe
intentar que el tamafo de las muestras sea siempre el mismo, ya que la preparacion y el
uso de los graficos de control se complican cuando el tamafio de las muestras no es
constante. El paso siguiente es registrar los valores observados en hojas de datos con un
formato especifico.

Calcula la media y los recorridos de la muestra:

Se calcula la media de cada muestra, asi como los recorridos (R) restando el valor minimo
del valor maximo de cada muestra. La fase siguiente es calcular el promedio general con
las medias de cada muestra. También se calcula el recorrido promedio con los valores de
R para cada muestra.

Calcular los limites de control:

Para cada grafico hemos de calcular los limites de control superior e inferior. Estos limites
se pueden calcular a +£3 desviaciones del promedio porque consideramos que la

distribucion de las medias sigue una distribucion normal o muy proxima cuando la muestra
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4)

S)

tiene un tamafio igual o superior a cuatro. De esta manera se pueden calcular los limites

utilizando unas sencillas formulas.

Hlustracion 7. Calculo de los limites de control.
Para el grifico ¥, los limites de control se calculan de la signiente forma®:
— Linea central: LC = X
Limite de control superior: LCS = X+ AR

Limite de control inferior: LCI = X — A, R

—
[

ara el grifico R, los limites de control se calculan asi™:

— Linea cenmral: LC = R

Limite de control superior: LCS = D,_E

Limite de control inferior’ LCI = IJIE

Donde A, D,y D, son coeficientes cuyo valor depende del tamafio de la muestra (n). La
Figura 21.23 muestra los valores de éstos para el calculo de los limites de control de 3o de

los grificos X — R.

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.

Representar los graficos de control:

Calculados los limites, el paso siguiente es representar los datos en el grafico, trazar las
lineas de control y sefalar la linea central (LC). Los graficos de control X y R se
representan uno encima de otro. Para facilitar la posterior lectura de los graficos hay que
intentar representar los puntos con claridad para que resulten faciles de ver y deben
estratificarse si es necesario.

Interpretacion de los gréaficos:

Cuando se representan los puntos hay que observar principalmente si éstos caen dentro o
fuera de los limites para determinar si el proceso esta o no bajo control. Si observamos que
uno o mas puntos de la grafica X se encuentran fuera de los limites, mientras que los
correspondientes valores de la grafica R estdn dentro de los limites, eso significa que en el
proceso se ha producido algo que ha modificado el valor medio de la caracteristica que
estamos analizando. Si observamos que uno o mas puntos de la grafica R se encuentran
fuera de los limites, mientras que los correspondientes valores de la grafica X estan dentro
de los limites, eso significa que las piezas producidas presentan variaciones mas dispersas

de la caracteristica que estamos analizando, aunque la media sea constante. En general, el
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proceso se encuentra fuera de control cuando observamos alguno de los siguientes casos,
tanto en la grafica X como en la grafica R (Nelson, 1984):

— Existen puntos fuera de los limites. En este caso observaremos las dos graficas y
podemos extraer alguna conclusion como las sefialadas anteriormente.

— Hay mas de seis puntos consecutivos crecientes o decrecientes.

— Existen mas de ocho puntos consecutivos por encima o por debajo de la media (linea
central).

— Se produce un comportamiento en zigzag de catorce puntos seguidos.

En todos los casos en que el proceso se encuentre fuera de control es conveniente localizar
las causas y aplicar las medidas correctoras oportunas. El procedimiento a seguir para
continuar con los graficos de control seria eliminar la muestra que provoca un punto o
varios puntos fuera de los limites y volver a calcular el promedio y los limites de control
para el resto de los datos, que seran la nueva referencia para posteriores controles del
proceso.

Por otro lado, si se observa que el proceso esta bajo control, es decir, los puntos se
encuentran dentro de los limites, no debemos mostrar demasiada atencion al movimiento
de los puntos y pasar a un periodo de vigilancia anotando los datos correspondientes a

nuevas muestras recogidas.
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Iustracion 8. Ejemplo de hoja de datos con su media y rango.

n Peso (mg) Media R
1 5.1 4.9 49 5.2 5.0 5.02 0.30
2 5.3 47 4.8 4.9 5.1 4,96 0.&0
3 5.1 5.1 52 5.1 5.2 S. 04 .10
4 5.0 4.9 49 4.3 5.0 4,82 .70
5 5.1 52 50 5,0 5.1 5,08 0.20
& 5.1 G 7 4.8 4.7 5.2 .90 0.50
7 4.8 4.8 5.0 4.9 5.0 4,90 0.20
8 52 5.2 4.9 5.0 4.9 5.04 0,30
9 5.0 4.8 5.0 4.9 5.0 .94 0.20

10 4.8 4.7 5.0 5.0 4.7 4.84 0.30

11 4.8 4.9 49 5.4 5.1 5,02 .60

12 4,9 5.2 5.0 5.0 5.0 5,02 0,30

13 5.2 4.9 4.6 4.9 4.8 4,88 .60

14 5.0 5.0 5.1 5.1 4.8 5.00 0.30

15 4.9 4.8 5.1 5.1 5.0 4,98 0.30

1& 4,6 4.8 49 5.0 5.0 4,86 040

17 5.1 52 5.1 5.0 4.8 5.04 040

18 4.8 4.8 4.6 5.1 5.2 44,90 .60

19 54 5.1 5.1 5.1 5.0 5.14 0,40

20 5.1 4.9 49 4.9 4.9 4,94 0.20

21 5.0 4.9 4.9 5.0 5.2 5.00 0,30

22 5.0 5.0 5.3 5.2 4.8 5,06 0.50

23 52 5.2 5.0 4.8 5.2 5,08 0,40

24 4.9 4.9 5.0 5.4 5.0 5,04 0.50

25 4.7 5.1 5.1 4.8 4.9 4,92 0,40

Total 124,52 260

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.
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Iustracion 9. Ejemplo de un grafico de control X - R

Grificos de control X — R

53 5

52

5.1

4.9

Media

4.8

4.7

4.6

45

2 3 4 5 & 7 8 9 /0 00 12 13 14 U5 16 IT I8 19 20 21 23 23 24 325
Miamero de muestra

0.9+

0.8+
0.7 4
0.64
0.5
0.4+

Rango

0.3 4
0.24
0.1 4

0.0

| 2 3 4 5 & 7 B 9 010 101 12 13 14 15 le I7 18 19 20 21 22 23 24 25

MNamero de muestra

Fuente: Gestion de la calidad; conceptos, enfoques, modelos y sistemas.
2.2. OBJETIVOS DE PRODUCCION
Antes de determinar que son objetivos de produccion, debemos entender que significa produccion.
2.2.1. Definicion de Produccion

Segun Tawfik y Chauvel (1993) “se entiende por produccion a la adicion de valor a un bien
(producto o servicio) por efecto de una transformacion. Producir es extraer o modificar los bienes
con el objeto de volverlos aptos para satisfacer ciertas necesidades”. Por consiguiente, la palabra

produccion no solo esta relacionada con la fabricacion sino al conjunto de varias actividades.

Para Riggs (2001), produccidn es el acto intencional de producir algo 1til, y denota la generacion

tanto de bienes, como servicios. La finalidad de la produccion es crear un producto que tenga valor
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agregado. La produccion es identificable en factores primarios y secundarios de la economia, en

ellas es necesario reconocer los insumos, el producto y operaciones de transformacion.
2.2.2. Pronéstico de produccion

2.2.2.1. Prondstico
En esencia es usar datos del pasado para determinar acontecimientos futuros.

Los datos del pasado se combinan para predecir o estimar situaciones futuras. Para una empresa
es imprescindible conocer que cantidades necesita producir para cumplir con la demanda de sus
clientes, de esta forma usa de manera optimizada los recursos primarios, puesto que so6lo producira

lo que necesita.

2.2.3. Tipos de pronostico

La planeacion es parte fundamental para hacer el diagnostico; se determina por tres momentos:

corto, mediano y largo plazo.

- Pronostico a corto plazo: Para este tipo de pronosticos el periodo puede ir hasta un afio, pero
generalmente no es mayor a 3 meses, este tipo de prondsticos se usa para determinar el
nimero de unidades de producto a fabricar, 0 a comprar, asi como en la asignacion y

programacion de trabajo. Por lo tanto, estos exigen un buen nivel de exactitud.

- Pronosticos a mediano plazo: Un prondstico a mediano plazo, en general va desde los tres
meses a los dos anos. Generalmente es util para planear la capacidad, las ventas o el flujo
de caja. Igualmente, estos requieren un buen nivel de exactitud y se utilizan los métodos

causales y de series de tiempo.

- Pronosticos a largo plazo: Por lo general comprenden de 3 o més afos, no requieren altos
niveles de exactitud, se utilizan, por ejemplo: en la planeacion de ubicacion de una nueva

planta, planeacion de nuevos productos o de proyectos de investigacion y desarrollo.

Un factor de suma importancia para hacer un prondstico son los datos histdricos, nos permite tener

una vision amplia al momento de iniciar un proceso de pronodstico.
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Al momento de analizar los datos se consideran algunos factores como la calidad, el precio, la

publicidad, etc.

Con lo mencionado, podemos definir que un pronéstico de produccién en el ambito de la
fabricacion, consiste en predecir eventos futuros asociados al producto o servicio que ofrecemos.
En este caso, pensamos a futuro para estimar cuanto vamos a vender, lo que nos permitira

desarrollar proyecciones de ventas.

2.2.4. Como definir los objetivos de produccion

Los objetivos de un area de produccion pueden variar dependiendo de la industria a la cual nos
estemos refiriendo. Estos objetivos deben ser medibles para que sea posible evaluar su desempefio

y, asi, tomar las medidas necesarias para redefinir las estrategias si se requiere.

Estos objetivos pueden establecerse para cada uno de los departamentos o para toda la empresa,

asi como también se pueden definir para los trabajadores o, incluso, los clientes.

2.3. LA MEDIANA EMPRESA BUKURE S.R.L.
2.3.1. Misién

Ser una empresa dedicada a la manufactura en marroquineria, ofreciendo articulos y accesorios de
moda de excelente calidad destacados en su disefio, confeccion, estilo e innovacidn, teniendo en

cuenta la satisfaccion del cliente.
2.3.2. Vision

Ser reconocidos como referentes de articulos de cuero a nivel mundial; proporcionando un

producto de lujo hecho por manos bolivianas e incursionando en el mercado internacional.

2.3.3. Valores

Respeto

Excelencia

Confianza

Responsabilidad
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- Confraternidad

2.3.4. Politicas

- Crear compromiso de los trabajadores, brindando un buen ambiente laboral, propiciando un

desarrollo integral en tres principales aspectos, humanos, laboral y social.

- Al ingresar a la parte del taller, todas las personas deberan usar los implementos de

seguridad.

- Siempre se debe atender al cliente con una buena disposicion, ofreciendo productos de

excelente calidad.

2.3.5. Productos

Ilustracion 10. CARTERA MANJU - COLOR NEGRO Y CAFE

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L

Ilustracion 11. CARTERA ALEX MINI - COLOR NEGRO Y WHISKY

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.
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Tlustracion 12.

MALETIN DYLAN - COLOR NEGRO Y VINO

Ilustracion 13.

Ilustracion 14.

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.

CARTERA ISHIE — COLOR VINO Y NEGRO

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.

CARTERA EDEN — COLOR VINO Y WHISKY

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.
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Ilustracion 15. CARTERA INES — COLOR NEGRO Y VINO

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.

