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Resumen
El presente proyecto fue desarrollado en la empresa de manufactura Giro Industrial
S.A. en la Fortuna de San Carlos. Este se centra en desarrollar propuestas de solucién que
le permitan a Giro industrial la reducciéon de los principales factores que impiden el
cumplimiento de los requisitos de la Norma ISO 9001:2015, permitiendo que la
organizacién opte por la certificacion de esta. Ademas de esto, el estudio se delimita a el
nicho hotelero, siendo el publico meta para optar por la certificacion y se centra en los

productos de mobiliario como mesas, estantes y fregaderos.

Se utiliza la Norma como un instrumento de evaluacién, destacando asi, que se
tiene inicialmente un incumplimiento del 56% de los factores, un 36% de requisitos tiene
oportunidades de mejoray se tiene un cumplimiento del 8%. Con ello, mediante el uso de
herramientas como Multivoto, Grafica de Parte y Matriz de priorizacidn se destaca que los
principales factores que afectan el incumplimiento de la Norma son: las deficiencias en
capacitaciones de personal y las deficiencias en el control de los procesos. Estos ultimos

analizados mediante evaluaciones de desempefio y un anadlisis modal de fallas y efectos.

Se efectuan diversas propuestas de solucion, primero un plan de capacitaciones, el
redisefio del proceso de fabricacién de mobiliario y la propuesta de una politica y objetivos

de calidad.

A nivel econdmico, se considera que la implementacion de las propuestas equivale
a una inversion de {2 081 031. Mediante los prondsticos realizados, se contempla un
ahorro bimestral de ¢ 994 947,38, se maneja un periodo de recuperacion de inversidn de
3 bimestres, con un VAN de {797 246, 81. Lo anterior para un escenario en el que se
cumpla con el 100% del ahorro. Ademas, se logra aumentar el cumplimiento de requisitos

aun 24% vy se reduce el nivel de incumplimiento de estos a un 43%.

Palabras clave: ISO 9001:2015, AMFE, calidad, capacitaciones.



Abstract

This project was developed in the manufacturing company Giro Industrial S.A. in La
Fortuna, San Carlos. It focuses on developing proposed solutions that will allow Giro
Industrial to reduce the main factors that prevent compliance with the requirements of
ISO 9001:2015, allowing the organization to opt for certification of this standard. In
addition to this, the study is delimited to the hotel niche, being the target audience to opt

for certification and focuses on furniture products such as tables, shelves and sinks.

The Standard is used as an evaluation tool, highlighting that initially there is a non-
compliance of 56% of the factors, 36% of the requirements have opportunities for
improvement and there is a compliance of 8%. With this, through the use of tools such as
Multivoting, Part Graph and Prioritization Matrix, it is highlighted that the main factors
affecting non-compliance with the Standard are: deficiencies in personnel training and
deficiencies in process control. The latter are analyzed through performance evaluations

and a modal analysis of failures and effects.

Several solution proposals are made, first a training plan, the redesign of the

furniture manufacturing process and the proposal of a quality policy and objectives.

At the economic level, it is considered that the implementation of the proposals is
equivalent to an investment of ¢2 081 031. By means of the forecasts made, a bimonthly
saving of ¢ 994,947.38 is contemplated, an investment recovery period of 3 bimonthly
periods is managed, with an NPV of §797,246.81. The above for a scenario in which 100%
of the savings are met. In addition, compliance with requirements is increased to 24% and

the level of non-compliance is reduced to 43%.

Key words: 1ISO 9001:2015, FMEA, quality, training.
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A. Ficha Técnica de la organizacién

Informacion general de la empresa

Cuadro No. 1 Informacién general de Giro Industrial

Nombre de Giro Industrial S. A.
la empresa

Direcciéon San Jorge, La Fortuna, San Carlos.
Numero de 2469-2226 Tipo de Social

teléfono 8651-6274 capital

C Pagi
eletg:réiloico giroindustrial@gmail.com :’gelga https://giroindustrial.kaijoo.net/
Cantidad
Contacto Gilberth Rojas Morales de 32
empleados

Informacion del negocio

Cuadro No. 2 Informacién del negocio

Actividad a la que se dedica: | Produccion de bienes

Sector en el que participa: Metalldrgico, Agroindustrial y alimenticio

Trabajo de acero inoxidable y hierro, troquelado,
Servicios que presta: corte por chorro de agua, doblado de lamina,

corte con guillotina.

Mercados que atiende: Hoteleria, industria alimenticia y Agropecuaria.

Mobiliario de acero inoxidable (mesas, cocinas,
fregaderos, estantes).
Principales productos: Marmitas (procesamiento de lacteos).

Bandas transportadoras.

Maquinas de procesamiento de alimentos.
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B. Justificacion del estudio

El estudio se realiza con el afan de generar soluciones para solventar las afectaciones
que le genera a la empresa las no conformidades de la Norma ISO 9001:2015. De esta
forma, adaptarse y cumplir los requisitos, para optar por una certificacién. La organizacién
busca la certificacidon por dos razones explicitas, primero, por el seguimiento de la mejora
continua y porque la ausencia de dicho atestado ha tenido implicaciones monetarias para
la empresa, esto por la limitante que implica para tener acceso a ciertos clientes. Desde
un punto explicito, clientes de cadenas hoteleras han desertado a recurrir a los servicios
que brinda Giro Industrial por no ser una empresa certificada con la Norma. El sector
hotelero, generalmente adquiere productos de mobiliario en acero inoxidable, tales como
mesas, fregaderos, campanas, estantes, o productos customizados. Se considera que
bimestralmente, Giro tiene gastos en desperdicios equivalentes a un 14% del porcentaje
de ventas, ocasionados por las fallas que existen en sus procesos. La intencién de la
aplicacién del estudio es generar una reduccion en estos errores y que se genere un ahorro

a raiz d su ausencia. Buscando asi, la mejora continua y la calidad de los procesos.

La certificacién implica una restructuracién y ordenamiento de la organizacion. El
estudio, se centra en atacar los principales factores que la impiden a la empresa optar por
la certificacion. Actualmente, la empresa incumple un 57% de los requisitos de la norma,
cumple parcialmente con un 35% de estos (tienen oportunidades de mejora) y cubre
completamente un 8% de la Norma. La figura No. 1, resalta como Apartados 9, 4 y 5 son
los que porcentualmente tienen mayor cantidad de no conformidades, si bien esto se
estipula como cantidad, al estudio le interesa asignar un peso a los factores y encontrary

atacar aquellos que sean criticos para la organizacion.
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Porcentaje de cumplimiento de requisitos de cada apartado de la Norma ISO

69% 7%

63%

38%

31%

21%

0% I
Apartado 4 Apartado 5

No se cumple con el requisito

Apartado 6

9001:2015

58%

42%

0%
Apartado 7

Se tiens oportunidades de mejora

81%

57%

46%
43%

34%

20% 9%

0% 0%

Apartado 8 Apartado 9 Apartado 10

Se cumple completamente con el requisito

Figura No. 1. Grdfica de porcentaje de cumplimiento de requisitos de cada apartado

de la Norma ISO 9001:2015.

El cumplimiento de los requisitos de la norma relacionados con la gestion de los

procesos, recursos, el manejo del personal, clientes y mejora continua, implicitamente

generan cambios positivos en el ambito operativo y productivo de la organizacion.
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C. Objetivos

1. Obijetivo general

Desarrollar propuestas de solucién que le permitan a Giro industrial la reduccidn
de los principales factores que impiden el cumplimiento de los requisitos de la Norma ISO

9001:2015, permitiendo que la organizacién opte por una certificacion.

2. Objetivos especificos

e Determinar los factores que influyen en el incumplimiento de requisitos de la
Norma ISO 9001:2015 en Giro Industrial.

e Analizar los principales factores que influyen en el incumplimiento de los
requisitos de la Norma.

e Disefar propuestas de solucién para la correccion de las principales causantes
del incumplimiento de requisitos de la Norma ISO 9001:2015.

e Desarrollar un plan de implementacion de las propuestas de solucion buscando
el logro de cambios positivos en los efectos que limitan cumplimiento de

requisitos de la Norma I1SO 9001:2015
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D. Alcancesy Limitaciones.

El proyecto se centra Unicamente en solucionar los principales factores que influyen
en el incumplimiento de requisitos de la Norma ISO 9001:2015. No tiene un enfoque
dirigido a un solo apartado y no busca con cumplir con la norma en general. No se asegura

o incluye dentro de su alcance técnico y temporal la certificacion de la empresa.

El estudio se centra en la posible certificacion de los productos estrella del nicho
hotelero. Por lo que los procesos y productos analizados son aquellos relacionados con el
mobiliario, tratandose de mesas, estantes, fregaderos y productos personalizados que

cuenten con caracteristicas similares a los anteriores.

Cabe aclarar que, por un tema de limitacién en tiempo, no se hard una implementacion
completa de las propuestas de solucion que se generen. Se establecera un plan de
implementacion que la empresa puede seguir para incorporar las soluciones propuestas

con herramientas propias.

Por un tema de dependencia del proveedor de capacitaciones para determinar los
costos y horarios de las capacitaciones, el costo definido para el analisis econédmico de la
propuesta de realizacion de un plan de capacitacion va a estar sujeto a cambios y

dependerd en un futuro de los entes capacitores y de la situacién de la empresa.
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Cuadro No. 3 Cuadro metodoldgico del proyecto

Objetivos Herramientas Actividades Resultados
Determinar los | Norma ISO | -Desarrollar  una | -Conocer el nivel
factores que | 9001:2015 como |lista de chequeo | de cumplimiento

influyen en el
incumplimiento de
requisitos de Ia
Norma ISO
9001:2015 en Giro

Industrial.

instrumento  de
medicion de la
brecha.

Lista de chequeo
-Técnica multivoto
-Grafico de Pareto
-Matriz de

priorizacion

con base en los
requerimientos de
la norma ISO
9001:2015.
-Indagar sobre los
procesos y datos
gue involucra el
cumplimiento de
la norma.
-Evaluar el grado
de cumplimiento
de requisitos de la
Norma.

-Resaltar los
principales
hallazgos tras la
evaluacién de
cumplimiento de
la norma.

-ldentificar los

factores que hacen

de requisitos de la
norma.

-Lista de los
requisitos que la
empresa no
cumple en su
totalidad y los que
sicumple o cumple
parcialmente.
-Hallazgos
importantes sobre
el cumplimiento e
incumplimiento de
los requisitos.
Determinados
como los factores
de

incumplimiento.
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gue haya no

conformidades.

-Agruparlos y

filtrarlos para

determinar un

factor comun vy

critico.
Analizar las causas | -Mapeo de | -Analizar  cuadles | -Principales causas
gue generan los | procesos son las causas de |y efectos que
principales -Evaluacion de | los factores. generan los
factores gue | desempeio -Evaluarlos los | factores que
influyen en el | -Diagrama de | factores y las | impiden el
incumplimiento de | recorrido afectaciones que | cumplimiento de
los requisitos de la | -Lista de chequeo | generan. la norma.
Norma. -Entrevistas -Conocer

-AMFE claramente el

proceso que se
sigue dentro de la
produccion.

-Reconocer las
fallas y efectos de
los procesos que
engloba el proceso
general de

produccion.

18



Disenar -Modelado de | -Determinar, -Soluciones para la
propuestas de | procesos. segun el analisis de | correcciéon de las
solucion para la | -Analisis los factores cuales | principales
correccion de las | econdmico son posibles | causantes del
principales (planeacioén, soluciones  para | incumplimiento de
causantes del | ejecucidn y | reducir sus causas. | requisitos de la
incumplimiento de | propuesta) -Desarrollar un | Norma.
requisitos de la | -VAN analisis econdmico
Norma ISO | -AMFE que permita
9001:2015. -Listas de | conocer el costo
chequeo. de las propuestasy

el posible ahorro

monetario que

estas generen.
Implementar (o | -Plan de | -Planificar las | -Plan de
desarrollar un plan | implementacion. etapas de | implementacion

de
implementacién
de) las propuestas
de solucion
buscando el logro
de cambios
positivos en los

efectos que

-Matriz RACI
-Diagrama

Gantt.

de

implementacion.
-Definir el proceso
de
implementacion.
-Definir los
responsables de
implementar el

plan.