Tlustracién 16. MOCHILA MURPHY—-COLOR VERDE OPACO MILITAR Y GRIS
RATON

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.

Iustracion 17. MALETIN NOAH — COLOR WHISKY Y CAFE TAURO

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.
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Tlustracion 18. CARTERA MONITA - COLOR VINO

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.

Ilustracion 19. MOCHILA YOYO - COLOR WHISKY Y NEGRO

Fuente: Lista de productos de la empresa Bukure S.R.L.
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CAPITULO I1I

ANALISIS METODOLOGICO DE LA INVESTIGACION

3.1. TIPO DE INTERVENCION

Definicion del nivel de investigacion

El nivel de investigacion del presente trabajo de tesis es de tipo explicativo. Se utiliza este nivel

porque buscamos dar respuesta a las causas de los eventos fisicos que ocurre en la empresa

“BUKURE S.R.L.” con el propdsito de comprobar la hipotesis que se planteo.

Es este tipo de investigacion que nos proporciona un conocimiento mas profundo del porqué de la

causa, en ese sentido buscamos analizar todas esas causas por las que la empresa no logro su

objetivo de reduccion de gastos.

3.2. DEFINICION DEL METODO DE INVESTIGACION A ADOPTAR

Los métodos de investigacion que se utilizaran en la presente tesis son: método inductivo, método

de analisis y método de observacion.

Método inductivo: Es el estudio de circunstancias, hechos o aspectos, observando a cada
uno sus propias caracteristicas esenciales para establecer sus regularidades y
generalizandolo para dicho estudio.

Los resultados obtenidos a través de la recopilacion de informacion deben ser analizados y
presentados en un resumen de los hallazgos del estudio.

Método de analisis: En el mismo que nos permite realizar un analisis desde los hechos
generales conocidos a principios particulares desconocidos.

En este caso comenzamos con datos conocidos de la empresa, del estado econdémico actual
y los descuentos por devoluciones en las gestiones 2020, 2021 y 2022.

Método de sintesis: Después de realizarse los anteriores métodos proseguimos a hacer una

sintesis para crear una nueva totalidad en base a todo lo estudiado.

37



3.3. UNIVERSO Y SUJETOS DE INVESTIGACION

Realizado el estudio se ha podido determinar cual sera nuestros sujetos de investigacion que son
todos los empleados de la empresa “BUKURE S.R.L.” y a la vez se realizara una recopilacion de

datos historicos que seran proveidos por la gerente de la empresa.

Tabla 1. Sujetos de investigacion

CARGO PERSONAS PORCENTAJE

PINTURA/DESBASTADO 5 20%
EMBALADO/CONTROL DE CALIDAD 2 8%
MANTENIMIENTO 2 8%
CORTADO/TROQUELADO 3 12%
ARMADO 11 44%
DISENO 1 4%
PROCESO DE COMPRA 1 4%
TOTAL 25 100%

Fuente: Organigrama de la empresa Bukure S.R.L.

3.4. SELECCION DE METODOS Y TECNICAS
Los métodos usados para recolectar la informacion en la presente investigacion son:

Observacion: Consiste en la percepcion de hechos, fendmenos o situaciones a través de los

sentidos.

Encuesta: Es un conjunto predeterminado de preguntas por defecto que estan dirigidas a una
muestra seleccionada, que colabora en la recogida de datos para obtener datos estadisticos sobre

opiniones, hechos u otras variables.
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Recopilacion documental: Consiste en examinar y extraer informacion de documentos que
contienen datos e informacion. Los documentos que se examinaran para una investigacion pueden

ser de indole publico o privado.

3.5. INSTRUMENTO DE RELEVAMIENTO DE INFORMACION

3.5.1. Matriz de recopilacion de informacion referida a las variables

La matriz de recopilacion de informacion consiste en el proceso de integrar de manera logica las
variables, indicadores, sujetos de investigacion y de informacion para comprobar o rechazar la

hipoétesis. (Lopez, Primera Edicion 2012, pag. 87).
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Tabla 2. Matriz de recopilacion de informacion

VARIABILES

‘ ‘ ‘ . DOCUMENTO SUJETO DE
ELEMENTOS O INDICADORES SUJETOS DE TECNICAA ESPECIFICO DE PROVISION DE

SUBVARTABLES O UNIDAD DE | INVESTIGACION UTILIZARE CONSULTA INFORMACION
MEDIDA

+Meétodo de las 35
{seir1, seiton,
seiso, seiketsu v
shitsuke). * Recopilacion | * Recopilacién * (Gerente

documental. documental. General

* Meétodo Kaizen. *No de

TEPIOCEs0s.

*Hoja de recogida + Trabajadores
de datos. operativos.

* Inventarios

* Histogramas. Acumulados.

-

MODELO METODICO ESTADISTICO DE

-

GESTION DE CALIDAD

* FEncuestas. * FEncuestas. * Trabajadores.
#Diagrama de
Pareto.

# Dhagrama de
correlacion.

o Grafico de
control.
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VARIABLE
DEPENDIENTE

PERDIDAS

* Objetivos de
produccion.

#Reduccion de
perdidas en los
productos.

» Cumplimiento
de los objetivos
de produccion.

#Produccion en
espera.

+ Mo de
productos
terminados.

= Eecopilacion
documental

» Ordenes de
compra.

= [nstructivos.

* (zerente
General.

+ Encargado de
Supervision.

Fuente: Elaboracién propia.
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3.5.2. Técnica de recopilacion de informacion:

En la presente tesis se utilizo la técnica de encuesta y entrevista para la recoleccion de informacion
histdrica, dichas herramientas son aplicadas y estructuradas desde el gerente hasta los trabajadores

de cada area de la empresa Bukure S.R.L.

De acuerdo a la entrevista y encuesta realizadas al gerente general de la empresa Bukure S.R.L.
se pudo que la empresa no cuenta con un modelo metddico de gestion de calidad debido a que el
control de calidad que se realiza es de modo empirico, en ese sentido, tampoco existe un registro
donde se controle los productos que va pasando en diferentes areas, dando como resultado pérdidas

y reprocesos en el area de produccion.
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CAPITULO IV
RECOPILACION, PROCESAMIENTO E INTERPRETACION DE LA INFORMACION

4.1. Procesamiento e interpretacion de la encuesta

AREA DE PINTURA Y DESBASTADO

Grafico N°1. Pregunta 1 — area de pintura y desbastado

1. ;Qué factores crees que son un impedimento para una buena ejecucion de tu trabajo?

GRAFICO N°1

1 1 1
Materia Prima con El drea de trabajo Espera por materiales Maquinaria de trabajo El material de trabajo
desperfectos obsoleto no es el adecuado

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segin los datos obtenidos de la encuesta se puede determinar qué factores son un
impedimento para que en el area de pintura y desbastado no realice una buena ejecucion de su
trabajo. El mayor porcentaje se va para “el area de trabajo” con un 37.5%, donde mencionan que
las mesas de trabajo no son las adecuadas debido a que varian de altura con las otras mesas, el
segundo factor mas votado es la espera por materiales con un 25%, y para finalizar, materia prima
con desperfectos, maquinaria de trabajo obsoleto y el material de trabajo no es el adecuado tienen

un 12.5% de votos cada uno.

Grafico N°2. Pregunta 2 — area de pintura y desbastado

2. (Tuviste que esperar por algiin material que faltaba terminarse?
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m S|
= NO

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que el 100% de las personas
encuestadas del 4rea de armado pintura y desbastado tuvieron que esperar por material que faltaba

terminarse.

Grafico N°3. Pregunta 3 — area de pintura y desbastado

3. En caso de haber colocado Si, ;la espera fue demasiado?

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que la espera de materiales fue

larga para 4 trabajadores y no para 1 persona.

Grafico N°4. Pregunta 4 — area de pintura y desbastado

4. ;Crees que exista una buena coordinacion entre las areas de trabajo?
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Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que 4 personas consideran que no
existe una buena coordinacion entre las areas, y solo una persona considera que si existe una buena

comunicacion.

Grafico N°S. Pregunta 5 — area de pintura y desbastado
5. ¢En caso de haber colocado SI, ;Qué tan perjudicial ve la falta de coordinacion en
las areas?

(1 es bajo - 5 es alto)

2,5
2
1,5
1
0,5
0 0
0
1 2 3 4 5

Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que 1 persona considera que la falta
de coordinacion esta en un nivel medio, mientras que 2 personas consideran que esta en un nivel

medio alto y otras 2 consideran que la falta de coordinacion esta en un nivel de perjuicio alto.
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Grafico N°6. Pregunta 6 — area de pintura y desbastado

6. (Qué tan recurrente te piden “curar” alguna pieza por fallos encontrados?

No tuve
que
curar
fallas; 1
1-3
Mas de 6 veces al
veces; 3 dia; 1

4 - 6 veces al
dia; 0

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Se puede determinar que 1 persona no tuvo que curar algun modelo, 1 persona tiene

que curar modelos de 1 — 3 veces al dia y 3 personas tienen que curar modelos mas de 6 al dia.

Grafico N°7. Pregunta 7 — area de pintura y desbastado

7. ¢Consideras que la comunicacion en tu area de trabajo es la indicada?

LN
B NO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segln los datos obtenidos se puede determinar que 4 empleados consideran que la

comunicacion en su area de trabajo es la adecuada, mientras que 1 empleado piensa lo contrario.
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Grafico N°8. Pregunta 8 — area de pintura y desbastado

8. ¢Aveces te sientes fatigado al realizar tu trabajo?

m S|

mNO
SI; 3; 60%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que 5 personas que trabajan en el

area de pintado y desbastado, 2 no sienten fatiga al realizar su trabajo, pero 3 empleados si sienten

fatiga al realizar el trabajo.

Grafico N°9. Pregunta 9 — area de pintura y desbastado

9. En caso de haber colocado SI, ;Con que frecuencia te sientes cansado y/o fatigado?

Mas de 2
veces a la mlvezala
semana; 0; semana
0% W2 vecesala
semana
B Mas de 2 veces
l1vezala ala semana

semana; 3;
100%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos se pretende determinar con qué frecuencia sienten fatiga
los 3 empleados que respondieron la pregunta anterior; en ese sentido, podemos evidenciar que los

tres trabajadores sienten fatiga una vez por semana.
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Grafico N°10. Pregunta 10 — area de pintura y desbastado
10. ;Consideras que los materiales con los que trabajas son adecuados o pueden ser

mejores?

Son los
adecuados; 2; M Son los adecuados
40% B Pueden ser mejores

Pueden ser

mejores; 3;
60%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Se determind que 2 empleados consideran que los materiales con los que
trabaja son los adecuados. Mientras que otros 3 empleados consideran que pueden mejorar.
Consideran que se pueden mejorar los materiales si se sustituyen los modelos desgastados

por otros nuevos, como los pinceles, brochas y cepillos.

Grafico N°11. Pregunta 11 — area de pintura y desbastado
11. Segun tu punto de vista, ;Al momento de realizar tu trabajo la presion laboral como

te afecta?

Positivamente; -
2; 40% B Positivamente

Negativamente B Negativamente
; 3; 60%

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segin los datos obtenidos se puede determinar que a 2 empleados no les
afecta el trabajo bajo presion, pero otros 3 consideran que si les afecta negativamente al

realizar su trabajo.

Grafico N°12. Pregunta 12 — area de pintura y desbastado
12. ;Qué tan necesario ves el uso de un "equipo de proteccion' en tu trabajo?

EJEMPLO: GAFAS, GUANTES, BARBIJO, ETC.

No es necesario;
0; 0%

Muy necesario;
1;20% B No es necesario

B Necesario
B Muy necesario

Necesario; 4;
80%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segin los datos obtenidos se puede determinar que 4 empleados consideran
NECESARIO el uso de un equipo de proteccion en su area de trabajo y solo 1 empleado lo

considera MUY NECESARIO.

Grafico N°13. Pregunta 13 — 4rea de pintura y desbastado
13. ;Qué tan necesario ve el uso de una hoja de registro para anotar algiun desperfecto

encontrado en la pieza o en el modelo?
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No es
necesario; 1;

2 A
20% B No es necesario
M Es necesario

Es necesario;
4; 80%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segln los datos obtenidos se puede determinar que 1 empleado no considera
necesario el uso de una hoja de registro en el area de pintado y desbastado, pero 4

empleados si consideran necesario el uso de dicha hoja.

Grafico N°14. Pregunta 14 — area de pintura y desbastado
14. Segun usted, ;Qué modelo considera que usa la empresa al momento de encontrarse

un problema en las maquinas, preventivo o correctivo?

B Preventivo (Se anticipa a
posibles problemas que
puedan ocurrir en un

futuro)
M Correctivo (Se espera a

gue ocurra un error para
luego corregirlo)

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segln los datos obtenidos se puede determinar que 1 empleado considera
que la empresa utiliza un modelo preventivo para las maquinas, mientras que 4 empleados
consideran que la empresa utiliza un modelo correctivo, esperando a que ocurra un error

en las maquinas para luego arreglar el problema.
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Grafico N°15. Pregunta 15 — area de pintura y desbastado

15. ;Piensa que el horario y tiempo de limpieza es el adecuado para su respectiva area?

NO; 3,2; 39% mS|
mNO

Sl; 5; 61%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que todos los empleados

encuestados consideran que el horario de limpieza es el adecuado para su respectiva area.
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AREA DE MANTENIMIENTO

Grafico N°16. Pregunta 1 — area de mantenimiento

1. ;Qué factores crees que son un impedimento para una buena ejecucion de tu trabajo?
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COSAS NO
FUNCIONA

GRAFICO N°16

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segin los datos obtenidos se puede determinar que el personal de mantenimiento
considera que los factores que son un impedimento para la adecuada ejecucion de su trabajo son:
la acumulacion de trabajo y la mala coordinacion, estos factores llevan a los trabajadores a realizar

su trabajo mas rapido de lo habitual.

Grafico N°17. Pregunta 2 — area de mantenimiento

2. ¢;Qué tan recurrente sientes que se te acumulé trabajo?

B No es recurrente
M Recurrente
B Muy recurrente

1; 50% 1; 50%

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Seglin los datos obtenidos se puede determinar que 1 trabajador considera que la
acumulacion de trabajo es recurrente y otro trabajador considera que la acumulacion de trabajo es

muy recurrente.

Grafico N°18. Pregunta 3 — area de mantenimiento

3. (El trabajo bajo presion es positivo o negativo al momento de realizar tu trabajo?

W Positivo

m Negativo

Negativo;
2; 100%

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que ambos trabajadores encuestados

consideran que el trabajo bajo presion en su area les afecta negativamente.

Grafico N°19. Pregunta 4 — area de mantenimiento

4. (Es habitual que te dejen trabajo para ultimo momento?

ms
1; 50% 1; 50% =NO

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que 1 trabajador considera que si le

dejan trabajo para ultimo momento, mientras que 1 trabajador considera lo contrario.

Grafico N°20. Pregunta S — drea de mantenimiento

5. (A veces realizas trabajo que no es de tu area?

m S|
B NO

Fuente: Elaboraciéon propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que 1 trabajador no realiza trabajos
que no sean de su area (4rea de mantenimiento), pero otro trabajador se realiza trabajos que no son

de su area.

Grafico N°21. Pregunta 6 — drea de mantenimiento

6. ;Consideras que la coordinacion con las diferentes areas es la correcta?

NO; 1;50% _ SI: 1; 50% m Sl
= NO

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que un trabajador considera que la

coordinacion con las diferentes areas es la correcta, en cambio 1 trabajador considera lo contrario.

Grafico N°22. Pregunta 7 — drea de mantenimiento
7. Para que realices un mejor rendimiento en tu trabajo, ;consideras que los materiales con

los que trabajas son los adecuados o pueden ser mejores?

Bl Son los adecuados

M Pueden ser los
mejores

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que ambos trabajadores encuestados

consideran que los materiales con los que trabajan son los adecuados.

Grafico N°23. Pregunta 8 — area de mantenimiento
8. Segun usted, ;Qué modelo considera que usa la empresa al momento de encontrarse un

problema en las maquinas, preventivo o correctivo?

B Preventivo (Se
anticipa a posibles
problemas que puede
ocurrir en un futuro)

1; 50% 1; 50% M Correctivo (Se espera

a que ocurra un error

para luego corregirlo)

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que 1 empleado considera que la
empresa utiliza un modelo preventivo para las maquinas, en cambio 1 empleado considera que en

la empresa se utiliza un modelo correctivo.

Grafico N°24. Pregunta 9 — area de mantenimiento

9. ;Qué tan frecuente tuvo que modificar una pieza (troquel) para un modelo?

M 1vezalasemana
M 2 veces a la semana

1vezala B M3as de 3 veces a la

semana; 1; Semess
100%

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que solo 1 empleado tuvo que

modificar el troquel de un modelo una vez a la semana.

Grafico N°25. Pregunta 10 — area de mantenimiento

10. ;Es habitual que vea cambios recurrentes en el disefio del modelo?

m S|

B NO

SI; 1; 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion: Segun los datos obtenidos se puede determinar que el trabajador que realiza

modificaciones al troquel ve que los cambios son recurrentes en el disefio.

Grafico N°26. Pregunta 11 — drea de mantenimiento

11. ;Esta de acuerdo que su area de trabajo esta bien distribuida o puede ser mas optimo?

B Estoy de acuerdo

1; 50% 1; 50%

B Puede ser mas
optimo

Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Se puede determinar que 1 empleado considera que su area de trabajo estd bien
distribuida, en cambio 1 empleado considera que puede ser mas optimo. Mencion6 que aun esta

€n proceso.

Grafico N°27. Pregunta 12 — area de mantenimiento

12. ;Considera que es necesario el uso de una hoja de registro para anotar los desperfectos

encontrados en los modelos?

S|
ENO

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segin los datos obtenidos se puede determinar que ambos empleados consideran

que es necesario el uso de una hoja de registro dentro la empresa.

Grafico N°28. Pregunta 13 — area de mantenimiento

13. ;Qué tan necesario ves el uso de un “equipo de proteccion” en tu trabajo?

W No es necesario
M Necesario
Muy B Muy necesario
necesario;
2; 100%

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segtn los datos obtenidos se puede determinar que ambos trabajadores consideran

que es muy necesario el uso de un equipo de proteccion en su area de trabajo.

Grafico N°29. Pregunta 14 — area de mantenimiento

14. ;Consideras que el tiempo y horario de limpieza del area es la indicada?

NO; 1; [ ]
Sl; 1; 50% 2
mNO

50%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segln los datos obtenidos se puede determinar que 1 trabajador considera que el
horario de limpieza marcado por la empresa es el indicado, sin embargo 1 trabajador considera que

no es el indicado y prefiere que el horario sea dentro del horario laboral.
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AREA DE CORTADO Y TROQUELADO

Grafico N°30. Pregunta 1 — area de cortado y troquelado

1. ;Qué factores crees que son un impedimento para una buena ejecucion de tu trabajo?

2,5
2
1,5
1
0,5
0
El ambiente Mala cambios en el Mala Equipoy/o  Discusion por mal
(ocasiona manipulacién de disefio coordinacién con material obsoleto  entendidos
imperfectos en la la materia prima las areas
materia prima) al ser
transportado

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar qué factores son un
impedimento para que el drea de cortado y troquelado no realice bien su trabajo, estos son: el
ambiente de trabajo, la mala manipulacion de la materia prima, la mala coordinacion, los cambios
en el disefio, la mala coordinacion con las areas, la discusion por mal entendidos y los materiales

con los que trabajan ya estan desgastados.

Grafico N°31. Pregunta 2 — area de cortado y troquelado
2. ;Los fallos que encuentras en la materia prima son recurrentes al momento de realizar

tu trabajo?
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m S| mNO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: De acuerdo a los resultados de la encuesta se puede determinar que 1 empleado
considera que no se encuentran errores de manera recurrente en la materia prima, mientras que 2

empleados consideran que si se encuentran errores de manera recurrente.

Grafico N°32. Pregunta 3 — area de cortado y troquelado
3. (En caso de haber colocado SI), ;Con que frecuencia encuentra fallas en la materia

prima?

W 1vezaldia
M 2 veces al dia

B Mas de 2 veces al dia

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segln los resultados de la encuesta, se puede demostrar que 1 empleado encuentra
fallas en la materia prima una vez al dia, mientras que 1 empleado encuentra fallas més de 2 veces

al dia.
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Grafico N°33. Pregunta 4 — area de cortado y troquelado

4. ;Consideras que en tu area de trabajo existe buena comunicacion?

m SI
B NO
Puede mejorar

3; 100%

Fuente: Elaboracion propia.
Descripcion: Segln los datos obtenidos se puede determinar que los empleados del area de cortado

y troquelado consideran que existe una buena comunicacion con su area de trabajo.

Grafico N°34. Pregunta S — drea de cortado y troquelado

5. Segun niveles, ;Qué tan optimo ves tu area de trabajo? (1 es bajo - 4 es alto)

GRAFICO N°34
2,5
2
1,5
1
0,5
0
1 2 3 4

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 2 empleados consideran

que su area de trabajo es buena, en cambio 1 empleado considera que es muy buena.

Grafico N°35. Pregunta 6 — area de cortado y troquelado

6. ;Como consideras que puede mejorar tu area de trabajo?
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GRAFICO N°37

2,5
2
1,5
1
0,5
0
Mejor distribucidn del Una mejor materia Mejores recursos y Mejor sector donde
area prima herramientas desempefiar tu trabajo

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segtn los resultados de la encuesta se puede determinar que 2 empleados consideran
que mejores materias primas mejorarian su area de trabajo, 1 empleado considera que son los
recursos y herramientas que mejoraran su area y 1 empleado considera que pueden mejorar su area

de trabajo si se le cambia de sector donde trabaja porque el sol a veces tiende a insolarle demasiado.

Grafico N°36. Pregunta 7 — area de cortado y troquelado
7. (Cuantas veces te tuvieron que pedir, al dia, una pieza nueva porque se tuvo que

reemplazar o se perdio?

W 1vezaldia
M 2 veces al dia

B Mas de 2 veces al
dia

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Con base en el resultado de la encuesta, se puede determinar que a 1 empleado se le
pidi6 al menos 1 vez al dia que reemplazara una pieza faltante o porque necesitaba ser reemplazada,

mientras que a 2 empleados se les pidi6 que reemplazaran una pieza mas de 2 veces al dia.

62



Grafico N°37. Pregunta 8 — area de cortado y troquelado

8. (Alguna vez tuviste que dejar trabajo en espera?

m S|
ENO

3; 100%

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segln el resultado de la encuesta se puede determinar que los 3 trabajadores

encuestados tuvieron que dejar su trabajo en espera por diferentes motivos, los cuales son:

No habia material, se necesitaba ayudar a otra 4rea (no pasa con frecuencia) y porque a veces se

necesitaba piezas de otro modelo urgentemente.