-Nuevo
cumplimiento de
requisitos de Ia
Norma
(dependiente de
su

implementacién)

19



limitan
cumplimiento de
requisitos de la
Norma ISO
9001:2015
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A. Aspectos generales

El estudio esta estrechamente relacionado con la gestién de la calidad, el control y
estandarizacion de los procesos. El concepto de calidad puede ser muy versatil, en este
caso, se utiliza la definicion estipulada para ISO 9001:2015, definiendo que, “La calidad de
los productos y servicios de una organizacidon estd determinada por la capacidad para
satisfacer a los clientes, y por el impacto previsto y el no previsto sobre las partes
interesadas pertinentes”. (ISO 9001:2015. p,2). La busqueda de la calidad en las
organizaciones implica que se dé un control y un monitoreo estricto de los procesos o
servicios. Ademas de que genera eleva la competitividad de la empresa y su mejora su
posicionamiento en el mercado, pues explicitamente implica un afianzamiento de clientes
y el aumento de estos, con un mayor reconocimiento en el nicho de mercado. Por otra
parte, se conoce que la calidad esta implicitamente relacionada con la estandarizacién de
los procesos, se relaciona directamente con la estandarizacion, tratandose esta de una
realizacidon de los procesos de manera uniforme cada vez que se realizan, asegurando que
el resultado sea siempre el mismo. Medina, R (2017) apunta a que un trabajo

estandarizado

planifica los procesos de trabajo secuenciales en linea, sin ocasionar variabilidad de
los procesos, con ello minimizamos los productos no conformes, reprocesos,
tiempos, lo que quiere decir cero desperdicios, por lo mismo podemos mejorar los

costos de produccion y tener grandes utilidades para mejorar la calidad. (p.40)
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B. Enfoque normalizado del estudio
El objetivo de la empresa es atacar los principales causantes que le impiden optar
por la certificacidon con la Norma ISO 9001:2015, esta es estipulada por la Organizacién
Internacional para la Normalizacion, ISO, por sus siglas en inglés. Actualmente, pese a
tratarse de que es una norma y no un reglamento, las empresas se enfocan en

certificaciones de ISO 9001, Hernandez, Martinez y Cardona apuntan que

Esta norma es un referente universal que tiene por objeto, implantar un sistema de
gestion al interior de las organizaciones, donde la produccién de bienes o servicios
este enfocada a satisfacer unos requisitos del cliente y trabajar por la satisfaccion
de estos. Esta satisfaccidn se logra, gracias a unas dindmicas de mejora continua y

eficacia que se incorporan a todos los procesos. (2015, p. 3)

La Norma ISO 9001:2015, es utilizada como un instrumento para evaluar la
situacion de la empresa en contraste con temas de calidad, mejora continua y gestion de
los procesos. Por lo que las propuestas de mejora que puedan ser planteadas seran en

funcién de estos aspectos.

1. Enfoque a procesos

Uno de los puntos clave y mas caracteristicos de la norma es que esta se desarrolla
bajo el enfoque a procesos, centrandose en la forma en que funcionan y se interrelacionan
los procesos de la organizacidon. Los autores Hernandez, Martinez y Cardona (2016),
apuntan a que se da un enfoque basado en procesos cuando “en una organizacién
aplicamos un sistema de procesos los que se identifican, se interrelacionan y se gestionan
para garantizar un resultado deseado y que satisfaga las necesidades del cliente” (p. 1).
Como se expresa anteriormente un enfoque basado en procesos permite tener control
maximo de las operaciones, lo que, con un manejo trazable y acorde a las necesidades del

cliente, genera un aseguramiento de la calidad, el cual es el punto central del estudio. Es
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posible afiadir el término de trazabilidad, siendo esta la capacidad de seguir todo el
proceso de produccidon de un producto. Cuando existe una trazabilidad de los productos,
es posible conocer quién hizo qué, y en qué momento se realizd, esto mediante la

documentacién y la gestién de informacion.

C. Andlisis y propuesta de soluciones

1. Analisis causa-raiz

En general el estudio sigue una metodologia de analisis Causa-Raiz, se busca
identificar problemas, recopilar datos, identificar causas y generar soluciones. Alfaro

(2014) apunta que este, se puede describir como:

Una herramienta disefiada para ayudar a los profesionales a identificar no sélo qué
y cémo se produjo un evento no deseado (...) sino también podremos saber como
sucedio, hacer frente a un problema, con el fin de llegar a la causa (raiz) de dicha
problemdtica ademas de que nos ayuda a corregir o eliminar y evitar que el

problema tenga que volver a ocurrir. (p. 21)

El analisis causa-raiz implica el uso de diferentes herramientas de categorizacion,
identificacion y gestién de causas, por ejemplo, método multivoto, diagrama de Pareto,
matriz de priorizacion, etc. Estos son también utilizados en el estudio con el objetivo de

lograr una correcta y estratégica toma de decisiones.
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2. Multivoto

La técnica multivoto facilita la toma de decisiones en grupo y se utiliza cuando
existe una amplia lista de factores que se necesita reducir, jerarquizar o priorizar. En

cuanto a su uso, se sigue la siguiente metodologia:

1. Extraccion de lista de causas del diagrama de causa y efecto.
2. Elaboracidon del formato de tabla.
3. Asignacion de participantes de votacion.
4. Realizacion de votacion.
a. Se realiza una primera votacién, y en caso de que sea necesario se

ejecutan mas votaciones hasta resaltar los tres factores de mayor peso.

La herramienta permite conocer la opinidn de los participantes y compararla con la
de los demds, esto hace que sea una forma mas democratica de toma de decisiones. Para
el estudio es de gran uso, pues permite cumplir una parte vital de filtracién y
jerarquizacion de los factores, permitiendo determinar aquellos que generan mas

afectaciones.

3. Listas de verificacion

Las listas de verificacion son un instrumento muy util en temas de organizacion y
cumplimiento de objetivos. Esta herramienta permite tener un mayor control de las
actividades y su realizacién, “se ha demostrado su eficacia tanto para garantizar la
correcta ejecucion de concretas funciones, como en la prevencion de errores al
sistematizar las acciones y constituir un recordatorio de estas” (Mufioz, D, & Bolafos, L.,
2015, p. 52). Dentro del contexto del estudio, las listas de chequeo con utilizadas como un
medio para la evaluacion de la norma ISO 9001:2015 y dentro de las viables propuestas

de solucién que son dadas.
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4. Grafica de Pareto

Esta es una herramienta de identificacion y priorizacién de causas o elementos de
conjuntos de datos. Por medio de este, se presenta de forma gréfica la distribucién que
sigue este conjunto de datos en un orden descendente segun el grado de importancia del

factor.

Esta herramienta se rige bajo la ley 80/20, esta se define esta de tal manera que,
de diversas causas que tiene un problema, el 20% de estas resuelven el 80% del problema.
Con ello, se busca encontrar las causas que generan una mayor afectacién y plantear

solucién que generen un mayor impacto (Dunford, Su, & Tamang,2014,p.141).
5. Matriz de priorizacion

Una matriz de priorizacidon es una herramienta utilizada para tomar decisiones y
asignar prioridades a elementos, opciones o tareas. Permite visualizar y evaluar la
importancia relativa de cada elemento en funcidn de ciertos criterios o factores. Se utiliza
como un método importante en la toma de decisiones, ademas de que se adapta a los
proyectos para los que sea utilizada, pues como es el caso del presente estudio, quien lo

efectue, define los criterios para su realizacion.

6. Mapeo de procesos
El mapeo de procesos es una herramienta que le permite a la organizacidon
comprender los procesos que se desarrollan, ademas de conocer sus caracteristicas.
Resulta una técnica fundamental cuando se desarrolla un estudio que tiene un sentido de
normalizacion y estandarizacion de sus procesos, esto persiguiendo la calidad y la mejora

continua. Un mapeo de procesos,

muestra como sus actividades estan relacionadas con los clientes externos,

proveedores y grupos de interés; da la oportunidad de mejorar la coordinacidn
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entre los elementos clave de la organizacidon; un método para visualizar las
actividades de una empresa, a todos los niveles, mediante los procesos ordenados

por sus jerarquias y relaciones (Medina, A et al, 2019).

Se tienen diferentes formas de mapear un proceso, se puede realizar mediante
diagramas de flujo, modelado de procesos BPMN, mapas de flujo de valor, diagrama SIPOC
o diagrama de tortuga y otras. De estas se resaltan particularmente el modelado de
procesos BPMN (véase figura No.2), son herramientas visuales efectivas para comunicar
y comprender cdmo funcionan los procesos de manera clara y concisa. Se considera que
“el BPMN es una agrupacion de procedimientos, mecanismos y técnicas usados para

proyectar, figurar, examinar e inspeccionar procedimientos de negocio. Consiste en la

optimizacién, modelizacién, ejecucidn y monitorizacién de procesos” (Gonzdlez, Barcia &

Gavica, 2017, p.4). Cabe agregar, que existen diversos softwares para el uso de esta

metodologia BPMN, para el caso del estudio, se hace uso de la herramienta BMPN io.
Concepto que se adapta de buena forma al enfoque normalizado y basado en

procesos que tiene el estudio.
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Simbolos para el diagrama de flujo

. Diseno de Evaluacion Produccion
Inicia —_ . —_— e
praduceion del diserio de prusba
= Evaluacion Disenio de Ei
Lo * global 4 produccian * i

Fuente. (Gutiérrez, 2020)

Figura No. 2. Simbolos para el diagrama de flujo

7. Despliegue de funcién de calidad (QFD)

El QFD, despliegue de Funcién de calidad por sus siglas en espafiol, es una
herramienta utiliza en la gestidn de calidad y en el desarrollo de productos. Sirve para
traducir las necesidades y deseos de los clientes en caracteristicas y especificaciones
concretas del producto o servicio. Se considera como un método de estructuraciéon de las
necesidades y deseos del consumidor a través del despliegue de las funciones vy
operaciones de las actividades para garantizar en cada etapa del ciclo de vida de la
creacién de productos de tal calidad que garanticen un resultado final que satisfaga a los

consumidores y sus expectativas (Nikolaeva, Demyanova, & Pugacheva, 2020, p.3)

El proceso de elaboracion de un QFD implica la creacién de una matriz que

relaciona las demandas del cliente (lo que los clientes desean y valoran en un producto o



29

servicio) con las caracteristicas técnicas del producto o servicio que cumplen esas
demandas. Esta matriz se conoce como la "Casa de la Calidad" (véase figura No. 3) y es
una herramienta visual que ayuda a los equipos de disefo y desarrollo a comprender y
priorizar las caracteristicas del producto o servicio de acuerdo con las necesidades del

cliente.

Strong Relationship a
Moderate Relationship 3

Strong Positive Correlation
Positive Correlation

(<]

o

F Y Weak Relationship 1
++

+

— Negative Correlation

W Strong Megative Correlation

v Objetive Is Te Minimize
FY Objetive Is To Maximize
¥  Objetive Is To Hit Target
Column # 1 = =] 3 s =] i ] 2
Minimiza (W }, Meainaize ¢ .Z';,'Tfmrga“&'?';'c" A A A v A A A A
=
& Quality k] 2 28
5 Characteristics xE: = £ = 2
@ (a.k.a. “Functional « H g_ = on o
= Requiraments” or £ ] - 8 %E £
s 8 Howsd 5 | g | S =22 HAEFE
| 2| 8 g | 5 |sE|5g| §| 2|55 |48
§ g S| 2 | 22| E&8) 2| B[S2 |52
5 f, £ £ £ 25| 88| 5| = |828%¢
= Damanded Quality E n =] o @ =
HHE B 5| B 85|z 2| B |555z:
2| & | £ | Seowremomtsor &2|sg| 5| &8 |S3g| 8¢
1| 8 | 11.1 | 10.0 |Durable [©] © (@] A A (@] A A
2 9 10.0 9.0 |Materiales resistentes a la temperatura (] (@) A A A rFy A A
3 9 1.1 10.0 |Sin manipulacion Humana A A A ' A A A e
4| a9 10.0 | 9.0 |Facil de dar Mantenimiento A O e 'y A ® A A
5[ 9 | 10.0 | 9.0 |Facil Montaje AlO|loeolololol al a
6| 9 10.0 | 9.0 |Facil Desmontaje A 0 (=] o O O. A A
T 3 11.1 | 10.0 |Costo de fabricacion bajo o A A A A 0 A A
8 9 7.8 7.0 |Facil Limpieza A r e r'y o 0 A A
9| 9 | 10.0 | 9.0 |Facil y Seguro de Operar y/o manipular A (o] (o) A O (=] ® (o]
10| 9 | 89 | 8.0 |Peso Ligero de dispositivo [S] [S] (0] Q ah (o] A (o]

Fuente: (Lépez, Jiménez & Sanchez, 2016)

Figura No. 3. Matriz de calidad utilizada en un QFD.
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8. AMFE
El AMFE o AMEF, Analisis Modal de Efectos y Fallas por sus siglas en espafol, es un método
utilizado para identificar, evaluar y priorizar posibles modos de falla en un proceso,
producto o sistema, y determinar los efectos de esas fallas en la calidad y el rendimiento
del producto o proceso. Rojas (2019) resalta que, “con su aplicacién lo que se busca es
identificar los puntos criticos con el fin de eliminarlos y si no es posible encontrar las
medidas correctoras necesarias para minimizar su efecto mediante sistemas preventivos

y con ello tratar de evitar su posterior aparicion” (p. 67).

Adaptado de Mateus (2015), se define el siguiente procedimiento para la utilizacién de la
herramienta AMFE:

Determinacion del proceso que se busca analizar.
Identificar los riesgos/modos de falla que podrian presentarse en el proceso.