Grafico N°38. Pregunta 9 — area de cortado y troquelado

9. ;Se ve que exista errores en la medida del diseiio?

m S|
m NO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 1 empleado considera que
no hay errores en el disefio, pero 2 empleados consideran que si existen errores en el disefio sobre

todo en los nuevos modelos.
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Grafico N°39. Pregunta 10 — area de cortado y troquelado
10. Segun tu perspectiva, ;Como te afecta el trabajo bajo presion al momento de

desempeiiar tu trabajo?

MW Positivamente

B Negativamente

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que a 1 empleado el trabajo

bajo presion le afecta positivamente, en cambio a los otros 2 empleados les afecta negativamente.

Grafico N°40. Pregunta 11 — area de cortado y troquelado

11. ;Sientes que de repente el trabajo se te acumula o te acumulan de trabajo?

m S|
ENO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 2 empleados consideran

que no se les acumula de trabajo, pero 1 empleado considera lo contrario.

Grafico N°41. Pregunta 12 — area de cortado y troquelado

12. En niveles, ;Qué tan prejudicial ves la falta de coordinacion con las areas?
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GRAFICO N°41

2,5

15

0,5

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun los datos obtenidos de la encuesta se puede determinar que 2 empleados
consideran que la falta de coordinacién con las diferentes areas es un perjudicial, en cambio

1 empleado considera que es muy perjudicial.

Grafico N°42. Pregunta 13 — drea de cortado y troquelado
13. Segun usted, ;Qué modelo considera que usa la empresa al momento de encontrarse

un problema en las maquinas, preventivo o correctivo?

B Preventivo (Se
anticipa a posibles
problemas que
puede ocurrir en un
futuro)

m Correctivo (Se espera
a que ocurra un error
3; 100% para luego corregirlo)

Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los empleados
encuestados del area de cortado y troquelado consideran que la empresa maneja un modelo

correctivo en las maquinas, esperando a que ocurra un error para recién arreglarlo.
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Grafico N°43. Pregunta 14 — drea de cortado y troquelado
14. ; Ves necesario el uso de una hoja de registro para anotar los desperfectos encontrados

en la materia prima y/o modelos?

N
ENO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 2 empleados
consideran que el uso de una hoja de registro es innecesario, pero 1 empleado considera lo

contrario, lo ve necesario.

Grafico N°44. Pregunta 15 — drea de cortado y troquelado

15. ;Ves necesario el uso de un “equipo de proteccion” en tu trabajo?

m S|
B NO

3; 100%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segin el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los empleados

encuestados consideran necesario el uso de equipo de proteccion.

Grafico N°45. Pregunta 16 — area de cortado y troquelado

16. ;Utilizaban dicho equipo de proteccion?
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S|
B NO

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que solo 1 empleado

utilizaba el equipo de proteccion dentro su area de trabajo, en cambio los otros 2 no lo hacian.

Grafico N°46. Pregunta 17 — area de cortado y troquelado

17. ;Crees que el horario y tiempo de limpieza es el adecuado para tu area de trabajo?

S|
ENO

3; 100%

Fuente: Elaboracién propia,

Descripcion: Segin el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los empleados

consideran que para su area de trabajo el horario de limpieza es el adecuado.
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AREA DE ARMADO

Grafico N°47. Pregunta 1 — area de armado

1. (;Qué factores crees que son un impedimento para una buena ejecucion de tu

trabajo?
GRAFICO N°47
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. . . material . desperfec  enel o
de trabajo s, piezas, trabajo diferentes . de disefio
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etc. areas de algunas
trabajo personas
B Cantidad 5 6 8 2 5 1 6 2

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que los factores que mas

afectan a los empleados a la hora de ejecutar su trabajo son: La acumulacion de trabajo, la

presion que existe al momento de realizar su trabajo, la espera por materiales o piezas pero

esto ultimo no ocurre muy seguido, el ambiente de trabajo porque mencionan que se necesita

mas estantes y mesas mas grandes.

Grafico N°48. Pregunta 2 — drea de armado

2. ;Qué tan frecuente le tocé experimentar cuellos de botella?
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GRAFICO N°48

mlvezala

semana
B 2 vecesala

semana
B Mas de 2 veces

a la semana

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un 17% de los
empleados consideran que tuvieron que experimentar cuellos de botella 2 veces a la
semana y un 73% considera que tuvieron que experimentar cuellos de botella 1 vez a la

s€mana.

Grafico N°49. Pregunta 3 — area de armado
,Consideras que los cuellos de botella son un perjuicio para la productividad en tu

area de trabajo?

GRAFICO N°49

mSI
ENO

Fuente: Elaboracion propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un 91% de los
empleados encuestados considera que los cuellos de botella son un perjuicio y solo un

9% considera que no es un perjuicio.
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Grafico N°50. Pregunta 4 — drea de armado

4. ;Alguna vez sentiste fatiga al realizar tu trabajo?

GRAFICO N°50

m S|
= NO

Fuente: Elaboracion propia,

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un 73% de las
personas encuestadas considera que siente fatiga al momento de realizar su trabajo, pero

el otro 27% no tuvo que experimentar casos de fatiga.

Grafico N°51. Pregunta S — area de armado

5. En caso de haber colocado “SI”, ; Qué tan frecuente siente fatiga?

Hmlvezala
semana

B 2vecesala
semana

m3vecesala
semana

0; 0% Mas de 3 veces
alasemana

B Es dependiendo
la cantidad

2; 33% 2; 34%

2;33%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 2 empleados
sienten fatiga una vez a la semana, otros 2 empleados sienten fatiga 2 veces a la semana

y otros 2 empleados siente fatigo solo si la cantidad de trabajo es elevada.
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Grafico N°52. Pregunta 6 — drea de armado

6. ¢Alguna vez tuvo que esperar para que se le entregue una pieza?

GRAFICO N°52

Sl
mNO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segin el resultado de la encuesta se puede determinar que un 9% de los
encuestados del area de armado no tuvo que esperar por piezas, pero un 91% de los

empleados si tuvo que esperar por piezas.

Grafico N°53. Pregunta 7 — area de armado
7. En caso de haber colocado “SI”, ;Con que frecuencia tiene que esperar para que le

completen las piezas faltantes?

B 1vez alasemana

M 2 veces a la semana

M 3 veces a la semana
Mas de 3 veces a la

semana

m 1 vez al mes, cuando
son varias cantidades

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que la frecuencia que
tienen los empleados al momento de esperar materiales es: 1 vez al mes solo cuando el
pedido es demasiado, 1 empleado considera que la frecuencia es 3 veces a la semana, 2
empleados consideran que la frecuencia es 2 veces a la semana y 4 empleados consideran

que la frecuencia es una vez por semana.

Grafico N°54. Pregunta 8 — area de armado

8. (Cuanto es el tiempo de espera por dichas piezas?

GRAFICO N°54

B De30alhora
mDel-2horas
mDe2-3horas
De 3 - 4 horas
B Mas de 4 horas

Fuente: Elaboracion propia.
Descripcion: Segtn el resultado de la encuesta se puede determinar que el mayor tiempo

de espera es de més de 4 horas y a veces suelen ser dias, esto segiin 4 empleados.

Grafico N°55. Pregunta 9 — drea de armado

9. (Qué tan seguido ves que hay errores por medida en el disefio?

GRAFICO N°55

® No muy seguido
W Seguido
B Muy seguido

72



Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que con un 82% de
los empleados considera que los errores por medida en el disefio ya no son recurrentes,

esto se fue corrigiendo a medida que pasaba el tiempo.

Grafico N°56. Pregunta 10 — area de armado

10. ;Crees que la coordinacion con las diferentes areas de trabajo es la adecuada?

S|
ENO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un 82% de los
empleados del area de armado considera que existe una buena comunicacidon en su area

de trabajo, en cambio un 18% considera lo contrario.

Grafico N°57. Pregunta 11 — area de armado

11. (Es habitual que te dejen trabajo para ultimo momento?

GRAFICO N°59

m S|
ENO
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Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un 64% de los
empleados consideran que no se les deja trabajo para ultimo momento y un 36% considera

que si les dejan trabajo para ultimo momento.

Grafico N°S8. Pregunta 12 — area de armado

12. En niveles ;Qué tan bueno ves tu area de trabajo?

GRAFICO N°58
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Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 1 empleado
considera que su area de trabajo es muy optima, otro empleado considera que no es nada
optima, 5 empleados consideran que la optimizacion del area de trabajo estd en un nivel

no muy alto.

Grafico N°59. Pregunta 13 — area de armado

13. ;Como consideras que puede mejorar tu area de trabajo?

GRAFICO N°59

7
[ [

Mejores Mejor distribucién Reducir la presion Mejores incentivos Ambiente laboral Mejorar el tiempo
herraminetasy del area (aumentar  en el trabajo tdxico, chisme en el para la limpieza de
equipo mas estantes, trabajo herramientas en el
agradar las mesas horario de trabajo

de trabajo,etc.)
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Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Se puede determinar que 8 empleados consideran que para mejorar su area
de trabajo es necesario mejorar la distribucion de su area de trabajo, como por ejemplo:
aumentar mas mesas y estantes; 7 empleados consideran que hay que mejorar las
herramientas y equipos; 5 empleados mencionan que se puede mejorar el area de trabajo
si se reduce la presion laboral; 3 empleados piden mejores incentivos y 1 empleado
comenta que se puede mejorar el area de trabajo si se reduce el ambiente toxico originado

por el chisme.

Grafico N°60. Pregunta 14 — area de armado

14. ;Alguna vez te delegaron trabajo que no pertenecia a tu area?

GRAFICO N°60

LN
B NO

Fuente: Elaboracion propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los

empleados tuvieron que realizar trabajo que no pertenecia a su area de trabajo.

Grafico N°61. Pregunta 15 — area de armado
15. ;Los fallos que encuentras en la materia prima son recurrentes al momento de

realizar tu trabajo?
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GRAFICO N°61

Sl
mNO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Seguin el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los

empleados consideran que los fallos encontrados en la materia prima son recurrentes.

Grafico N°62. Pregunta 16 — area de armado

16. ;Con que frecuencia encuentra fallas en la materia prima?

GRAFICO N°62

B 1vezaldia
M 2 veces al dia
I 3 veces al dia

Ma3s de 3 veces al dia

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 1 empleado
considera encontrar fallas en la materia prima mas de 3 veces al dia, 2 empleados
encuentran fallas cada 2 veces al dia, otros 2 empleados encuentran fallas cada 3 veces al

dia y 6 empleados consideran encontrar fallas 1 vez al dia.
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Grafico N°63. Pregunta 17 — area de armado
17. (Considera necesario el uso de hojas de registro para anotar cualquier desperfecto

encontrado en las piezas y modelos?

GRAFICO N°63

m S|
ENO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 10 empleados
consideran que, si es necesario el uso de una hoja de registro, en cambio solo 1

empleado no lo considera necesario.

Grafico N°64. Pregunta 18 — area de armado
18. ;Los materiales y la maquinaria con los que trabaja son los adecuados o pueden

ser mejores?

GRAFICO N°64

H Son los
adecuados

M Pueden ser
mejores

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 2 empleados
consideran que los materiales y la maquinaria con los que trabajan son los adecuados,
pero 9 empleados consideran que los materiales de trabajo pueden ser mejores, como por
ejemplo, brindandoles més cleferos, reglas, piquetes, tijeras y leznas porque la mayoria

estan viejos y motosos.

Grafico N°65. Pregunta 19 — area de armado

19. ;Qué tan seguido se pierden piezas en tu area de trabajo?

GRAFICO N°65

B Ninguna vez

18% | 18% m 1vezal dia

2 veces al dia

Mas de 2 veces

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que a 2 empleados
consideran que no se les pierden piezas en su area de trabajo, 2 empleados consideran que
se les pierden las piezas mas de 2 veces, 3 empleados consideran que se les pierden piezas

2 veces al dia y 4 empleados consideran que por lo menos se le pierden las piezas 1 vez

al dia.

Grafico N°66. Pregunta 20 — area de armado

20. ;Considera que en su area de trabajo todo esta en su lugar y ordenado?
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GRAFICO N°66

m Sl
ENO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 5 empleados
consideran que su area de trabajo no estd en orden, pero otros 6 empleados consideran lo

contrario.

Grafico N°67. Pregunta 21 — area de armado

21. ;Considera que el horario de limpieza y el tempo son los adecuados para su area

de trabajo?

GRAFICO N°67

m S|
ENO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los

empleados encuestados consideran que el horario de limpieza es el adecuado para su area.

Grafico N°68. Pregunta 22 — area de armado
22. Segun usted, ;Qué modelo considera que usa la empresa al momento de

encontrarse un problema en las maquinas, preventivo o correctivo?
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GRAFICO N°68

B Preventivo (Se anticipa
a posibles problemas
que puede ocurrir en
un futuro)

m Correctivo (Se espera a
que ocurra un error
para luego corregirlo)

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los
empleados encuestados respondieron que la empresa utiliza un modelo correctivo para
las maquinas, siendo un problema porque tienen que esperar a que ocurra un error para

recién arreglarlo.

Grafico N°69. Pregunta 23 — area de armado
23. Segun tu perspectiva, ;Como te afecta el trabajo bajo presion al momento de

realizar tu trabajo?

GRAFICO N°71

B Positivamente
B Negativamente

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 1 empleado no
le afecta el hecho de trabajar bajo presion, pero los otros 10 empleados consideras que

si les afecta negativamente.
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AREA DE EMBALADO Y CONTROL DE CALIDAD

Grafico N°70. Pregunta 1 — area de embalado y control de calidad

1. ;Qué factores crees que son un impedimento para una buena ejecucion de tu

trabajo?
GRAFICO N°70
1,2
1
1 1 1
0,8
0,6
0,4
0,2
0
El ambiente (ocasiona Mala coordincaciéon con  Las carteras vienen con
imperfectos en la materia las diferentes areas errores desde al area de
prima) armado

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que en el area de
embalado los factores que impiden a los trabajadores a realizar un mejor trabajo son: el
ambiente; ocasiona imperfectos en la materia prima (cuero); la mala coordinacion con las

diferentes areas y que algunos modelos vienen con errores desde el area de armado.

Grafico N°71. Pregunta 2 — area de embalado y control de calidad

2. ;Tuviste que esperar por algiin modelo porque faltaba terminarse?

GRAFICO N°71

m S|

ENO

2; 100%

Fuente: Elaboraciéon propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que en el area de
armado, los trabajadores tuvieron que esperar por modelos que faltaban terminarse, en

algunos casos son debido a los reprocesos.

Grafico N°72. Pregunta 3 — area de embalado y control de calidad

3. (Consideras que la comunicacion en tu area de trabajo es la adecuada?

GRAFICO N°72

m S|
B NO

2; 100%

Fuente: Elaboraciéon propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que en el area de

embalado consideran que existe una buena comunicacion en su area de trabajo.

Grafico N°73. Pregunta 4 — drea de embalado y control de calidad
4. Segin tu punto de vista ;El trabajo bajo presion influye positiva o

negativamente al momento de realizar tu trabajo?

GRAFICO N°73

0; 0% M Positivamente

B Negativamente

2; 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion: Segin el resultado de la encuesta se puede determinar que a todos los
trabajadores del area de “embalado y control de calidad” les afecta trabajar bajo presion,

es preferible para ellos que se les dé mas tiempo para realizar su trabajo.

Grafico N°74. Pregunta 5 — area de embalado y control de calidad

5. ¢(Es habitual que te dejen trabajo para altimo momento?

GRAFICO N°75

m S|
1;50% | 1;50% [N

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que en el area de
embalaje y control de calidad a un trabajador le dejan trabajo para tltimo momento, en

cambio el otro trabajador no considera que fuese asi.

Grafico N°75. Pregunta 6 — drea de embalado y control de calidad

6. (Crees que existe una mala coordinacion con las diferentes areas?

GRAFICO N°76

m Sl
B NO

1; 50% 1; 50%

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un trabajador
considera que si existe una buena coordinacién con las diferentes areas, por otro lado un

trabajador considera que no existe una buena coordinacién.

Grafico N°76. Pregunta 7 — area de embalado y control de calidad
7. (En su area de trabajo cuenta con una hoja de registro para anotar algiun

desperfecto encontrado en el modelo?

GRAFICO N°76

0; 0% m S|
mNO

2; 100%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que en el area de

embalado y control de calidad que no cuentan con una hoja de registro.

Grafico N°77. Pregunta 8 — area de embalado y control de calidad

8. (Qué tan perjudicial es para usted que exista reprocesos, piezas y modelos mal

realizados?

GRAFICO N°77

0; 0% B Muy perjudicial

1; 50% 1; 50% M Perjudicial

M No es perjudicial

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un trabajador
considera que los reprocesos son perjudiciales y en cambio otro trabajador considera que

es muy perjudicial.

Grafico N°78. Pregunta 9 — area de embalado y control de calidad

9. (Consideras que el tiempo y horario para la limpieza de tu area es la indicada?

GRAFICO N°78

m S|

1;50% = 1;50% mNO

Fuente: Elaboracion propia.

Descripciéon: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que el tiempo y el
horario que existe para la limpieza es la adecuada para un empleado pero otro empleado
considera que el tiempo no es el adecuado porque area de trabajo es demasiado grande y

solo hay 3 personas trabajando ahi.
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AREA DE MANTENIMIENTO

Grafico N°79. Pregunta 1 — area de mantenimiento

1. (;Qué factores crees que son un impedimento para una buena ejecucion de tu

trabajo?

2,5

1,5

=

0,5

Acumulacion de
trabajo

GRAFICO N°79

Mala coordinacién Ambiente Espera por materiales

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que la acumulacion de

trabajo y la mala coordinacion son los principales factores que afectan la ejecucion del

trabajo realizado por los empleados.

Grafico N°80. Pregunta 2 — area de mantenimiento

. Qué tan recurrente sientes que se te acumuloé trabajo?

1; 50%

GRAFICO N°80

0; 0% B No es recurrente
M Recurrente

1- O,
; 50% B Muy recurrente

Fuente: Elaboracién Propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un trabajador
considera que la acumulacion de trabajo se le hace recurrente y el otro trabajador considera

que es muy recurrente.

Grafico N°81. Pregunta 3 — area de mantenimiento
3. Segun tu punto de vista, ;el trabajo bajo presion es positivo o negativo al

momento de realizar tu trabajo?

GRAFICO N°81

M Positivamente

B Negativamente

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segiin el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los

trabajadores consideran que el trabajo bajo presion les afecta negativamente.

Grafico N°82. Pregunta 4 — drea de mantenimiento

4. (Es habitual que te dejen trabajo para altimo momento?

GRAFICO N°82

m S|

1;50% @ 1;50%

ENO

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que un empleado
considera que si le dejan trabajo para Ultimo momento, en cambio otro trabajador no

considera lo mismo.

Grafico N°83. Pregunta 5 — area de mantenimiento

5. ¢A veces te piden realizar trabajos que no son de tu area?

GRAFICO N°83

m S|

1; 50% 1; 50%
mNO

Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que a 1 trabajador si

se le designa trabajo que no es de su area, en cambio con otro trabajador no pasa lo mismo.

Grafico N°84. Pregunta 6 — area de mantenimiento

6. (Consideras que la coordinacion con las diferentes areas es la correcta?

GRAFICO N°84

N
ENO

1; 50% 1; 50%

88



Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que 1 trabajador
considera que si existe una buena coordinacidén con las diferentes areas, en cambio 1

trabajador no considera que exista una buena comunicacion.

Grafico N°85. Pregunta 7 — area de mantenimiento
7. Para que realices un mejor rendimiento en tu trabajo, ;consideras que los

materiales con los que trabajas son los adecuados o pueden ser mejores?

GRAFICO N°85

M Son los
adecuados

M Pueden ser

2; 100% mejores

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que en el area de

mantenimiento consideran que las herramientas que usan para su trabajo son las adecuadas.

Grafico N°86. Pregunta 8 — area de mantenimiento
8. Segun usted, ;Qué modelo considera que usa la empresa al momento de encontrarse

un problema en las maquinas, preventivo o correctivo?
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GRAFICO N°86

B Preventivo (Se anticipa
a posibles problemas
que puede ocurrir en
un futuro)

1; 50% 1; 50% m Correctivo ( Se espera
a que ocurra un error

para luego corregirlo)

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segin el resultado de la encuesta se puede determinar que 1 trabajador
considera que la empresa maneja un modelo preventivo en la empresa y otro trabajador

considera que se maneja un modelo correctivo.

Grafico N°87. Pregunta 9 — area de mantenimiento

9. ¢Qué tan frecuente tuvo que modificar una pieza (troquel) para un modelo?

GRAFICO N°87

mlvezala

semana
M2 vecesala

semana
M Ma3as de 3 veces a

la semana

1; 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que las modificaciones

que se hacen al troquel son 1 vez a la semana.

Grafico N°88. Pregunta 10 — area de mantenimiento

10. ;Considera que su area de trabajo esta bien distribuida o puede ser mas éptimo?
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GRAFICO N°88

B Estoy de acuerdo

1; 50% 1; 50%
M Puede ser mas

6ptimo

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segin el resultado de la encuesta se puede determinar que 1 trabajador
considera que el area de trabajo en el area de mantenimiento estd bien distribuida, en

cambio otro trabajador considera que puede ser mas optimo.

Grafico N°89. Pregunta 11 — drea de mantenimiento

11. ;Qué tan necesario ves el uso de un “equipo de proteccion” en tu trabajo?

GRAFICO N°89

M No es necesario
M Necesario

B Muy necesario

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Seglin el resultado de la encuesta se puede determinar que todos los
trabajadores del area de armado consideran que el uso de un “equipo de proteccion” es muy

necesario.
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Grafico N°90. Pregunta 12 — drea de mantenimiento

12. ;Consideras que el tiempo y horario para la limpieza de tu drea es la indicada?

GRAFICO N°90

m S|
ENO

2; 100%

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que ambos
trabajadores consideran que el tiempo para la limpieza no es la adecuada y consideran que

el horario de limpieza sea dentro el horario de trabajo.
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AREA DE PROCESO DE COMPRA

Grafico N°91. Pregunta 1 — area proceso compra
1. (;Cuenta con un registro donde se anote todos los imperfectos encontrados en la

materia?

GRAFICO N°91

m S|
B NO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que la empresa no
cuenta con un registro debido a que tienen una comunicacion directa con el proveedor, no

lo tiene anotados en hojas sino por fotos via WhatsApp.

Grafico N°92. Pregunta 2 — area de proceso de compra
2. (Cuales son las fallas que habitualmente encuentra al momento de recibir la

materia prima?