Identificar el efecto de los modos de falla.

e

Asignar un valor de severidad del efecto, el grado de afectacion que va a tener la
falla en el sistema. Se establece un rango entre 1 y 10, en donde 1 refiere a una
falla sin efecto y 10 a una consecuencia grave:

a. Valor de 1: severidad baja, el fallo no genera afectaciones importantes. El
cliente del proceso posiblemente no lo note.

b. Valor de 2-3: severidad baja, el fallo genera afectaciones minimas. Podria
significar un inconveniente para el cliente del proceso. Hay facilidad de
solucionarse.

c. Valor de 4-6: severidad media, el fallo no genera afectaciones significativas,
sin embargo, genera insatisfaccion para el cliente del proceso.

d. Valor de 7-9: severidad alta, el fallo implica afectaciones significativas.
Insatisfaccion alta por parte del cliente del proceso.

e. Valor de 9-10: severidad muy alta, el fallo implica afectaciones
significativas. Insatisfaccion alta por parte del cliente del proceso.

5. Determinacion de causas del fallo.
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6. Especificacion del control preventivo, medidas preventivas para que el fallo no

9.

ocurra.

Determinacion de la probabilidad de ocurrencia del fallo. En este caso, se asigna

una probabilidad del 1 al 10, siendo 1 una probabilidad minima y 10 una

probabilidad de ocurrencia muy alta:

a.
b.

Valor de 1: probabilidad de ocurrencia muy baja, no ha ocurrido nunca.
Valor de 2-3: probabilidad de ocurrencia baja, esperable, aunque poco
probable que suceda.

Valor de 4-6: probabilidad de ocurrencia media, El fallo ha ocurrido
anteriormente en este y otros procesos, es probable que ocurra en el

proceso que se esta contemplando.

. Valor de 7-9: probabilidad de ocurrencia alta, ha ocurrido con frecuencia

antes en este y otros procesos.
Valor de 9-10: probabilidad de ocurrencia muy alta, es practicamente

inevitable que el fallo suceda.

Determinacién de control de prevencién. Se determina de qué formas se logra que

el evento no ocurra.

Asignacién de probabilidad de deteccién. Se determina el nivel en el que es

probable que el control de deteccion sea util y se logre detectar el fallo. Se define

una calificacion entre 1-10, 1 refiere a que existe una probabilidad muy alta de

detectar el riesgo, y 1 a un nivel muy bajo, casi nulo de deteccion:

a.

Valor de 1: probabilidad de deteccion muy baja, fallo es facil y
definitivamente descubierto.

Valor de 2-3: probabilidad de deteccion baja, alta probabilidad de deteccion
de fallo. Deteccion fiable.

Valor de 4-6: probabilidad de deteccion media, deteccion moderada,
deteccion fiable.

. Valor de 7-9: probabilidad de deteccion alta, descubrimiento de falla muy

improbable.
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e. Valor de 9-10: probabilidad de deteccidon muy alta, imposible detectar el fallo

con anticipacion.
10.Calculo de NPR, esto refiere a Numero de prioridad de riesgos, resulta de la
multiplicacion entre la Severidad, Probabilidad de ocurrencia y Probabilidad de
deteccion. Permite determinar que riesgos tienen una mayor influencia sobre los
procesos y de esta forma generar acciones correctivas que disminuyan estos fallos

(véase ecuacion 3.1). Los riesgos se pueden: evitar, reducir, trasladar y aceptar.
NPR = Severidad * Probabilidad de ocurrencia * Probabilidad de deteccion (3.1)
Y se evalla segun los siguientes parametros:

Valor de NPR igual a 1: No existe riesgo.

Valor de NPR entre 150 y 499: Riesgo de fallo medio

a.
b. Valor de NPR entre 2 y 149: Riesgo de fallo medio.
C.

d. Valor de NPR entre 500 y 1000: Riesgo de fallo alto.

**Para los riesgos que tengan un NPR mayor a 150:

1. Determinar acciones recomendadas que se puedan aplicar con el afan de reducir
el nivel de riesgo existente.

2. Destinar a los responsables de aplicar estas acciones.

3. Reconocer las acciones tomadas para la reduccién de los riesgos (pueden no ser
las mismas que las recomendadas).

4. Determinar nuevamente su severidad, probabilidad de ocurrencia, probabilidad

de deteccion y el NPR.
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9. Valor actual neto

EL VAN, valor actual neto por sus siglas en espainol es un parametro utilizado para
calcular la rentabilidad del proyecto. Mete (2014) apunta que “El Valor Actual Neto de un
proyecto es el valor actual/presente de los flujos de efectivo netos de una propuesta,
entendiéndose por flujos de efectivo netos la diferencia entre los ingresos y los egresos
periddicos” (p. 69). Cuando se tiene un valor de VNA o VPN (son lo mismo), igual a 0 o
positivo, se considera que el proyecto es rentable y se puede ejecutar, por el contrario,
cuando se tiene un valor negativo no se asegura su rentabilidad. Este cdlculo se realiza

haciendo uso de la ecuacién (3.2).
VAN = [Y, FE(t) * (1 +)° '] +1(0) (3.2)
Fuente: (Mete, 2014)
10. Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una herramienta que se utiliza para representar de manera
visual la estructura de cumplimiento de actividades en funcion del tiempo en el que se
van a ejecutar. Terrazas (2011) plantea que este instrumento “es muy util para mostrar la
secuencia de ejecucion de operaciones de todo un paquete de trabajo y tiene la virtud de
gue puede utilizarse tanto como una herramienta de planificacidon, asi como una

herramienta de seguimiento y control.” (p. 10)

Es utilizado en el estudio de forma que ayude a gestionar y organizar el tiempo de
las actividades que se realizan en la planificaciéon e implementacion de las soluciones al

problema.



IV. Analisis de situacion actual
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Actualmente, Giro Industrial busca priorizar la mejora continua de sus operaciones y
la generacion segura de ganancias. Se plantea que una forma de realizarlo es buscar una
posible certificacién con la Norma ISO 9001:2015, se conoce que es un proceso que
conlleva mucho tiempo, por lo que se busca jerarquizar los factores que impiden este
cumplimiento y atacar aquellos que generen una mayor afectacion tanto a nivel operativo
de la empresa como a nivel de satisfaccidon de las necesidades de la norma. Se es conocido
gue uno de los nichos que busca tener proveedores de productos certificados es el
mercado hotelero, y que el producto estrella de ello es el mobiliario, incluyendo mesas,
fregaderos y estantes. Si bien a la hora de optar por una certificacidn se incluye a toda la
empresa, dentro del alcance de un posible sistema de gestion de calidad, incluye dentro

del alcance solo estos productos para buscar la certificacion.
El analisis de la situacidn actual sigue el siguiente orden:

Evaluacion de la brecha
Identificacion de factores

1.
2
3. Jerarquizacion y filtro de los factores
4. Analisis directo de los factores

5

Conclusiones

A. Determinacion de brecha existente entre cumplimiento y no cumplimiento de
requisitos de la Norma I1SO 9001:2015

La norma I1SO 9001:2015 es utilizada en este caso como un instrumento de medicion

que permita conocer que requerimientos cumple y no la empresa. Se hace uso de una

lista de chequeo en la que se sistematiza la informacidn que solicita la norma y se da a

conocer la situacidén de la empresa en relacion con ello. Se establecen tres parametros

para evaluar los requisitos, primero, un cumplimiento completo del aspecto, segundo, un

cumplimiento con oportunidades de mejora y por ultimo un incumplimiento total de la
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cldusula (véase Apéndice A). Para analizar la situacion y detectar los factores que influyen

en el incumplimiento de la norma, se analiza cada uno de los apartados (véase cuadro No.

4).

Cuadro No. 4 Tabla de resumen de evaluacion de la norma ISO 9001:2015

e Apartado
Escala Categorizacion P Total
4 5 6 7 8 9 | 10
No se cumple con el
0 P’ 9o 10| 5 |11]|14|13] 4 | 66
requisito
Se tiene oportunidades
1 por 413 [3|8|19]3]| 3] 43
de mejora
Se cumple
2 completamente conel | 0 1 010 8 0 0 9
requisito
Porcentaje de cumplimiento de requisitos de cada apartado de la Norma ISO
9001:2015
90%
81%
80%
71%
70% 69%
63%
680% 58% 57%
50% 46%
42% 43%
40% 38%
34%:
31%
30%
20% E 20% 19%
10% 7%
0% I 0% 0% 0% 0%
0%
Apartado 4 Apartado 5 Apartado 6 Apartado 7 Apartado 8 Apartado 8 Apartado 10

No se cumple con el requisite

Se tiene oportunidades de mejora

Se cumple completamente con el requisito

Figura No. 4 Resumen porcentual de evaluacidon de cumplimiento de requisitos de

Norma I1SO 9001:2015
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1. Analisis de situacién actual apartado 4. Contexto de la organizacién

La empresa en general no estructura, desarrolla y documenta un sistema de gestion
de la calidad, por lo que muchos de los requisitos de la norma que se relacionan con este
no se cumplen como tal. Ahora bien, algunos de estos requerimientos se obedecen, mas
no en el sentido de cumplimiento de la norma, sino, por proyectos o cuestiones
adyacentes al desarrollo de un SGC. El manejo de informacion sobre la organizaciéon y los
factoresinternosy externos que pueden afectar su funcionamiento o con los que se deben
de cumplir ciertos requisitos no es controlado ni actualizado. De igual forma, en cuestion

de alcance del SGC, la organizacién no maneja informacién alguna.

Segun las puntuaciones designadas, es posible determinar que para el apartado cuatro
de la norma, se cumple parcialmente con un 31% de la totalidad de los requisitos
(parcialmente, es decir, con oportunidades de mejora). En un 69% no se cumple con las

necesidades de la Norma (véase Figura No. 4).
2. Analisis de situacién actual apartado 5. Liderazgo

A nivel de liderazgo, la empresa cuenta con la disposicion de hacer una
implementacién éptima de un sistema de gestidén de calidad. Conociendo esto, es claro
gue no se dispone de una politica de calidad u objetivos de calidad que se contemplen en
un SGC. La organizacién en todo su sentido tiene un enfoque al cliente, sin embargo, este

no es de una forma controlada o estandarizada.

Un punto para destacar es que, aunque se tienen claros los roles y las
responsabilidades de los trabajadores, no se maneja muy bien en el tema de las
actividades. De igual forma, al contemplar las notas estipuladas para cada requisito, se
obtiene que se cumple en un 7% con lo estipulados de la norma, un 21% de oportunidades

de mejoray falta en un 72% con el cumplimiento de estos.
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3. Andlisis de apartado 6. Acciones para abordar riesgos y oportunidades

La organizacién tiene un manejo levemente superficial sobre el manejo de riesgos
y oportunidades. La determinacién y abordamiento de los riesgos y oportunidades no es
del todo eficiente y no se encuentra completamente documentada. Se tiene un porcentaje
de requisitos con oportunidad de mejora del 38%, y un no cumplimiento del 62%. Es
necesario, desarrollar un plan de identificacion, evaluacién y gestion de riesgos vy

oportunidades que involucre a las partes interesadas y con ello sus necesidades.
4. Andlisis de apartado 7. Apoyo

Como se ha descrito anteriormente, la empresa cumple parcialmente con ciertos
requisitos de la Norma, ya que dentro de su funcionamiento cumple con ciertas
necesidades de un implicito plan de calidad bajo el cual se rigen. Aunque tenga una
oportunidad de mejora (en un 42% de sus requisitos, véase figura 4), la empresa denota

un seguimiento y apoyo directo en el desarrollo y manejo de la calidad.
5. Andlisis apartado 8. Operacion

En primera instancia se denota que este apartado se tiene cumplimiento estricto de
los requisitos en un 22% y un 46% de oportunidad de mejora. La gran parte de requisitos
con los que no se cumple en esta seccién de la norma es con la documentacion, por
naturaleza, la norma hace mucho énfasis en documentar la informacién; actividad que
Giro Industrial no controla o realiza. En cuanto al cumplimiento de los requisitos durante
la fabricacion de un producto y entrega el producto, se realizan hasta cierto punto
actividades de seguimiento, pero no son las mejores. Las revisiones y mediciones no se
efectuan siempre y se realizan de una manera espontanea, sin mayor documentacién o
monitoreo. Se hace un manejo de requisitos y procesos muy poco estructurado y no

documentado, no se tiene una trazabilidad en los procesos de produccién. Como se ha
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dicho anteriormente, ciertos procesos cumplen con requisitos por la inercia del sistema

de produccién, mas no por seguir un plan de gestion.

6. Analisis apartado 9. Evaluacién de desempeiio
El capitulo 9 es el que cuenta con un mayor porcentaje de incumplimiento de
requisitos de la norma. El 81% de faltantes, se asocia con que si se realizan revisiones de
productos y procesos, sin embargo, no se tiene monitoreado, documentado, ni
estandarizados. En ocasiones se realizan revisiones minuciosas, en otras no, es un proceso
variable. Ademas de esto, no se maneja un sistema de auditorias internas, por ello, no se
cumple con las necesidades de la norma relacionados con este factor.

7. Andlisis apartado 10. Mejora continua

La organizacién busca la mejora continua y busca estar pendiente de mejoras que
se puedan realizar, mas no se realiza de manera controlada. No se documentan las fallas

ni sus acciones correctivas y/o preventivas.

Cuadro No. 5 Tabla resumen de factores que influyen en el incumplimiento de requisitos

de la Norma
Apartado Factores
4) Contexto de la | Deficiencia en la atencidon de cuestiones
organizacién pertinentes de partes interesadas.

No se cuenta con un sistema de gestidn de

la calidad explicito.

5) Liderazgo No se cuenta con politica de calidad.

6) Planificacion No hay objetivos de calidad establecidos.
No se contemplan los riesgos vy

oportunidades de manera concisa.




7) Soporte

Manejo vy planificacion deficiente de
recursos.

Deficiencias en capacitacion de personal.
Ausencia en la documentacion de

informacion.

8) Operacién

Control deficiente de procesos.
Oportunidades de mejora en el control de
calidad durante elaboracion de producto.

Ausencia de indicadores de medicidn.

9) Evaluacidn

desempeiio

del

Manejo irregular de quejas y reclamos.

Ausencia de control de SGC.

10) Mejor continua

Control y registro de no conformidades.

Registro de acciones correctivas.

40



41

8. Andlisis general

Porcentaje de cumplimiento de requisitos de
Norma 1SO 9001:2015

8%

36% 56%

No se cumple con el requisito
= Se tiene oportunidades de mejora

Se cumple completamente con el requisito

Figura No. 5. Representacion grafica del cumplimiento total de requisitos de la

Norma I1SO 9001:2015.

En sintesis, la empresa tiene la necesidad de realizar mejoras en su gestién de
procesos y de calidad. Como se observa en el cuadro, se tiene un incumplimiento de los
requisitos de un 56%, aunado a ello, se tiene oportunidad de mejora en el 36% de los
requisitos, y se tiene un cumplimiento completo en el 8% de estos (véase Figura No.5).
Puntos clave que se resaltan del diagndstico es la necesidad de trabajar la trazabilidad de
los procesos que desarrolla la empresa, asi como la documentacién de toda la
informacién. De igual forma, es posible realizar mejoras en el control de requisitos y
necesidades de las partes interesadas, como la estandarizacién de parametros de calidad,

comunicacion y selecciéon de proveedores.

Los factores resaltados en el Cuadro No. 5 se filtran y jerarquizan mediante la
herramienta Multivoto (Figura No. 6), esto con el afan de conocer cuales son los tres
factores que seran atacados y tendran una propuesta de solucién. La votacion se realiza
por tres personas, el Gerente General, el encargado de producciony la persona que realiza

el estudio. Cada uno puede asignar una puntuacidon entre 1 y 5 a cada factor segun
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considere, estos en funcién del peso que tienen a la hora de influir en el funcionamiento

de la empresa, siendo 5 el de mayor peso y 1 el de menor calibre.

N° Factores de incumplimiento Personal Persona 2 Persona3 Sumatoria
1 Deficiencia en la atencion de cuestiones pertinentes de partes 3 3 1 7
interesadas
2 No se cuenta con un sistema de gestion de la calidad explicito
No se cuenta con politica de calidad
4 No hay objetivos de calidad establecidos 4
5 No se contemplan los riesgos y oportunidades de manera concisa 3 2 3 8
6 Manejo y planificacion deficiente de recursos 4 3 3 10
7 Deficiencias en capacitacion de personal 5 4 3 12
8 Ausencia en la documentacién de informacion 4 3 3 10
9 Control deficiente de procesos 5 3 5 13
10 Oportunidades de mejora en el control de calidad durante elaboracién 4 3 3 10
de producto
11 Ausencia de indicadores de medicion 4 2 3 9
12 Manejo irregular de quejas y reclaemos 3 2 2 7
13 Ausencia de contorl de SGC 3 2 2 7
14 Control y registro de no conformidades 3 2 3 8
15 Registro de acciones correctivas 3 2 3 8

Figura No. 6. Herramienta multivoto enfocada en factores de incumplimiento de

Norma ISO 9001:2015

A partir de las calificaciones asignadas en la herramienta Multivoto, se elabora un
diagrama de Pareto (véase Figura No. 7). La grafica permite deducir que un 80% del
impacto al problema se debe a las 11 primeras causas de la misma, es decir, Deficiencias
en la capacitacion de personal, Control irregular de procesos, No hay objetivos de calidad
establecidos, Manejo y planificacién deficiente de recursos, Ausencia en la
documentacion de informacién, Oportunidades de mejora en el control de calidad
durante la elaboracidon de un producto, Ausencia de indicadores de medicién, Deficiencia
en la atencion de cuestiones pertinentes de partes interesadas, No se cuenta con un

sistema de gestion de calidad explicito, No se contemplan los riesgos y oportunidades de
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manera concisa y un manejo irregular de quejas y reclamos. Los factores empleados para

dicho diagrama de Pareto se clasifican de la siguiente forma:

Factor 1: Deficiencia en la atencidn de cuestiones pertinentes de partes interesadas

e Factor 2: No se cuenta con un sistema de gestidn de la calidad explicito

e Factor 3: No se cuenta con politica de calidad

e Factor 4: No hay objetivos de calidad establecidos

e Factor 5: No se contemplan los riesgos y oportunidades de manera concisa

e Factor 6: Manejo y planificacidn deficiente de recursos

e Factor 7: Deficiencias en capacitacion de personal

e Factor 8: Ausencia en la documentacién de informacidn

e Factor 9: Control deficiente de procesos

e Factor 10: Oportunidades de mejora en el control de calidad durante elaboracién de
producto

e Factor 11: Ausencia de indicadores de medicidon

e Factor 12: Manejo irregular de quejas y reclamos

e Factor 13: Ausencia de control de SGC

e Factor 14: Control y registro de no conformidades

e Factor 15: Registro de acciones correctivas



Diagrama de Pareto de factores de incumplimiento de la Norma ISO
9001:2015
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Figura No. 7. Grafica de Pareto sobre factores que influyen en el incumplimiento de

los requisitos de la Norma ISO 9001:2015.

Conociendo que estos son los principales factores que influyen en el problema, se

realiza una matriz de priorizacién (véase Figura No. 8). Esto con el objetivo de realizar una

mayor filtracién y determinar qué puntos seran atacados.
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de gestion de personal Control
la calidad deficiente de
explicito Oportunidades procesos
de mejora en el
No hay control de
objetivos de calidad durante
calidad elaboracién de
establecidos producto
Deficiencia en la Ausencia de Manejo y
atencion de indicadores de planificacion
cuestiones medicion deficiente de
pertinentes de recursos
partes Ausencia en la
interesadas documentacion No se
de informacién contemplan los
riesgos y
oportunidades
de manera

concisa

Figura No. 8. Gréfica de Pareto sobre factores que influyen en el incumplimiento de

los requisitos de la Norma ISO 9001:2015.

Dado lo obtenido con la matriz de priorizacidn, se decide que los factores que se busca

mejorar son el control deficiente de procesos y las deficiencias en la capacitacién del

personal. Ambas son ubicadas en el nivel alto de los factores de priorizacion.
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B. Analisis de deficiencias en la capacitacién de operarios

Tras analizar el comportamiento de la empresa, se denota que uno de los puntos
criticos en cuanto a su funcionamiento y en cuanto al cumplimiento de los requisitos de
la norma es la planificacidén y ejecucién de capacitacion de los empleados. La empresa
actualmente no cuenta con un plan explicito de capacitaciéon, ni determina de forma
concisa en qué ambitos es necesario que sus empleados se capaciten. La figura No. 9,
muestra de qué forma serd abordado el andlisis del apartado para lograr identificar en

donde se deben de realizar y enfocar las soluciones.

Analizar el perfil de puesto
de los colaboradores

Desarrollar una plantilla de
evaluacién de desempefio

PROCESO : -
Realizar la evaluacion de

desempefio

DE
ANALISIS

Analizar los datos arrojados
por la evaluacién de
desempefio

Identificar en qué areas es
necesario enfocar un posible
plan de capacitaciones

Figura No. 9. Proceso de andlisis de situacion actual de las deficiencias en

capacitacion.

Los perfiles de puesto estan establecidos por la empresa, se analizan con el
objetivo de conocer los conocimientos y caracteristicas que la empresa necesita en un

empleado (véase Anexo 1). Se toman en consideracion los puestos que estan
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estrictamente relacionados con la elaboracion de mobiliario, siendo estos: Proveeduria,
Ventas, Produccidn, Bodega y Limpieza y Gas LP. Con base en los perfiles de puesto de
estos colaboradores, se define una tabla de evaluacion de desempefio, donde se miden
habilidades funcionales, operativas e interpersonales de los trabajadores. Para dicha
evaluacién se toma como referencia una escala de Likert, esta se proporciona con 5
valores, para sistematizar y categorizar las caracteristicas operativas necesarias para cada
puesto establecido de cada operario. Dicha escala se encuentra entre 1y 5, siendo 1 la
calificacion mas baja y 5 la mas alta, desglosandose de la siguiente forma: 1: muy malo, 2:

malo, 3: regular, 4: bueno, 5: muy bueno.

Las evaluaciones son realizadas por el jefe de departamento de producciény el gerente
general de la empresa. Cabe aclarar que, durante la aplicacion del instrumento, se le
resalta a los trabajadores que el Unico objetivo de este es la obtencion de datos y no esta
sujeto a aumentos de salario y otros factores que pueda generar una evaluacién de

desempefio.

De primera mano, en el cuadro No. 6, se visualiza el comportamiento de las
calificaciones de los operarios encargados de soldadura en el area de produccion. Se
denota que los operarios tienen mayores deficiencias en cuanto a la lectura de planos
sencillos y toma de medidas para planificar disefio y procedimientos, se visualiza en la
figura No. 10, como ambas son las que en sumatoria son las que cuentan con la linea de
grafico mas corta, indicando que tienen una menor calificacion. Ademds, presentan
niveles bajos de desempefio en cuanto a la determinacién de equipo y métodos de
soldadura adecuados segun las tareas que deben de realizar. Segun las observaciones
realizadas, el jefe de produccidn esta constantemente indicando cual es el método dptimo
cuando, segln su experiencia y capacidad, los operarios son los que deben de decidirlo.

Con lo anterior se establece una guia para el establecimiento de plan de capacitaciones.
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De igual forma, se denota como el operario 1 es el que cuenta con una mayor calificacién,
obteniendo 37 puntos de los 45 disponibles. Si se realiza una estratificacion de las

calificaciones y se clasifican de la siguiente forma:

Puntuacién entre 9 y 15: categorizado como muy malo.
Puntuacién entre 16 y 24: categorizado como malo.

1.
2
3. Puntuacioén entre 25y 32: categorizado como regular.
4. Puntuacion entre 33 y 39: categorizado como bueno.
5

Puntuacion entre 40 y 45: categorizado como muy bueno.

Se tienen 3 de los 8 operarios en el rango regular, por lo que se requiere prestar
especial atencion. De igual forma, otros 3 operarios se encuentran cerca del limite
inferior de la categorizacidn, la empresa busca y requiere que todos los operarios se
encuentren en la categorizacion de ‘muy bueno’ y continuar con la busqueda de la

mejora continua.



Cuadro No. 6. Evaluaciéon de desempefio de los operarios de soldadura.

Evaluacion de desempefio Calificacion

Habilidades operativas OP1 OoP2 OP3 OoP4 OP5 OP6 OoP7 oP8 PROM
Habilidades de soldadura. 4 4 4 4 4 3 3 3 3,625
Lectura de planos sencillos y

tomar medidas para planificar 4 3 3 4 3 3 3 3 3,25

el disefo y los procedimientos.

Determina el equipo o método
de soldadura adecuado en 4 3 4 3 3 3 3 3 3,25
funcidn de los requisitos.

Prueba e inspeccién superficies
y estructuras soldadas para 4 4 3 4 4 3 3 3 3,5
descubrir posibles fallos.

Mantiene el equipo en un

estado que no ponga en riesgo 4 4 4 4 3 3 3 3 3,5

la seguridad.

Cumple con el tiempo

establecido y los requisitos de |a 4 3 4 3 4 3 4 3 3,5

tarea.

Gestionar los

recursos disponibles para la 4 4 4 3 4 3 4 3 3,625

produccién.

Capacidad de trabajo en equipo 4 4 5 5 4 5 5 4 4,5

Capacidad de comunicacién 5 5 4 3 5 5 4 5 4,5
Sumatoria 37 34 35 33 34 31 32 30

Promedio 4,11 3,78 3,89 3,67 3,78 3,44 3,56 3,33




Evaluacion de desempefo de Operarios de area de
produccion

Capacidad de comunicacién

Capacidad de trabajo en equipo

Gestionar los recursos disponibles para la produccion.
Cumple con el tiempo establecido y los requisitos de la...
Mantiene el equipo en un estado que no ponga en...
Prueba e inspeccidn superficies y estructuras soldadas...

Determina el equipo o método de soldadura adecuado...

i

Lectura de planos sencillos y tomar medidas para...

1

Habilidades de soldadura.
0 5 10 15 20 25 30 35 40

Johnny ™ Aguirre ® Chacén Julidn Victor Nelson ™ Carlos MJuan

Figura No. 10. Resultados de la evaluaciéon de desempefio de operarios de

soldadura del drea de produccién.