GRAFICO N°92

1,2

1

1 1 1 1 1
0,8
0,6
0,4
0,2
0

Cuero rasgado Cuero arrugado  Gotas de pintura  Brillo del cuero Color del cuero
en el cuero distinto

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que las fallas habituales
que se encuentra en la materia prima al momento de recibir la materia prima son: El cuero
rasgado, cuero arrugado, cuero con gotas de pintura y principalmente el color del cuero que a

veces son distintas.

Grafico N°93. Pregunta 3 — area de proceso de compra
3. (Los fallos que encuentra son recurrentes al momento de realizar la

verificacion?

GRAFICO N°93

m S|
B NO

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion: Segin el resultado de la encuesta se puede determinar que los fallos que se
encuentra en la materia prima al momento de realizar la verificacion no son recurrentes es

dependiendo la curtiembre, en caso de encontrarse fallos, se los dejan de lado.

Grafico N°94. Pregunta 4 — area de proceso de compra
4. ;Considera que la curtiembre es cuidadosa al momento de enviar la materia

prima?

GRAFICO N°94

S|
B NO
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Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segln el resultado de la encuesta se puede determinar que la empresa si
considera que la curtiembre es cuidadosa al momento de enviar la materia prima, los que no lo

son es la transportadora.

Grafico N°95. Pregunta 5 — area de proceso de compra
5. ¢(Considera necesario el manejo de un registro en su area al momento de

encontrar desperfectos en la materia prima?

GRAFICO N°95

m S|
mNO

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion: Segun el resultado de la encuesta se puede determinar que el drea de proceso de
compra considera que si es necesario disponer de un registro en caso de encontrar desperfectos

en la materia prima.
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CAPITULO V
PROPUESTA

5.1.1. Control de tiempos y procesos en sistema sexagesimal

Tabla 3. Control de tiempo, colado del bolsillo con el fuelle, maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

PIEZAS: BOLSILLO CON FUELLE

COLADO DEL BOLSILLO CON FUELLE

1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,5669 0,5169 0,5669 0,5669 0,5544

Fuente: Elaboracién propia.

Tlustracion 20. Bolsillo con fuelle

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 4. Control de tiempo, cortado de exceso de tela y requemado, maleta SANTA ANA
MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

PIEZA: ALETA

CORTADO DE EXCESO DE TELA Y QUEMADO

1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,1168 0,1335 0,1002 0,1502 0,1252

Fuente: Elaboracién propia.
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Tlustracion 21. Aleta con tela de la maleta Santa Ana

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 5. Control de tiempo, marcado para colocar el remache del agarrador, maleta SANTA
ANA
MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO
MARCADO PARA COLOCAR EL REMACHE
1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,2502 0,2502 0,2667 0,1502 0,2293

Fuente: Elaboracion propia

Ilustracion 22. Tapa de la maleta con su agarrador marcado

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 6. Control de tiempo, marcado del lateral para colocar la botella y media luna

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

MARCADO DEL LATERAL PARA LA BOTELLA Y MEDIA LUNA

1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,0667 0,1335 0,1501 0,1334 0,1209

Fuente: Elaboracion propia.
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Ilustracion 23. Lateral de la maleta con su botella y media luna

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 7. Control de tiempo, marcado en la tapa para el agarrador, maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

MARCADO DE TAPA PARA AGARRADOR

1P 2P 3P 4p En minutos
|TI EMPO 0,2002 0,2835 0,2502 0,2169 0,2377

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 8. Control de tiempo, marcado para colocar la plaqueta. Maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

MARCADO PARA COLOCAR LA PLAQUETA

1P 2P 3P 4p En minutos
| TIEMPO 0,1835 0,1836 0,1834 0,1669 0,1793

Fuente: Elaboracion propia.

Ilustracion 24. Parte trasera de la maleta con su tapa

o
“

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.
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Tabla 9. Control de tiempo, marcado de la tapa y clefeado, maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

PIEZAS: ESPALDERA-TAPA

Se une la tapa con la espalda

Primero se marcay luego se clefea, luego pasa a costura

1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,1659 0,2836 0,1835 0,1835 0,2003

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 10. Control de tiempo, colado de la tela con la espalda, maleta SANTA ANA
MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

PIEZAS:
Colado de la tela con la espalda, cortado de exceso de tela
1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,0168 0,0335 0,0167 0,0167 0,0209
Fuente: Elaboracion propia.

Ilustracion 25. Espalda de 1a maleta con su tela por dentro

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 11. Control de tiempo, costura de la tapa con su ribete, maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

PIEZAS: ESPALDA Y TAPA

Costura tapa con ribete

1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,01672 0,01674 0,01671 0,01673 0,0167

Fuente: Elaboracion propia.
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Ilustracion 26. Tapa de la maleta con su debido fuelle

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 12. Control de tiempo, clefeado y colado del bolsillo con la delantera, maleta SANTA

ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO
PIEZAS: DELANTERA Y BOLSILLO

Se pone clefa ala delantera, para luego colarlo

1P 2P 3P 4p
TIEMPO DE
CLEFEADO 0,6334 0,5001 0,4668 0,4669
TIEMPO DE
COLADO 1,5834 1,3002 1,4169 1,4668|En minutos
TOTAL 2,2169 1,8003 1,8837 1,9337 1,9586

Fuente: Elaboracion propia.

Ilustracion 27. Delantera de la maleta con su debido bolsillo

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.
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Tabla 13. Control de tiempo, costura del ribete con la delantera, maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO

Cocido (delantera con bolsillo) ribete con delantera

1P 2P 3P 4p En minutos
TIEMPO 0,8835 0,8835 0,4834 0,7002 0,7376

Tlustracion 28.

Fuente: Elaboracién propia.

Delantera de la maleta con su bolsillo

Fuente: Modelo de l1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 14. Control de tiempo, colocado del refuerzo en la delantera y bolsillo, maleta SANTA

ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO
Delanteray bolsillo, colado con refuerzo
1P 2P 3P 4p
TIEMPO 0,600 1,750 0,667 0,750 0,942

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 15.

Control de tiempo, pegado de la tapa con la delantera y el lateral, maleta SANTA

ANA

MODELO: MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO
PIEZAS: TAPA. LATERALY DELANTERA

Colado de tapa con lateral y delantera

1P 2P 3P 4p En minutos
MESA1 0,0667 0,0500 0,0501 0,0834 0,0626
MESA 2 0,0667 0,1000 0,0500 0,0501 0,0667

TOTAL 0,0646

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 16. Control de tiempo, costura de la tapa con la delantera y lateral, maleta SANTA ANA

MODELO: MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO
PIEZAS: TAPA, LATERALY DELANTERA

Costura de tapa con lateral y delantera

1P 2P 3P 4p En minutos
|TI EMPO: 0,0168 0,0168 0,0167 0,0168 0,0168

Fuente: Elaboracion propia.

Iustracion 29. Lateral y espalda de 1a maleta ya terminado

I

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.
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Tabla 17. Control de tiempo, colocacion del clip, maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO
PIEZAS: ACCESORIOS (CLIP)
Colado de clip
1P 2P 3P 4p TOTAL
MESA 1 3,3361 2,6668 3,6169 3,3167 3,2341
MESA 2 3,6334 4,1835 4,2167 4,5668 4,1501
3,6921
Fuente: Elaboracién propia.
Ilustracion 30. Delantera de 1a maleta ya terminada

) —
;‘

Fuente: Modelo de 1a mediana empresa Bukure S.R.L.

Tabla 18. Control de tiempo, limpieza de la maleta SANTA ANA

MODELO:  MALETA SANTA ANA EXTRA PEQUENO
LIMPIEZA DEL MODELO
1P 2P 3p 4p
MESA 1 2,7167 1,3335 4,5835 3,5668 3,0501
MESA 2 2,8669 3,4835 1,3168 0,7836 2,1127
2,5814

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.2. Hojas de recogida de datos

Tabla 19. Hoja de recogida de datos, primera semana

HOJA DE RECOGIDA DE DATOS
AREA: Control de calidad MODELO: Kingsley mini - verde
FECHA: 2/9/2023
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO TOTAL
CUERO CON MANCHAS (PUNTOS) O
. 15 15 30
MANCHAS DE BOLIGRAFO
PIEZA MAL CORTADA 0
PIEZA MAL TURADA ER
COSTU (CUERO, 2 10 12
TELA, ETC)
PIEZA MALPINTADA 0
RASGUNOS EN EL CUERO 0
CUERO DEMASIADO ARRUGADO 0
BRILLO DESIGUAL 0
ACCESORIOS MAL COLOCADOS 3 3
CIERRES SIN FORMAR 35 35
ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN LA
40 40
TELA
REMACHES MAL COLOCADOS 0
REMACHES LASTIMADOS 0
PIEZA SIN REQUEMAR 0
TOTAL 0 0 0 0 95 25
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 20. Hoja de recogida de datos, primera semana
HOJA DE RECOGIDA DE DATOS
AREA: Control de calidad MODELO: Kingsley mini - verde
FECHA: 2/9/2023
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO TOTAL
CUERO CON MANCHAS (PUNTOS) O 7 7
MANCHAS DE BOLIGRAFO
PIEZA MAL CORTADA 0
PIEZA MAL COSTURADA (CUERO, 0 32
TELA, ETC)
PIEZA MAL PINTADA 0
RASGUNOS EN EL CUERO 10 10
CUERO DEMASIADO ARRUGADO 0
BRILLO DESIGUAL 0
ACCESORIOS MAL COLOCADOS 0
CIERRES SIN FORMAR 0
ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN LA 0
TELA
REMACHES MAL COLOCADOS 0
REMACHES LASTIMADOS 2 2
PIEZA SIN REQUEMAR 0
TOTAL 0 0 0 0 51 0

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 21.

Hoja de recogida de datos, segunda semana

AREA: EMBALADO/CONTROL
DE RE DA DED
HOJA DE RECOGIDA ATOS D CALIDAD
FECHA: 4/9/2023 5/9/2023 6/9/2023 7/9/2023 8/9/2023 9/9/2023
MODELOS REVISADOS: TING NEGRO | TINGNEGRO | TING NEGRO TING CAFE ISHIE CAFE TOTAL
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
CUERO CON MANC]HAS (PUNTOS) O 2 20 9 10 3 87
MANCHAS DE BOLIGRAFO
PIEZA MAL CORTADA 45 40 15 100
PIEZA MAL COSTURADA (CUERO,
30 25 10 7 72
TELA, ETC)
PIEZA MALPINTADA 2 2
RASGUNOS EN EL CUERO 3 2 5
CUERO DEMASIADO ARRUGADO 1 1
BRILLO DESIGUAL 75 75
ACCESORIOS MAL COLOCADOS 1 1
CIERRES SIN FORMAR 0
ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN LA
45 40 15 8 10 118
TELA
REMACHES MAL COLOCADOS 3 3
REMACHES LASTIMADOS 10 10
PIEZA SIN REQUEMAR 0
TOTAL 143 145 49 27 0 110
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 22. Hoja de recogida de datos, segunda semana
AREA: EMBALADO/CONTROL
HOJA DE RECOGIDA DE DAT
0J oG 0s DE CALIDAD
FECHA: 4/9/2023 5/9/2023 6/9/2023 7/9/2023 8/9/2023 9/9/2023
DYLAN DYLAN
INES CAFE INES CAFE PEQUENO PEQUENO TOTAL
MODELOS REVISADOS: CAFE CAFE
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
CUERO CON MANCHAS (PUNTOS) O 7 1 8
MANCHAS DE BOLIGRAFO
PIEZA MAL CORTADA 0
PIEZA MAL COSTURADA (CUERO, 2 1 3
TELA, ETC)
PIEZA MAL PINTADA 3 3
RASGUNOS EN EL CUERO 2 2
CUERO DEMASIADO ARRUGADO 3 11 14
BRILLO DESIGUAL 30 1 31
ACCESORIOS MAL COLOCADOS 3 3
CIERRES SIN FORMAR 0
ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN LA o
TELA
REMACHES MAL COLOCADOS 4 1 5
REMACHES LASTIMADOS 0
PIEZA SIN REQUEMAR 0
TOTAL 49 0 5 12 3 0

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 23.