Aunado a lo anterior, se evaltan los trabajadores de laminado. En este caso uno
de los empleados presenta un desempefio excelente y el otro muy bueno, esto
permite deducir que al operario que se le puede capacitar seria al operario 2, sin
embargo, tiene una puntuacion elevada (véase Cuadro No. 7). Se denota que las
habilidades operativas en las que el operario tiene deficiencia es en términos de
cumplimiento de tiempos y especificaciones, por lo que no se considera necesario
como tal una capacitacion, sino, un mayor control por parte de la direccién de

produccidn y gerencia general de la empresa.
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Cuadro No. 7. Evaluacién de desempeio de trabajadores de laminado.

Evaluacion Calificacion
Operario | Operario
1 2

Habilidades operativas

Velar por el aprovechamiento del material 5 4
Conocimientos en planos 5 4
Conocimientos en geometria 5 4

Velar por que sus tareas se realicen en el

tiempo establecido y segun las 3 3

especificaciones.
Capacidad de trabajo en equipo 5 5
Capacidad de comunicacién 4 4
Total 27 24

Para los operarios de acabado, se presenta una situacion similar a la a anterior
(véase Cuadro No. 8). Es necesario enfocar un plan de capacitacion en las deficiencias
gue presenta el operario de menor categoria, logrando asi que ambos operarios se
categoricen como ‘muy bueno’. En este caso, enfocarse en ampliar su conocimiento
sobre Gas LP y buscar mejoramiento en la realizacidn de tareas a tiempo. Esto ultimo
de igual forma se plantea reforzar por medio del aumento de control y presion por

parte de la gerencia y produccién.

Cuadro No. 8. Evaluacidon de desempefio para operarios de acabado y limpieza

Evaluacion Calificacion
Habilidades operativas Operario 1 Operario 2
Velar por que sus tareas se realicen en el tiempo 5 3
establecido y segun las especificaciones.

Conocimientos basicos en sistema de gas LP 5 1
Verificacion en el control de calidad 4 4
Capacidad de trabajo en equipo 5 5
Capacidad de comunicacién 4 5
Sumatoria 23 18
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Por otra parte, el encargado de diseiio es competente en muchas areas clave, sin
embargo, presenta ciertas deficiencias que reducen su rango de calificacion. Es
necesario fortalecer temas como programacion de PLC y el conocimiento eléctrico

(véase Cuadro No. 9).

Cuadro No. 9. Evaluacién de desempefio del operario de disefio.

Evaluacion Calificacion
Habilidades operativas Operario 1
Elaboracién y disefio de planos para la realizaciéon de los
productos
Conocimiento eléctrico
Estudios afines a electricidad
Programacion de PLC
Conocimiento en motores trifasicos y monofasicos
Capacidad de trabajo en equipo
Capacidad de comunicacidn
Liderazgo
Sumatoria

Al IvUOTIW| U

w
w

En adicion a lo calificado en la evaluacién, los operarios externan, tras su
experiencia laboral, necesitar capacitacion en cuanto a otras dareas como
manufactura y conocimiento de materiales. Esto no se presenta en el perfil

depuesto, mas debe de ser agregado en este y ser contemplado en las evaluaciones.

Cuadro No. 10. Evaluacion de desempefio de operaria de bodega.

Evaluacion Calificacion

Habilidades operativas Operario
Dirigir las actividades de recepcioén,
despacho, registro y control de los

pedidos para los diferentes
proyectos.




Garantizar el abasto suficiente de
consumibles, asi como el adecuado
manejo y custodia de las
existencias.

Supervisar la entrada y salida de
materiales y equipos a la bodega.

Verificar el etiquetado y registro de
los materiales que ingresan a
bodega.

Realizar el inventario fisico de
existencias, conciliando con el
Departamento de Contabilidad los
resultados obtenidos.

Velar por el adecuado
funcionamiento de los equipos,
reportando cualquier anomalia.

Mantener ordenados y limpios los
sitios de trabajo.

Capacidad de trabajo en equipo

Capacidad de comunicacion

Liderazgo

wiw w

Sumatoria

53
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Cuadro No. 11. Evaluacién de desempefio de operario de proveeduria

Evaluacion Calificacion
Habilidades operativas Operario
Elaborar las érdenes de compra para
adquirir los materiales necesarios para 3

los proyectos.

Realizar la publicacidon de la factura en
el sistema y la asignacion de la cuenta 4
analitica.

Investigar potenciales proveedores,
buscando la mejor opcién seguin

. . 3

precio, cumplimiento, fecha de
entrega.
Recibir y verificar las compras que 5
realiza la empresa.

Crear articulo y codigos en el sistema 4
segun parametros establecidos

Uso de recursos ofimaticos 3

Capacidad de trabajo en equipo 5

Capacidad de comunicacion 5

Liderazgo 3

Sumatoria 35

En general, el operario de bodega parece tener un desempeno sélido en muchas
areas, especialmente en la direccion de actividades de pedidos y proyectos, la
gestion de existencias y la capacidad de trabajo en equipo (véase cuadro 10). Sin
embargo, hay algunas areas, como el cuidado de equipos y las habilidades de
comunicacion y liderazgo, donde podria haber oportunidades de mejora. Por otra

parte, proveeduria, como se puede visualizar en las calificaciones del Cuadro No. 11,
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tiene dreas donde podria necesitar mejorar, como la elaboracién de 6rdenes de
compra y el uso de recursos ofimaticos. Fungiendo esto como una guia para la

determinacion del plan y las capacitaciones que se imparten a los operarios.

Cuadro No. 12. Evaluacién de desempeiio de operarios de ventas

Evaluacion Calificaciones
Habilidades operativas Op1 Op 2 Op3
Buscar activamente nuevas oportunidades de ventay 5 5 5
evaluar las necesidades del cliente.
Realizar Ilamadas de seguimiento y establecer 4 5 g
contactos.
Establecer reuniones con posibles clientes y escuchar 5 5 5
sus deseos y preocupaciones.
Preparar y ofrecer presentaciones adecuadas sobre 4 4 4
productos y servicios.
Monitorear el desarrollo efectivo de sus proyectos. 4 4 4
Negociar/cerrar acuerdos y gestionar quejas u 4 4 4
objeciones.
Elaborar cotizaciones de proyectos. 4 3 3
Determinar la cantidad de recursos necesarios para 4 3 3
cada proyecto y publicarlas en el sistema.
Realizar calculo de los costos y preparar presupuestos. 5 3 3
Uso de recursos ofimaticos 5 4 3
Excelente atencion al cliente 5 5 5
Capacidad de trabajo en equipo 5 5 5
Capacidad de comunicacién 5 5 5
capacidad de negociacion 5 5 5
Liderazgo 5 5 4
Servicio al cliente 4 5 5
Sumatoria 73 70 68

e Puntuacién entre 16 y 29: categorizado como muy malo.
e Puntuacién entre 30y 43: categorizado como malo.

e Puntuacién entre 44 y 57: categorizado como regular.
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e Puntuacién entre 58 y 71: categorizado como bueno.

e Puntuacién entre 72 y 80: categorizado como muy bueno.

Los tres operarios muestran fortalezas en varias areas clave, como la
busqueda de oportunidades de venta, el trato con los clientes y las competencias
interpersonales (véase Cuadro No. 12). Sin embargo, hay algunas diferencias en
las calificaciones en dreas especificas, como la elaboracion de cotizaciones de
proyectos y el calculo de costos, donde el operario 1 tiende a tener calificaciones
mas altas que los operarios 2 y 3. En general, todos parecen ser operarios
competentes, pero pueden necesitar desarrollar habilidades especificas en areas
donde tienen calificaciones mas bajas, la Figura No. 11, representa graficamente

el comportamiento de estas.

Evaluacion de desempefio de los operarios de ventas
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Figura No. 11. Grafica de evaluacion de los operarios de ventas
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C. Control deficiente del proceso de produccién

Uno de los puntos en los que hace énfasis la norma es en el control de todos
los procesos que afectan tanto su sistema de gestion de la calidad como el producto
final y el cumplimiento de los requisitos necesarios. Actualmente, se denota que Giro
Industrial tiene ciertas deficiencias en este ambito, sus procesos se realizan de una
manera hasta cierto punto inercial aun cuando exista cierta planificacion.

El primer punto para analizar este factor es, mapear de manera completa el
proceso que sigue la fabricacion del mobiliario, desde el ingreso del pedido hasta la
entrega de este. Una vez analizado este proceso, se denotan las actividades o tareas
gue se pueden afiadir, modificar o eliminar para en su efecto aumentar el flujo del

proceso y mejorar su control.
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Figura No 12. Diagrama de flujo del proceso general de fabricacién de mobiliario




El proceso de fabricaciéon de mobiliario es muy similar para los tres productos que
se toman en consideracion (véase Figura No. 12). A nivel practico, refiriéndose a
ensamblaje y acabado es diferente, sin embargo, a nivel técnico siguen la misma
linea de procesos por ejecutar. La primera interaccidn con el cliente la realiza el
agente de ventas, hace la recepcion de la oportunidad de venta, el mismo realiza una
cotizacidn con datos histdricos de ventas anteriores y lo comunica al cliente. Una vez
aceptada la orden por el cliente, esta oportunidad de venta se concreta y se
convierte en una orden de produccidn, el vendedor se encarga de realizar y colocar
en Trello la lista de materiales necesarios para la elaboracién del producto. De igual
forma, se indica al trabajador de disefio, segin bocetos previstos y/o caracteristicas
expresadas por los vendedores, como es el producto que debe de disefiar.

El encargado de proveeduria se encarga de verificar las listas de materiales y
solicitar a la parte financiera la compra de lo que sea necesario, una vez se aprueban
estas solicitudes de compra, se realizan los pedidos y la recepciéon del nuevo
material. Simultaneamente se realiza la designacion de tareas por parte del jefe de
produccién, una vez que el material ha llegado, se comienza con la produccién.

Inicialmente, se cortan las laminas en la cortadora, esto segun las medidas de los
planos, posteriormente, los mismos operarios que operan la guillotina, son los
encargados de realizar los dobleces en la dobladora. Los sobres que estan listos para
ensamblarse se colocan en el area de producto disponible para ensamble. Los
soldadores recogen el material y segin los planos que recibieron realizan la
soldadura; a la hora de realizar este procedimiento los soldadores no cuentan con
un método fijo, es decir, no cuentan con un orden de soldado, primero se suelda el
omega (cuando es necesario), luego se ensamblan las patas, en caso de ser un
fregadero, se suelda la tina y luego las patas. Una vez todo ensamblado, la seccién
de acabado se encarga de limpiar soldaduras, pulir los sobres y emplasticar los

productos para ser entregados. Generalmente se hace una revisidon final de los
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productos, posterior a ello, se indica al departamento administrativo que estan

disponibles para entrega y se coordina con el cliente, ya sea la entrega.
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Con el objetivo de detectar en donde se encuentra mas débil el proceso, se
hace un andlisis modal de fallos y efectos (véase Apéndice D), permitiendo asi
conocer las partes mas débiles del proceso y desarrollar una propuesta de solucién.
El AMFE se realiza con cada uno de los procesos descritos en el diagrama de flujo de
la Figura No. 12. Se definen alrededor de 41 modos de falla y 54 efectos, dentro de
los cuales destacan en repetidas ocasiones, los reprocesos, atrasos de produccion,
mal manejo de presupuestos y productos inconformes. En relacion con la norma ISO
9001, estos efectos se consideran afectaciones significativas a nivel de calidad.

En el Cuadro No. 13, se destacan los principales procesos y modos de falla con
un NPR mayor a 150. Dentro de todos los disponibles en el AMFE, estos son los que
se seleccionan para desarrollar acciones correctivas que funjan como propuestas de
solucion del estudio. De esta forma se evalla el beneficio que estas posibles mejoras
puedan generar. La realizacion de planos, dentro del proceso es uno de los puntos
clave, pues estos son la guia que tienen todos los trabajadores para desarrollar sus
labores y cumplir con los requisitos del producto. Al ser un punto critico y delicado,
es uno de los procesos en los que una falla tiene mayor severidad y ocurrencia,
ademas de que, en cierto punto es dificil para el disefiador, descubrir errores sin ser
supervisado por alguien mas que tenga conocimiento sobre el proyecto. Por otra
parte, suele suceder que existen errores en los materiales que proveeduria solicita,
pues no son acordes con los necesarios, generalmente, se tienen fallas en la
composicion de material, se solicita alguna pieza en acero y debe de solicitarse en
hierro negro, o hay equivocaciones en el espesor de las |aminas, pueden ser #16, #18

o #20.