Hoja de recogida de datos, tercera semana

HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

AREA: EMBALADO/CONTROL

DE CALIDAD
FECHA: 18/9/2023 19/9/2023 20/9/2023 21/9/2023 22/9/2023 23/9/2023
CORREAS CORREAS YoYo Yoo

MODELOS REVISADOS: MONO MONO TOTAL
CANTIDAD: 20 20 15 16

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
CUERO CON MANCHAS (PUNTOS) O 1 1
MANCHAS DE BOLIGRAFO
PIEZA MAL CORTADA 0
PIEZA MAL COSTURADA (CUERO, ) 1 3
TELA, ETC)
PIEZA MALPINTADA 0
RASGURNOS EN EL CUERO 0
CUERO DEMASIADO ARRUGADO 1 1
BRILLO DESIGUAL 0
ACCESORIOS MAL COLOCADOS 4 3 5 10 22
CIERRES SIN FORMAR 0
ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN LA 10 2 2
TELA
REMACHES MAL COLOCADOS 3 5 8
REMACHES LASTIMADOS 0
PIEZA SIN REQUEMAR 15 16 31
TOTAL 0 7 8 33 40 0

Fuente: Elaboracion propia.
. .
Tabla 24. Hoja de recogida de datos, cuarta semana
AREA: EMBALADO/CONTROL
HOJA DE RECOGIDA DE DATOS /
DE CALIDAD

FECHA: 25/9/2023 26/9/2023 27/9/2023 28/9/2023 29/9/2023 30/9/2023

ROGER ROGER ROGER ROGER PORTALENTES
MODELOS REVISADOS: PEQUENO PEQUENO PEQUENO PEQUENO SAM TOTAL
CANTIDAD: 30 20 25 25 10

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
CUERO CON MANCHAS (PUNTOS) O 1 1 2
MANCHAS DE BOLIGRAFO
PIEZA MAL CORTADA 0
PIEZA MAL COSTURADA (CUERO, 0
TELA, ETC)
PIEZA MAL PINTADA 3 2 5
RASGUNOS EN EL CUERO 1 8 9
CUERO DEMASIADO ARRUGADO 4 4 4 4 16
BRILLO DESIGUAL 7 8 6 9 30
ACCESORIOS MAL COLOCADOS 9 6 7 8 30
CIERRES SIN FORMAR 0
ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN LA 1 1 1 3
TELA
REMACHES MAL COLOCADOS 1 1 2
REMACHES LASTIMADOS 0
PIEZA SIN REQUEMAR 1 1 2
TOTAL 25 24 18 24 8 0

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 25.

Hoja de recogida de datos, cuarta semana

HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

AREA: EMBALADO/CONTROL

DE CALIDAD
FECHA: 25/9/2023 26/9/2023 27/9/2023 28/9/2023 29/9/2023 30/9/2023
MODELOS REVISADOS: Yovo EDEN COGNAC TOTAL
CANTIDAD: 9 15
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO

CUERO CON MANCHAS (PUNTOS) O
MANCHAS DE BOLIGRAFO

PIEZA MAL CORTADA

PIEZA MAL COSTURADA (CUERO,
TELA, ETC)

PIEZA MALPINTADA

RASGUNOS EN EL CUERO

CUERO DEMASIADO ARRUGADO

10

BRILLO DESIGUAL

ACCESORIOS MAL COLOCADOS O
PIEZAS MAL COLOCADAS

CIERRES SIN FORMAR

ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN LA
TELA

REMACHES MAL COLOCADOS

REMACHES LASTIMADOS

PIEZA SIN REQUEMAR

TOTAL

18

0

0

14

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 26. Hoja de recogida de datos, resumen por semanas

SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA

1 1 2 2 3 4 4
CUERO CON MANCHAS
[PUNTOS) O MANCHAS DE 30 7 a7 8 1 2 0
BOLIGRAFO
PIEZA MAL CORTADA 0 0 100 0 0 0 0
PIEZA MAL COSTURADA
(CUERD, TELA, ETC) 12 20 72 3 3 0 0
PIEZA MAL PINTADA 0 0 2 3 0 5 4
RASGUMNOS EN EL CUERD 0 10 5 2 0 9 0
CUERO DEMASIADO
ARRUGADO 0 0 1 11 1 16 11
BRILLO DESIGUAL 0 2 75 31 0 30 0
ACCESORIOS MAL
COLOCADOS 3 12 1 3 22 30 5
CIERRES SIN FORMAR 35 0 0 0 0 0 0
ACCESORIOS CON CLEFA
Y/O EN LA TELA 40 0 118 0 22 3 7
REMACHES MAL
COLOCADOS 0 0 3 > 8 2 0
REMACHES LASTIMADOS 0 10 0 0 0
PIEZA SIN REQUEMAR 0 o 31

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.3. Graficos de control

Tabla 27. Calculo del grafico de control X — R

DATOS DE MEDIAS DATOS DE RANGO
SEMANA 1 [SEMANA1 |SEMANA2 [SEMANA?2 |SEMANA3 [SEMANA4 |SEMANA4 |PromedioX| LCX LCS LCI R LCR LCS LCI

CUERO CON MANCHAS

(PUNTOS) O MANCHAS DE 30 7 87 8 1 2 0 19,2857143| 10,2527 |29,49452 | -8,9890 87 | 45,92308 (88,36518| 3,4810

BOLIGRAFO

PIEZA MAL CORTADA 0 0 100 0 0 0 0 14,2857143| 10,2527 |29,49452| -8,9890 | 100 |45,92308 |88,36518| 3,4810

PIEZA MAL COSTURADA

(CUERO, TELA, ETC) 12 32 72 3 3 0 0 17,4285714| 10,2527 |29,49452 | -8,9890 72 | 45,92308 [ 88,36518| 3,4810

PIEZA MAL PINTADA 0 2 3 1,42857143| 10,2527 |29,49452| -8,9890 5 45,92308 | 88,36518| 3,4810

RASGURNOS EN EL CUERO 10 2 3,71428571| 10,2527 |29,49452 | -8,9890 10 |45,92308 |88,36518| 3,4810

CUERO DEMASIADO

ARRUGADO 0 0 1 14 1 16 11 6,14285714| 10,2527 |29,49452| -8,9890 16 |45,92308 |88,36518| 3,4810

BRILLO DESIGUAL 0 0 75 31 0 30 0 19,4285714| 10,2527 |29,49452 | -8,9890 75 | 45,92308 [ 88,36518| 3,4810

ACCESORIOS MAL 3 0 1 3 22 30 9 9,71428571| 10,2527 |29,49452| -8,9890 30 |45,9230888,36518| 3,4810

COLOCADOS

CIERRES SIN FORMAR 35 0 0 0 0 0 0 5 10,2527 |29,49452 | -8,9890 35 |45,9230888,36518| 3,4810

ACCESORIOS CON CLEFA

Y/O EN LA TELA 40 0 118 0 22 3 7 27,1428571| 10,2527 |29,49452| -8,9890 | 118 |45,92308 | 88,36518| 3,4810

REMACHES MAL

COLOCADOS 0 0 3 5 8 2 0 2,57142857| 10,2527 |29,49452 | -8,9890 8 45,92308 | 88,36518| 3,4810

REMACHES LASTIMADOS 2 10 0 1,71428571| 10,2527 |29,49452 | -8,9890 10 |45,92308 |88,36518| 3,4810

PIEZA SIN REQUEMAR 0 0 31 5,42857143| 10,2527 |29,49452 | -8,9890 31 |4592308|88,36518| 3,4810

10,2527 45,9231

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 28. Calculo del promedio de promedios y rango promedio

Fuente: Elaboracién propia

SEMANA 1| SEMANA 1 | SEMANA2 | SEMANA2 | SEMANA3 |[SEMANA4| SEMANA 4 MEDIA RANGO

CUERO CON MANCHAS
(PUNTOS) O MANCHAS DE 30 7 87 8 1 2 0 19,2857 87
IBOIIGRAFQ
PIEZA MAL CORTADA 0 0 100 0 0 0 0 14,2857 100
PIEZA MAL COSTURADA (CUERO,

12 32 72 3 3 0 0 17,4286 72
TELA, ETC)
PIEZA MAL PINTADA 0 0 2 3 0 5 0 1,4286 5
RASGURNOS EN EL CUERO 0 10 5 2 0 9 0 3,7143 10
CUERO DEMASIADO ARRUGADO 0 0 1 14 1 16 11 6,1429 16
BRILLO DESIGUAL 0 0 75 31 0 30 0 19,4286 75
ACCESORIOS MAL COLOCADOS 3 0 1 3 2 30 9 9,7143 30
CIERRES SIN FORMAR 35 0 0 0 0 0 0 5,0000 35
ACCESORIOS CON CLEFA Y/O EN 40 0 118 0 ” 3 ; 271429 118
LA TELA
REMACHES MAL COLOCADOS 0 0 3 5 8 2 0 2,5714 8
REMACHES LASTIMADOS 0 2 10 0 0 0 0 1,7143 10
PIEZA SIN REQUEMAR 0 0 0 0 31 2 5 5,4286 31

PROMEDIOS| 10,2527 | 45,9231
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Grafico N°96. Factores para la construccion de las cartas de control

D,

0.076
0.136
0.184
0.223

0.256
0.283
0.307
0.328
0.347

0.363
0.378
0.391
0.403
0415

D,

3.267
2574
2282
2114

2.004
1.924
1.864
LEB16
1L.777

1.744
1L.717
1.693
1.672
1.653

1.637
1.622
1.608
1.597
1.585

TABLA DE
PROMEDIOS TABLA DE DESVIACIONES ESTANDAR TABLA DE RANGOS
OBSERVACIONES FACTORES PARA FACTOR PARA FACTORES PARA FACTOR PARA FACTORES PARA
EN LA LIMITES DE CONTROL LINEA CENTRAL LIMITES DE CONTROL — LINEA CENTRAL LIMITES DE CONTROL
MUESTRA, it A A, A, Cy B, B, B B d, dy Dy D,
2 2121 188D 2659 0.7979 0 3267 0 2.606 1.128 0833 O 3.686
3 1.732 1023 1954 0.5862 0 2568 0 2276 1.693 0.E88 O 4.358
4 1.500 0.729 1.628 09213 0 2266 0 2088 2.059 0880 O 4.698
5 1.342 0577 1427 09400 0 2089 0 1.964 2.326 0864 0O 4918
6 1.225 0483 1.287 0.9515 0.030 1970 0.029 1.874 2534 0.E48 O 5.078
7 1.134 0419 1.182 0.9594 0118 1.BR2 0.113 1.806 2,704 0833 0204 5204
8 1.6l 0373 1.099 0.9650 0.185 L1815 0179 1.751 2847 0820 0.388 5306
9 1.000 0337 1.032 0.9693 0239 1761 0232 1.707 2.970 0.B0O8 0.547 5393
10 0.949 D308 0975 0.9727 0284 L1716 0276 1.669 30078 0797 0D.687 54609
11 0905 0285 0927 0.9754 0321 1679 0313 1.637 3173 0.787 0O.811 5.535
12 0.866 D266 0.886 0.9776 0354 1646 0346 1610 3.258 0778 0922 5594
13 (LE32 0.249 0850 0.9794 0382 1618 0374 1.585 3.336 0770 1025 5.647
14 0802 D235 0817 09810 0406 1.594 0399 1563 3.407 0763 L1188 5.6%
15 0775 0223 0789 0.9823 0428 1.572 0421 1544 3472 0,756 1.203 5.741
16 0750 0212 0763 0.9835 0448 1.552 0440 1.526 3.532 0750 1.282 5782
17 0728 0203 0739 0.9845 0466 1.534 0458 1.511 3.588 0.744 1.356 5.820
18 0707 0194 0718 0.9854 0482 1518 0475 1496 3.640 0739 1424 5856
19 0.688 0187 0698 0.9862 0497 1.503 0490 1483 3.689 0.734 1487 5891
20 0671 0180 0680 0.9869 0510 1490 0504 1470 3735 0729 1.549 5921
Fuente: (Besterfield, 2009, pag. 514)
Tabla 29. Reemplazar con las formulas

PROMEDIO ARITMETICA DE PROMEDIOS X 10.2527

RANGO PROMEDIO R 45,9231

CONSTANTE A, 0,419

TAMANO DE LA MUESTRA n 7

CONSTANTE D, 1,9242

CONSTANTE D. 0,0758

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 30.

Hallar los limites de control de medias

LIMITES DE CONTROL PARA X

FORMULA VALOR

LIMITE SUPERIOR

LCS = X + A, R |=10.2527+(0.419)(45.9231)= 29.4945

LIMITE CENTRAL

=10.2527

=

LIMITE INFERIOR

LCI :)_{— /'LE =10.2527-(0.419)(45.9231)= -8.9891

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 31. Hallar los limites de control de rangos
LIMITES DE CONTROL PARA R FORMULA VALOR
LIMITE SUPERIOR LCS = [)41_2 =(1.9242)(45.9231)= 88,3652
LIMITE CENTRAL LC = I_{ =45.9231
LIMITE INFERIOR LCI = D}E =(0.0758)(45.9231)= 3.4810

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 32. Grafico de control Xbarra-R, realizado en “Minitab”

Gréfica Xbarra-R de C1: ..: C7
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Fuente: Elaboracién propia.

111



Resultado: Podemos observar que la prueba fall6 en los puntos 2 y 10, que son pieza mal cortada
y accesorios con clefa respectivamente, esto puede ser dado debido a errores que ocurren en el
area de cortado y troquelado, y el area de armado que es de donde vienen los productos con clefa.
Para evitar estos problemas se puede recomendar hacer un mayor control en estas areas de
produccion para asi evitar futuros errores e innecesarios reprocesos. Una de las razones por las que
la pieza haya estado mal cortada puede ser que en el drea de armado la méquina del troquel haya

estado desnivelada y es por eso se presentd dicha irregularidad
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5.1.4. Reportes de mantenimiento

Tabla 33. Mantenimiento preventivo — correctivo para las maquinas de costura

&

REPORTE DE MANTENIMIENTO cODIGO:
ﬁu‘.uw
ESPECIFICACION DE LA MAQUINA
MARCA: MODELD:
TIPOS DE AGUIA
a
i
DESCRIPCION DEL SOPORTE TECNICO
MOMBRE TIPO DE _ )

FECHA DEL DIAGNOSTICO SOLUCION OBSERVACIONES | MATERIALES

MANTEMIMIENTO
TECHICOD

PREVENTIVGD [
CORRECTIVO [ )
PREVENTIVD ]
correcTiva L -
PREVENTIVG [
CORRECTIVD [ B
PREVENTIVD [
CORRECTIVO [ B
PREVENTIVO [ ]
CORRECTIVO [ ] B

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.5. Hojas de ruta para cada modelo

Tabla 34. Hoja de ruta

HOJA DE RUTA

Producto (modelo y color):

Cantidad

AREA FECHA DE OBSERVACIONES (anotar los FECHA DE OBSERVACIONES (anotar como se esta
INICIO problemas que se presentaron en ENTREGA entregando a la siguiente drea)

CORTADO / / / /
Responsable: Responsable:

PINTURA /) /
Responsable: Responsable:

DESBASTADO /) /
Responsable: Responsable:

ARMADO / /

Responsable:

Responsable:

Fuente: Elaboracién propia.
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CAPITULO VI

6.1. CONCLUSIONES

La hipdtesis que se planted al comenzar esta investigacion sobre la falta de un modelo metddico
estadistico de gestion de calidad es una de las causas por las que la empresa Bukure S.R.L., no
logro su objetivo de reducir las pérdidas durante las gestiones 2021, 2022 y 2023. Los resultados
que se obtuvieron de la encuesta son que no se cuenta con una hoja de registro para realizar un
analisis de control en el proceso productivo, dando como resultado errores en el producto,

reprocesos y perdidas innecesarias de tiempo.

La empresa Bukure S.R.L., no cuenta con un modelo metodico de gestion de calidad, el personal
al momento de realizar dicha actividad lo hacen de forma empirica, si se utilizase dicha
herramienta se podria evitar futuros errores y reducir costos de produccion, esto debido al

conocimiento sobre las actividades que existen en el proceso productivo.

La empresa Bukure S.R.L., no cuenta con una hoja de registro donde se pueda recopilar
informacion cuantificable para asi realizar los graficos de control, que con el uso de esta
herramienta se puede hacer el seguimiento de diferentes productos en el proceso producto,

buscando la manera de evitar futuros errores en los modelos.

6.2. RECOMENDACIONES.
Con la finalizacion de la presente tesis, se puede realizar las siguientes recomendaciones:

- Utilizar un modelo metddico estadistico de gestion de calidad, con el fin de ayudar a evitar
errores y mantener controlado el proceso productivo, dependiendo si los valores no exceden
de los limites de control.

- Hacer el uso de hojas de ruta en la empresa Bukure S.R.L., esta herramienta puede ayudar
a reducir errores que ocurren en el proceso productivo, estos errores van desde piezas con
rasgufios hasta accesorios mal colocados, gracias a ello podriamos conocer la raiz de los
errores.

- Capacitar a los trabajadores para el llenado de las hojas de ruta y de registro, esto con el fin

de crear habitos, debido a que se noto dificultades para realizar las anotaciones; en ocasiones
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se podia evidenciar que se veian reacios a dicha actividad. Por tal motivo se requirié un
mayor control en cada area para la realizacion de dicha actividad.

- Establecer metas claras, promover la comunicacion y reconocer logros para crear un buen
ambiente laboral, esto debido a que dentro la empresa existia una mala coordinacion con las
diferentes areas, dando como resultado mal entendidos y cambios innecesarios en los
disefios del producto.

- Utilizar un modelo de reporte de mantenimiento preventivo en la empresa Bukure S.R.L.,
con el fin de evitar cuellos de botella, dejar productos en espera y demoras innecesarias en
el proceso de produccion. Se pudo evidenciar que en algunas ocasiones se tenia que
intercalar el uso de maquinas de costura para poder avanzar el pedido. Con una hoja de

registro preventivo se busca evitar demoras en el proceso

BIBLIOGRAFIA

Besterfield, D. H. (2009). Control de calidad. Ciudad de México: PEARSON EDUCACION.

Camison, C., Cruz, S., & Gonzélez, T. (2006). Gestion de la calidad: Conceptos, enfoques, modelos
y sistemas. En C. Camison, S. Cruz, & T. Gonzalez, Gestion de la calidad: Conceptos,

enfoques, modelos y sistemas (pag. 1464). Madrid: PEARSON EDUCACION, S.A.

Lopez, M. S. (Primera Edicion 2012). Guia Practica de Elaboracion de Tesis. Bolivia: Impresiones

Gréaficas MILUZ.

116



ANEXOS

4

HOJAS DE RECOLECCION DE DATOS
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HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

AREAY
REPONSABLE:

UANE LA

FECHA:

25-9-23 26-9-23

29-9-23

28-9-23

AR =

30-9-23

MODELOS REVISADOS:

LobEC Recer
Pequdne | feaveta

T os=le

FPzavEns

eocere

Peane o

Cate \ eote g
oM

CANTIDAD:

30 20
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2 G
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LUNES | MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

TOTAL

CUERO CON MANCHAS (PUNTOS Y
BOLIGRAFO)

A

1

ARRUGAS FORZADAS POR EL
PLANCHADO

PIEZA MAL COSTURADA (CUERO,
TELA, ETC)

PIEZA MAL PINTADA

i 2

RASGUNOS EN EL CUERO

{

CUERO DEMASIADO ARRUGADO
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CIERRES SIN FORMAR

ACCESORIOS CON CLEFA

i

REMACHE NO BIEN COLOCADO

4 L
1

S

PIEZA MAL CORTADA (RIBETE,
PORTACALULAR, PORTALAPTOP,

ETC)
PIEZA QUEMADA (LATERAL, FUELLE,

Liely

l 2 \ey

codecden

DELANTERA, TAPA, ETC).

TOTAL:

69 \0

=

HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

AREAY

| REPONSABLE: | /)7 -

FECHA:

25-9-23 | %-%-23

23-9-23.

28-1-23

2%:-9-23

30-2-23

MODELOS REVISADOS:

NONO

EDENY
Sennc

CANTIDAD:

q

A5

LUNES | MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

TOTAL

CUERO CON MANCHAS (PUNTOS Y
BOLIGRAFO)

ARRUGAS FORZADAS POREL_
PLANCHADO Harcenoe

Y

PIEZA MAL COSTURADA (CUERO,

TELA, ETC)
PIEZA MAL PINTADA ‘g5 ™

Lona LHLEW

RASGUNOS EN EL CUERO

CUERO DEMASIADO ARRUGADO -

EN WY TReR

BRILLO DESIGUAL

~| ACCESORIOS MAL COLOCADOS

e bo&

CIERRES SIN FORMAR »

ACCESORIOS CON CLEFA

REMACHE NO BIEN COLOCADO

PIEZA MAL CORTADA (RIBETE, .

ETC)

PORTACALULAR, PORTALAPTOP,

s

DELANTERA, TAPA, ETC).

PIEZA QUEMADA (LATERAL, FUELLE, [50, Se8%,
S

TOTAL:

\D

4
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REPORTES DE MANTENIMIENTO

ESPECIFICACION DE LA MAQUINA

MARCA:

FOXSEW

MODELO:

FX-0560D

TIPOS DE AGUJA

DP17 135x17 22/140

DP17 135x17 23/160
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cODIGO:
8 REPORTE DE MANTENIMIENTO 0170318007
Bubre
ESPECIFICACION DE LA MAQUINA
MARCA: | FOXSEW MODELO: | FX-205-420

TIPOS DE AGUIA

794H DYx3 130/21

794 DYx3 230/26
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HOJAS DE RUTA
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FOTOS DE LA EMPRESA
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ADQUISICION DE NUEVA MAQUINARIA CON EL FIN DE MEJORAR LA CALIDAD

DE LOS PRODUCTOS
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