Modo Probabilidad
i ] Control Control | Probabilidad
Proceso potencial de Efecto Severidad Causas . de .. .. NPR
preventivo .| deteccion | de deteccion
falla ocurrencia
Producto
L, Error en . 8 . 5 Revisidon 4 160
Realizacion L. inconforme . Revision
caracteristicas Error de disefio del
de planos de planos
de producto | Reprocesos 7 7 producto 4 196
Falta de No se
. No N No se )
Revision Entregas de comunicacidony ) tiene un
. documentar tiene
final del . productos no 7 de un 8 control 3 168
la revision del control
producto conformes protocolo de . de
producto .. | preventivo .,
documentacion deteccion

Cuadro No. 13. Principales procesos con un NPR mayor a 150




V. Propuestas de solucion
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Contemplando los problemas planteados en la situacion actual, el desarrollo
de las propuestas de solucidn se divide en dos partes, la estructuracién de soluciones
para las deficiencias de capacitacion y en la formulacidn de las soluciones para los

factores con un NPR menor a 150.

A. Propuesta 1. Desarrollo de un Plan de capacitacién
Como componente dentro del proceso de desarrollo general de la empresa,
la capacitacion implica, por un lado, una sucesién definida de condiciones y etapas
dirigidas a lograr la integracion del colaborador a su puesto en la organizacion, el
incremento y mantenimiento de su eficiencia, asi como su progreso personal y
laboral para la empresa; por otro, un conjunto de metodologias, técnicas y recursos
para el desarrollo de planes y la implantacion de acciones especificas de la empresa

para su mejora continua.

De esta forma, la capacitacion constituye un factor importante para que el
colaborador brinde aportes significativos en el puesto asignado, ya que es un
proceso constante que busca la mayor eficiencia y productividad en sus actividades,
mientras que también contribuye a elevar el rendimiento, la moral y el ingenio

creativo del colaborador.

Con el objetivo de brindar solucion a la tematica de deficiencias en la capacitacién
del personal, se brinda una propuesta de implementacién de un plan de
capacitaciones. Se cubren ciertos pasos para desarrollar el plan, esto son los

siguientes:

1. Identificar las necesidades de capacitacion: este punto es realizado en la
situacion actual del estudio. En donde se determinan las brechas y las

deficiencias existentes de los trabajadores con respecto a un perfil y
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desempefio con el que deberia de cumplir, tomando en cuente sus
capacidades operativas.
Establecer objetivos de capacitacion: se definen los objetivos que se quieren

alcanzar con el desarrollo del plan de capacitacion.

Disefar el plan de capacitacidon: se contemplan y seleccionan los temas y
contenidos de las capacitaciones que se quieren realizar y las descripciones y
modalidad de estas. Asimismo, se define su duracion y posible periodo de

aplicacion.

Identificar recursos y materiales: se identifican los recursos necesarios para la

capacitacion, como materiales de capacitacion, herramientas, costos, etc.

Planificar el calendario de capacitacion: se establece fechas y horarios para
las sesiones de capacitacidn, se coordina la programacién de manera que sea

conveniente para los empleados.

Implementar la capacitacion: imparte la capacitacién de acuerdo con el plan
establecido. Este paso no es contemplado dentro del estudio, puesto que solo

se contemplan propuestas de solucion.

Evaluar la capacitacién: realiza evaluaciones de aprendizaje para medir el
progreso de los empleados. Obtenciéon de retroalimentacion de los

participantes.

Medir el impacto: evaluar cémo la capacitacién ha afectado el desempefo y

los resultados organizacionales.
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Desarrollo del Plan de capacitacion
a) ldentificacion de las necesidades

En la fase de situacion actual, se determinan cudles son los puntos que se
necesitan mejorar para cada miembro. El Cuadro No. 14, muestra un resumen de las

necesidades de cada uno y los factores claves para el desarrollo del plan.

Soldadura Lectura de planos sencillos y tomar medidas para | !Operarios
planificar el disefio y los procedimientos. 2,3,56,7
Determina el equipo o método de soldadura |Y8
adecuado en funcidn de los requisitos.

Bodega Velar por el adecuado funcionamiento de los Unico
equipos, reportando cualquier anomalia. operario
Mantener ordenados y limpios los sitios de trabajo.
Capacidad de trabajo en equipo
Capacidad de comunicacion
Liderazgo

Proveeduria Elaborar las érdenes de compra para adquirir los | Unico
materiales necesarios para los proyectos. operario
Investigar potenciales proveedores, buscando la
mejor opcidn segun precio, cumplimiento, fecha de
entrega.
Uso de recursos ofimaticos

Acabado Velar por que sus tareas se realicen en el tiempo | Operario 2
establecido y segln las especificaciones. de
Conocimientos basicos en sistema de gas LP acabado

Disefio Conocimiento eléctrico Unico
Programacion de PLC operario

Ventas Elaborar cotizaciones de proyectos. Todos los
Determinar la cantidad de recursos necesarios para | operarios
cada proyecto y publicarlas en el sistema.
Realizar cdlculo de los costos y preparar
presupuestos.

Cuadro No. 14. Resumen de necesidades de capacitacion

! La empresa conoce cuales son los operarios segun su numeracion.
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b) Determinacién de objetivos de la capacitacion

En un entorno empresarial en constante evolucidn, la capacitacién y el
desarrollo de los empleados se han convertido en factores criticos para el éxito de
cualquier organizacion. Este plan de capacitacion se propone abordar las
necesidades especificas de la organizacion, con el objetivo de aumentar la
productividad, mejorar la calidad de los servicios y asegurar el cumplimiento
normativo. Se busca fortalecer sus capacidades y fomentar un ambiente de
aprendizaje continuo que promueva el crecimiento y el éxito tanto a nivel individual

como organizacional.

1. Cumplir con los requerimientos de formacién y operatividad de los
colaboradores para el desarrollo dptimo de las actividades que se ejecutan
en el proceso productivo.

2. Ayudar a impulsar la mejora organizacional mediante el fortalecimiento
de las habilidades de los empleados y la experiencia técnica de los
departamentos que contribuyen a todos los procesos.

3. Capacitar a los empleados en el uso de herramientas y tecnologias
relevantes para su trabajo, con el propdsito de reducir los tiempos de
ejecucion de tareas, procesos y reprocesos.

4. Reforzar las competencias de los colaboradores y la capacidad técnica de
las areas que desempefian un papel en todos los procesos vy

procedimientos.
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c) Disefo del plan de capacitacion

A nivel de provision de capacitaciones, la empresa mantiene relaciones con
un ente capacitor determinado. El Cuadro No. 15, muestra un panorama completo
de los detalles de las capacitaciones por brindar. Se consideran las necesidades de
los operarios, si la capacitacion se realiza de forma externa o a nivel interno (por
otros colaboradores de la empresa. Aunado a lo anterior, se brinda el cédigo y

descripcidn de la capacitacion, y la duracion en horas de esta.

Es necesario contemplar que se trata de una propuesta de solucion vy
eventualmente en la aplicacién, haya cambios a nivel de aplicacién de las
capacitaciones, hablando de cronogramas, recursos y modalidades. Cabe aclarar
gue, para el caso, todo depende las capacitaciones y como se haga el manejo de las

mismas.



Cuadro No. 15. Descripcidon de caracteristicas de plan de capacitacién

Departamento Necesidades Tipo de | Operarios Descripcion Duracion
Capacitacion

Soldadura Lectura de planos sencillos y | Externa Todos los | Cédigo: MMCM19001 52 horas
tomar medidas para planificar operarios Curso: soldadura con arco de | (6 semanas)
el disefo y los procedimientos. tungsteno vy proteccion
Determina el equipo o método gaseosa (GTAW) en
de soldadura adecuado en aleaciones de acero
funcidn de los requisitos. inoxidable.

Bodega Velar por el adecuado | Interna Unico La empresa se encarga de |4 horas (1
funcionamiento de los equipos, operario destinar un operario que | semana 2
reportando cualquier anomalia. demuestre a la encargada de | dias, 2 horas
Mantener ordenados y limpios bodega, el funcionamiento | cadadia)y36
los sitios de trabajo. correcto de los equipos, de | horas (8
Capacidad de trabajo en equipo esta forma, se le da la|semanas)
Capacidad de comunicacion capacidad de identificar
Liderazgo anomalias.

Cdédigo: CSAD19023
Curso: Trabajo en equipo

Proveeduria Elaborar las 6rdenes de compra | Interna y | Unico Cdédigo: CSTI19015 48 horas (5
para adquirir los materiales | externa operario Curso: Excel comercial semanas) y 6
necesarios para los proyectos. horas (2

semanas)

Investigar potenciales
proveedores, buscando la
mejor opcién segun precio,

Se debe de reforzar para el
operario el uso del software
Odoo, el encargado del
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cumplimiento, fecha de
entrega.
Uso de recursos ofimaticos

sistema debe de destinar
tiempo para capacitacion del
operario. Este, es un servicio
incluido por la adquisicion del
software.

Determinar la cantidad de
recursos necesarios para cada
proyecto y publicarlas en el
sistema.

Realizar calculo de los costos y
preparar presupuestos.

estandar.

Acabado Velar por que sus tareas se | Interna Operario 2 de | A nivel interno, la empresase | 8 horas (8
realicen en el tiempo | externa acabado encargard de darle un | semanas,
establecido y segun las seguimiento especial sobre el | monitoreo
especificaciones. cumplimiento de tareas. de 1 hora
Conocimientos  basicos en semanal)
sistema de gas LP

Aplicacién de Gas LP INA 60 horas (12
semanas)

Diseio Conocimiento eléctrico Externa Unico Cédigo: ELEC10034 24 horas (6
Programacion de PLC operario Curso: PLC Basico semanas) Yy

24 horas (6
Cdédigo: ELEC10032 semanas)
Curso: Electroneumatica
basica

Ventas Elaborar cotizaciones de | Externa Todos los | Manejo de cotizaciones vy | Definir por la
proyectos. operarios establecimiento de costos | empresa.

Fuente: elaboracidn propia recopilada de https://www.ina.ac.cr/inavirtual/SitePages/CursosyProgramas.aspx, octubre

2023



https://www.ina.ac.cr/inavirtual/SitePages/CursosyProgramas.aspx

5. Identificacién de recursos y materiales

El Cuadro No. 16 muestra de manera sistematizada la informacién pertinente

a recursos y materiales necesarios para cada capacitacion.

Cuadro No. 16. Tabulacién de recursos y materiales necesarios para capacitacion.

Departamento | Descripcion Localia Recursos y

materiales

Soldadura Cddigo: MMCM19001 Instituto Transporte
Curso: soldadura con arco de Operarios
tungsteno y proteccion gaseosa
(GTAW) en aleaciones de acero
inoxidable.

Bodega La empresa se encarga de destinar un | Empresa Equipo digital
operario que demuestre a la Operaria de
encargada de bodega, el | De forma | bodega
funcionamiento correcto de los | remota Operario de
equipos, de esta forma, se le da la produccién

capacidad de identificar anomalias.

Cddigo: CSAD19023
Curso: Trabajo en equipo

Proveeduria

Cédigo: CSTI19015
Curso: Excel comercial
Modalidad Virtual

Se debe de reforzar para el operario el
uso del software Odoo, el encargado
del sistema debe de destinar tiempo
para capacitacion del operario. Este, es
un servicio incluido por la adquisicion
del software.

Empresa, de
forma
remota

Equipo digital (ya
disponible)

Acabado

Codigo: ELRA10003
Curso: Instalacion y mantenimiento
mecanico de GAS LP

Empresa, de
forma
remota

Equipo digital (ya
disponible)
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Disefio Cédigo: ELEC10034 Ambos  se | Transporte
Curso: PLC Basico realizan en | Operario de
el instituto disefio
Cédigo: ELEC10032 Equipo
Curso: Electroneumatica basica electrénico  (ya
disponible)
Ventas Manejo de cotizaciones y | Por definir Por definir
establecimiento de costos estandar.

6. Planificar el calendario de capacitacion

La empresa se debe de encargar, segun el periodo de capacitacién disponible

por el proveedor, de definir el calendario de estas. Esto tomando en cuenta la

disponibilidad de horarios de los operarios y de los cursos. El Cuadro No. 17, muestra

la duracién estimada de las capacitaciones y su distribucion a nivel semanal.




Cuadro No. 17. Distribucidon semanal de capacitacién

Capacitacion S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11
Curso: soldadura con 8 horas 8 horas 8 horas 8 horas
arco de tungsteno y 10 horas 10 horas
. semanales | semanales | semanales | semanales
proteccién gaseosa semanales semanales 5 horas por | 2 horas por | 2 horas por | 2 horas por
(GTAW) en aleaciones 2 diarias 2 diarias , P , P , P , P
L 4 dias 4 dias 4 dias 4 dias
de acero inoxidable.
. Dia 2: 2 horas
equipos
Durante
Durante 4 | Durante 4 , Durante 4
. . . L 1 hora 1 hora , , 4 dias: 1 ,
Trabajo en equipo 1 hora diaria | 1 hora diaria . L dias: 1 dias: 1 dias: 1
diaria diaria e . hora .
hora diaria | hora diaria L hora diaria
diaria
1 hora 1 hora 1 hora 1 hora
. L 1 hora 1 hora o o . .
Excel comercial 1 hora diaria 1 hora diaria diaria diaria diaria diaria diaria diaria
(semanal) (semanal) (semanal) (semanal) (durante 4 | (durante 4 | (durante | (durante 4
dias) dias) 4 dias) dias)
Dia 1: 1 hora Dia 1: 1 hora
Uso del software Odoo | Dia 2:1 hora Dia 2: 1 hora
Dia 3:1 hora Dia 3:1 hora
Instalacion y 1 1 1
. . L. 1 hora 1 hora 1 hora 1 hora 1 hora 1 hora
mantenimiento 1 hora diaria 1 hora diaria diaria diaria diaria diaria diaria diaria hora | hora | hora
mecanico de GAS LP diaria | diaria | diaria
Lunes a Jueves: Lunes a Lunes a Lunes a Lunes a Lunes a
PLC Basico 1 hora diaria ’ Jueves: 1 Jueves: 1 Jueves: 1 Jueves: 1 Jueves: 1
hora diaria hora diaria | hora diaria | hora diaria | hora diaria
Curso: . Lunes a Lunes a Lunes a Lunes a Lunes a
- Lunes a jueves:
Electroneumatica 1 hora diaria Jueves: 1 Jueves: 1 Jueves: 1 Jueves: 1 Jueves: 1
basica hora diaria hora diaria | hora diaria | hora diaria | hora diaria




7. Implementar la capacitaciéon

Refiere a la ejecucion completa de la capacitacion. Involucra el contacto de
la empresa con el proveedor, y el establecimiento concreto de horarios, localidades,

y modalidades de capacitacion.

8. Evaluar la capacitacion

Se define un formato especifico para la evaluacién de la capacitacion. Su
cumplimiento de objetivos y calidad. El apéndice F, muestra la guia de evaluacion de

capacitacion que se debe de aplicar.

9. Medir el impacto

La mejor forma de medir el impacto de una capacitacién es realizando
nuevamente una evaluacidon de desempefio, que permita dimensionar los cambios
en los pardmetros evaluados. El apéndice E, indica las guias de formato de evaluacién

de desempeiio de habilidades operativas de los colaboradores.



75
Plan de implementacidn de capacitaciones

La propuesta de solucion incluye el desarrollo de los primeros pasos para la
implementacion de un plan de capacitacion. Siendo estos anteriormente
nombrados, la identificacion de necesidades, definicién de objetivos, disefio de un
plan y la identificacidon de los recursos, a la empresa, le corresponde establecer el

calendario oficial, implementar la capacitacion, evaluarla y medir su impacto.
Pasos:

1. Lecturay entendimiento de la propuesta de solucién pdginas del 65 al
75 del presente documento.

2. Establecimiento de contacto con el ente capacitor, proveedor de

capacitaciones de la empresa.

Recopilacidn de informacidn de las capacitaciones.

Seleccidn de capacitaciones.

Desarrollo de cronograma oficial de capacitaciones.

Ejecucidon de las capacitaciones.

Evaluacidn de las capacitaciones.

© N O U kW

Medicién de impacto.



B. Propuesta 2. Disefo de proceso de produccion de mobiliario
1. Descripcidn de la propuesta
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Como propuesta de solucidn ante las deficiencias de monitoreo que existen en el

proceso de productivo del mobiliario, se realiza el disefio de un proceso,

determinado por las acciones correctivas que se definen para el AMFE. El nuevo

proceso incorpora dentro de sus funciones, diferentes controles con interacciones

entre las partes que reduce las ocurrencias de los fallos que existen en el proceso.

El nuevo disefio del proceso incorpora en si, las acciones correctivas que podria

implementar la empresa para lograr una disminucion del NPR y que se logre una

reduccion de fallos y riesgos de las operaciones. El cuadro No. 18, resalta las acciones

gue se proponen para lograr dicha disminucion.

Cuadro No. 18. Acciones recomendadas, responsables y acciones tomadas para

AMFE de proceso.

Modo . ]
. Acciones Acciones
Proceso potencial de Efecto Responsables
recomendadas tomadas
falla
.y Agente de .y
Revision %/entas Revision
Producto estricta de estricta de
. . encargado del )
inconforme | planos previo a rovecto planos previo a
L Error en produccién p X produccién
Realizacion L. Disefiador
de planos caracteristicas Aeente de
P de producto Revision g Revisidn
. ventas .
estricta de estricta de
Reprocesos . encargado del .
planos previo a planos previo a
o, proyecto .
produccién produccién

Disefador
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Jefe de
. roduccién .
Entregas Revisiony P Revisiony
. No ., Agente de .,
Revision de documentacioén documentacion
. documentar . ventas .
final del . productos estricta de estricta de
la revision del encargado del
producto no producto producto
producto . proyecto .
conformes terminado terminado
Encargado de
proveeduria

Para efectos del AMFE y del estudio, se consideran las acciones recomendadas
como acciones tomadas, haciendo el supuesto de que la empresa implementa al cien
por ciento estas soluciones. Se propone la implementacién de un conjunto de
controles dentro del proceso, permitiendo asi, que la deteccidn de los errores del
producto se realice en los procedimientos que se realizan antes de la produccion y

de la entrega del producto al cliente.

Una accién propuesta adicional es la realizacion de un QFD, despliegue de
funcion de la calidad por sus siglas en espanol, al inicio del proyecto. Herramienta
gue permite controlar, reconocer y contemplar todos los requisitos el cliente y su
relacion con los aspectos técnicos que la empresa puede desarrollar. La propuesta
de la incorporaciéon de un QFD (anexo G) se da contemplando dos factores
principales. Primero, el principio de la curva S, explica que, los costos de los
reprocesos y fallos de un producto son mayores en las ultimas fases del proyecto.
Ademads, que la mayoria de los fallos y sus causas, se relacionan con la gestion de los

requisitos del cliente.
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Correlacion de aspectos

B
5
4 4
3
2
1
Columna 1|23 |4]35 ]
Aspectos técnicos
o |8 & {équé puede dar la empresa?)
e I
Requerimientos del cliente
1
2
T : 5
3
6
Importancia (Escala 1-5)
Peso relativo B
Orden de priorizacion I

Figura No. 13. Disefio de herramienta QFD
El procedimiento de aplicacién de la plantilla de QFD (Figura No. 13) es el siguiente:

1. Realizar el listado de los requerimientos del cliente. Es necesario que se
contemplen todas las necesidades que sean posibles y se tenga muy clara la
caracterizacidon que se busca del producto.

2. Asignar un valor de importancia para cada requerimiento. Esto en una escala
del 1 al 5, siendo 1 lo mas bajo y 5 el de mayor relevancia. De forma

simultanea se hace el calculo del peso relativo de cada requerimiento, siendo
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este el cociente del valor de la importancia del factor entre la sumatoria de la
importancia de todos los factores. Este valor, es calculado automaticamente
por el instrumento.

3. Enumerar los aspectos técnicos que la empresa puede aplicar y desarrollar
para el producto requerido.

4. Establecer el nivel de correlacion entre los factores técnicos del producto, se
asigna un doble mas, cuando su relacién es positiva muy fuerte (++), un mas
cuando es positiva (+) y un menos cuando esta es negativa (-). Con esto se
hace referencia a que, ya sea de forma positiva o negativa, la interaccién de
los factores tiene mayor significancia en las consecuencias de su ocurrencia.

5. Asignar un valor de relacién entre la caracteristica técnica que la empresa
puede brindar y el requerimiento del cliente. Se dispone de una escala de
cuatro valores, significando:

i. Muy relacionados =9
ii. Relacionados =6
iii. Poco relacionados =3

iv. No hay relaciéon =0

Representa hasta cierto punto la dependencia que existe entre los factores
técnicos y las necesidades. Un factor técnico puede satisfacer uno o varios

requerimientos del cliente.

6. Asignar un valor de importancia a los factores técnicos disponibles, este esta
dado entre el 1 y el 5. Siendo 1 lo menos importante y 5 el de mayor
importancia. Ademas, se realiza el calculo de la ponderacidn relativa, siendo
el resultado de la multiplicacién del peso relativo de los RC con el valor
asignado de relacion en el paso 5. Este valor es calculado automaticamente

por la herramienta. Finalmente, con respecto a la ponderacién relativa, se
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priorizan los factores técnicos, es decir, el que tenga una mayor ponderacion,
sera colocado con un mayor nivel de prioridad, es decir, se le asigna el primer
lugar de priorizacién, y de esta forma sucesivamente.

El desarrollo del QFD permite conocer al pie de la letra los requerimientos
completos del producto. Esto favorece a la revisidon final de este, dando
certeza de que las caracteristicas que se verifican cumplen con lo solicitado

por el cliente y tienen funcionalidad.

Se propone la estipulacidon del primer control a la hora de la finalizacion de la
tarea de diseno del producto. Este se ejecuta mediante una interaccion entre el
operario de disefio y el agente de ventas encargado del proyecto, se exige una
revision de mediciones y forma del producto solicitado. Se comprueban los
siguientes aspectos: medidas correctas, caracteristicas correctas, esto refiriendo a
tipo de tubo utilizado, cantidad de sobres y/o niveles del mobiliario, tipo de acero,
tipo de patas, tipo de unién de patas, dimensiones de tina para lavamanos y forma
del sobre. Aunado a ello, se deben de clarificar y verificar las particularidades que el

cliente escoge para su producto que se salgan del estandar conocido.

La ejecucidon del control se da por medio de una reunidon de maximo 15
minutos en los que se realizan las respectivas comprobaciones. Como método de
comprobacion y confirmacidon de que se realiza la reunion, se debe de firmar el
plano, tanto por parte del disefiador como por parte del vendedor. Para este caso se
estipula una restriccién para el jefe de produccién, un plano que no se encuentre
firmado por ambas partes, no serd capaz de ser puesto en marcha para produccion.
En el Apéndice H, se muestra una imagen del formato de hoja que se usa para los
disenos, dentro del cajetin, se dispone de un espacio especifico para que la empresa

empiece a utilizar esta plantilla para sus proyectos.
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En la figura 15, se visualiza el nuevo disefio del proceso, en el cual se
encuentra incorporado el nuevo control de planos. Se mantiene una interaccion
entre las partes, con lo cual se implica la ocurrencia de un mensaje, que recibe cada

una de ellas para poder ejecutar la produccion de un proyecto.

Ahora bien, se establece la incorporacidén de un segundo control, este justo
en el momento en el que el producto se encuentra terminado. Este nuevo chequeo,
implica la documentacién de cuestiones relativas a la finalizacion del proyecto, se
exige una revision del cumplimiento de los requisitos del cliente establecidos en el
QFD. Dicha revision es realizada por el jefe de produccién y el vendedor
correspondiente, el apéndice I, muestra la hoja de revisidn propuesta para ejecutar
este proceso, esta debe de ser firmada por ambos colaboradores para que el
producto pueda ser entregado. La administracidon, se encarga de conservar el
documento, esto sirve como un método de respaldo ante el cliente, para asegurar la
calidad y el cumplimiento de los requisitos. Ademas, en caso de que existan fallos
posteriores a la entrega, demostrar que estos no estaban presente a la hora de que

el producto fuese entregado.

La Figura No. 14, representa una matriz RACI, que contempla las principales

tareas de la propuesta y los involucrados en las mismas.



ACTIVIDAD
Realizacion lefe de
Diser Disen
del QFD Ventas iseno iseno produceisn
Al fi
Revisién de planos Disefo Ventas gene Jefe d.e
de ventas | produccion
Asignar firma de aprobacién DisEfRY Gerencia Gerencia iste d,e
ventas produccion
Transcirbir los requerimientos Tefe dé Gerancis
del QFD a la hoja de . Ventas Ventas
4 s produccion general
verificacion
o e lefe de Ventas Gerencia
Revision final de produccion iz y Ventas
produccion o general
Produccion
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Figura No. 14. Matriz RACI de las principales tareas que implica el redisefo del

proceso.
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Fuente. Elaboracidn propia con la herramienta BMPN io e informacion obtenida de Giro Industrial, julio del 2023.

Figura No. 15. Diagrama de proceso de propuesta de solucién




Como se explica anteriormente, la propuesta de solucién implica un nuevo
disefio del proceso que fabricacién de mobiliario, incorporando nuevos controles
dentro de sus actividades. En la Figura No. 15, se agregan estas nuevas formas, se
describen como un proceso y su interaccion. Se realiza la revisidn, por parte del
disefiador y el vendedor, y con ello, se da una confirmacion de que el plano puede
ser impreso, entregado y se puede iniciar la produccién del producto. De esta misma
forma sucede para el segundo control aplicado, en donde existe interaccion entre el
jefe de produccion y el vendedor. En este sentido, la confirmaciéon del cumplimiento
de los requisitos de control le indica a la empresa la disponibilidad de entrega del

producto, esto se realiza por medio de un evento en funcidon de mensaje.

Como resultado de la aplicacion de la propuesta, se espera una reduccion en
la ocurrencia de los casos y una mejora en la deteccidon de los fallos. Se plantean
diferentes escenarios con diversos porcentajes de reduccién que pueden resultar
(véase Cuadro No. 19. Por supuesto, la mejor instancia es que se logre una
eliminacion completa de la ocurrencia, es decir un 100% de correccién. De igual
forma, en el cuadro se visualiza el cdlculo de un nuevo NPR, este menor a 150, lo que
ocasiona, que, aunque no se tenga un 100% de reduccidn en la ocurrencia y mejora
de la deteccién, se lograria que se disminuya contundentemente el riesgo y la

deficiencia del proceso.



Cuadro No. 29. Escenarios de reduccion de ocurrencia y probabilidad de deteccién

Actual .
ctua Con mejora/porcentaje de reduccion
g | 882 g o
8 °cgw & S ; ; ;
= S *g'-% b o a z 30% 70% 100%
O | D | NPR O | D | NPR O | D |[NPR
Producto 6 | 4 |192 4 | 3 |94,08 2 | 1 |17,28 10118
inconforme
., Error en
Realizacion | . .
de planos dimensiones
de producto
Reprocesos 7 4 196 51 3 196,04 2 1 (17,64 1 1 7
No Entregas
Revision | documentar de
final del la revision | productos 7 3 168 51| 2 (82,32 2 | 1 (15,12 1|1 8
producto del no
producto | conformes




1. Plan de implementacion

Aclaracién del
proceso actual

Implementacién
supervisada de método

Los operarios involucrados deben
de tener claro como se maneja el
proceso actualmente, segun el
flujo estipulado.

Se implementa el nuevo método,
durante dos semanas es
supervisado por parte de gerencia
su funcionamiento

Explicacién de
nuevo método
Se capacita a los
colaboradores sobre coémo

es el nuevo método y como
este es aplicado.

Confirmacién de uso
de método

La gerencia aprueba la utilizacion
del nuevo método, y es
completamente implementado en
el proceso.

Figura No. 16. Pasos de implementacion de la propuesta

En primera instancia es necesario que tanto los agentes de ventas, el jefe de
produccidon y el operario de disefio tengan claro el proceso de fabricacion del
mobiliario. Una vez clara la situacidn actual, se procede a describir el nuevo método
de trabajo, en el que se incluyen los nuevos controles y la incorporacion del filtro de

requisitos véase figura No. 15).

Posterior a que se haya procesado y entendido el redisefio del método, se da una
implementacion supervisada. Esto quiere decir, que la gerencia general se encargara
de estar al pendiente de que las reuniones de revisidon y control de planos se ejecuten
para cada proyecto. Ademas, se encargan de regular que no se ejecute en
produccién un plano que no sea revisado y firmado por los encargados.
Considerando como pertinente un periodo de dos semanas para la adaptacion de los
colaboradores al método, luego de este tiempo, se terminara la supervision y se

procedera a confirmar la implementacién del método.
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Como método de control, la gerencia general, se debe d encargar, de, una vez
implementada la solucién, evaluar mensualmente el método. Esta evaluacidn, se
plantea de forma sencilla, resulta ser una reunidn entre los involucrados, en donde
se brinden opiniones con respecto al nuevo proceso. Es decir, se confirmara que se
esta realizando, y que se haga de forma correcta, aunado a ello, se recibira su
respectiva retroalimentacion. El Cuadro No. 20, representa un diagrama de Gantt en
donde se propone una estructura de organizacién a nivel de tiempo para la

implementacion de la propuesta.

Cuadro No. 20. Grafico de Gantt para implementacién de rediseio de proceso.

. Semana
Actividad Encargado Involucrados
1 2 3 4
., Gerencia, Agentes de
Aclaracion de Gerente . 5 .
. . ventas, Disefiador, jefe de
proceso actual administrativo ..
produccion
L, Gerencia, Agentes de
Explicacidn de Gerente - 8 .
, . . ventas, Disefador, jefe de
nuevo método administrativo .
produccién
Implementacion Gerencia, Agentes de
. Gerente L .
supervisada del . . ventas, Disefiador, jefe de
. administrativo .,
método produccién
Confirmacion de Gerencia, Agentes de
. ., Gerente - .
continuacion de uso . . ventas, Disefiador, jefe de
, administrativo .,
del método produccidn
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C. Propuesta de Politica y objeticos de calidad
Se le propone como tercera propuesta a la empresa, la incorporacidon de una
politica y objetivos de calidad que funjan como guia en el desarrollo de los procesos.
Adaptandose a las condiciones de la empresa y los requisitos de la norma dentro de

un SGC.
Politica de calidad

En Giro Industrial, como fabricantes de maquinas industriales, nos
comprometemos a brindar un servicio controlado de calidad a nuestros clientes. Nos
esforzamos por mantener una mejora continua en nuestras operaciones para
cumplir con las expectativas y necesidades de nuestros clientes y partes interesadas.
Esto, de la mano de personal calificado en el drea y bajo un ambiente laboral seguro.
En Giro de trabaja desde la proyeccién de la idea del producto hasta la instalacion
de este, todo esto con estandares de calidad apropiados y el compromiso de cada
uno de los empleados. Mantenemos alianzas con proveedores eficientes que
comparten nuestros valores y principios, asegurando la confiabilidad de nuestros

productos y puntualidad en los tiempos de entrega estipulados.
Objetivos de calidad

. Obedecer los requisitos de Norma ISO 9001:2015.

. Cumplir con los requisitos y necesidades estipuladas por los clientes y
partes interesadas.

. Contar con personal capacitado para la realizacién correcta de las
actividades productivas de la empresa.

. Aumentar la productividad

. Desarrollar alianzas con proveedores que aseguren la calidad de las
materias primas y su entrega a tiempo.

. Asegurar la fiabilidad y el funcionamiento de los productos.
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. Monitorear y aumentar la cantidad de proyectos que se entregan en el
tiempo que se le indica al cliente.
. Brindar un servicio de calidad a los clientes mediante el seguimiento

del producto posterior a la venta.
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2. Analisis econédmico de las propuestas

Si bien se tienen dos propuestas de solucién, estas a la hora de analizarse
econdmicamente son contempladas como una.

Primeramente, en cuanto a la propuesta de capacitaciones. Estas se plantean
de tres formas diferentes, impartida por el INA, por medio de colaboradores de
la empresa con experiencia en el campo y por servicio de software contratado
(Odoo). Ninguna de estas capacitaciones por si solas tienen un cobro, los costos
gue acarrean son de transporte, papeleria, recurso humano (horas invertidas de
los colaboradores) y posibles recursos necesarios.

2.1Planeacion de las propuestas

La etapa de planeacion de la propuesta se compone del costo invertido por
ingenieria durante la elaboracion de las evaluaciones, investigacién sobre las
capacitaciones, establecimiento de cronogramas y recursos, entre otros. En total,
se necesitaron 40 horas, estas tienen un costo de ¢ 2000, por lo que esta etapa

tiene un costo de ¢ 80 000.

A nivel de planificacion de la propuesta de solucidn, los punicos costos que se
acarrean son los del tiempo invertido por la ingeniera. Se estima que la hora para
esta tiene un costo de ¢ 2000, para todo el disefio de la propuesta se estima que
hubo unainversiéon de tiempo de 47 horas, esto, incluyendo la cantidad de horas que
toma, la identificacion de las deficiencias del proceso, el mapeo completo y su

redisefio. Esto acarrea un costo de planificacién de ¢94 000.
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2.2 Ejecucion de la propuesta
Durante la ejecucién del plan de capacitacion, los factores contemplados son:
transporte de operarios al instituto, papeleria, horas de operario no laboradas, el

Cuadro No. 21, brinda un panorama de su distribucion.

Cuadro No. 21. Costos de ejecucién de la propuesta de solucidn A.

Recurso Detalle Costo
Transporte Brindado por Giro In.dustrlal, ¢ 392 000,00
aporte de gasolina.
Se contabiliza el costo de la
Horas de operario  hora que no se labora, pero
se debe de pagar.
Soldadores ¢ 955 032,00
Bodega i) 80 000,00
Proveeduria ¢ 135 000,00
Acabado ¢ 128 000,00
Disefio ¢ 192 000,00
Papeleria Para registros, actividades, ¢ 25 000,00
etc.
¢ 1907 032,00

La aplicaciéon de la propuesta de redisefio de proceso implica modificaciones
en el método de funcionamiento. Esta no acarrea, uso de horas extra de
colaboradores, compra de equipos, insercion de nuevos trabajadores, un software o

algln costo extra

2.3 Mantenimiento de las propuestas

El mantenimiento de la propuesta depende del impacto que las
capacitaciones generen. Se recomienda que el plan se actualice cada 2 afios o
segln la empresa lo considere conveniente. Sin embargo, los costos que
eventualmente pueda acarrear seran los de planeacion de la propuesta, en todo

caso, segun su tendencia, cambiarian los costos de ejecucion de la propuesta.
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Lo Unico que esta solucion implica dentro de sus recursos es el costo de
papeleria, pues los controles propuestos se llevan de manera fisica, este costo

ronda los 20 000 colones a nivel mensual.

Con la descripcidon anterior se logra determinar que el desarrollo de las

propuestas requiere una inversion inicial de ¢ 2 081 031.

Por la modalidad en la que se desarrollan las propuestas y el estudio, se
espera que la forma de ganancia se vea reflejada mediante un ahorro. Es decir, a
este nivel, con las propuestas se busca que haya una disminucion de desperdicios,
tanto de tiempos de trabajo como de materiales. Existe una limitante a nivel de la
contabilizacidén de ocurrencia de los fallos que generan los desperdicios, tal y como
se maneja en el AMFE de dicha propuesta de solucién. Por ello es por lo que se opta
por establecer, por medio de la experiencia de la empresa, un porcentaje de
desperdicio a partir del total de ventas realizadas por periodo. Se define un valor de
un 12%, lo que quiere decir, que aproximadamente, un 12% de todo el monto
contemplado de ventas realizadas en un periodo bimestral, es gastado en desecho

de materiales y reprocesos.

Se realiza un prondstico de cuanto es el monto que se gasta en estos fallos y
desperdicios de manera periddica y con ello se establece un promedio que es
contemplado como un ahorro a nivel bimestral. Para realizar este prondstico se
utiliza el método de suavizacidon exponencial, esto por la cantidad de datos que se
destinan para la investigacién, y se considera el método mds pertinente. El Cuadro
No. 22, muestra como se realiza el calculo de dicho promedio, los prondsticos de
suavizacion son realizado con un factor de suavizacion de 0,8, este valor se asigna

elevado ya que las ventas de la empresa son muy variables.
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Cuadro No. 22. Calculo de los prondsticos de porcentaje de desperdicio

Porcentaje de .
Pronostico con

Periodo Ventas desperdicio y ., .
reproceso suavizacion exponencial

Enero-Febrero 2022 ¢ 4820070,00 ¢ 578 408,40 #N/D
Marzo-Abril 2022 ¢ 3 435 044,25 ¢  412205,31 ¢ 578 408,40
Mayo-Junio 2022 @ 17 995 442,80 ¢ 2159453,14 ¢ 545 167,78
Julio-Agosto 2022 ¢ 5634 957,60 ¢ 676 194,91 ¢ 868 024,85
Setiembre-Octubre 2022 ¢ 3 733 146,19 ¢ 447 977,54 i) 829 658,86
Noviembre-Diciembre 2022 ¢ 5 082 969,35 ¢ 609 956,32 () 753 322,60
Enero-Febrero 2023 ¢ 5333 240,82 ¢ 639 988,90 ¢ 724 649,34
Marzo-Abril 2023 ¢ 4635 218,29 ¢ 556 226,19 ¢ 707 717,26
Mayo-Junio 2023 ¢ 53 068 081,72 ¢ 6368169,81 ¢ 677 419,04
Julio-Agosto 2023 ¢ 7452011,88 ¢ 2094 241,43 ¢ 1815 569,20
Setiembre-Octubre 2023 ¢ 3 172 386,39 ¢ 380 686,37 ¢ 1871303,64
Noviembre-Diciembre 2023 - - ¢ 1573 180,19

Promedio de
pronostico

Fuente. Elaboracion propia obtenida mediante el software Odoo (ERP de la empresa),

) 994 947,38

octubre 2023.

A partir de este promedio establecido, se realiza el calculo del VPN para
determinar la rentabilidad del proyecto. Para esto, se contempla un TMAR anual de
11%, valor dado por la empresa, lo que indica que se debe de utilizar un TMAR
bimensual de 1, 84%. Ademas, se realiza el cdlculo para un periodo de 6 meses, es
decir, tres bimestres. Dicha informacion, se refleja en el diagrama de flujo de

efectivo, véase figura No. 17.
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¢ 994947,38 (¢ 994947,38 ¢ 994947,38

T T |

l

¢ 2081031,00

Figura No. 17. Diagrama de flujo de efectivo de propuesta de redisefio de

proceso

Ahora bien, con base en estos datos, se realiza el calculo del VPN (valor
presente neto) para determinar la rentabilidad del cambio del proceso. Para este
calculo se contempla un TMAR anual de 11% y con ello un TMAR bimestral de 1,84

%, este determinado mediante la ecuacion 2.1.

994 947,38 994 947,38 994 947,38

VPN = —{ 2081031 + : :
1,0184 1,0184 1,0184

= (£ 797 246,807 (5.1)

Se realiza el célculo del VPN, siendo este de ¢ 797 246,807 (véase ecuacion 5.1).
Al arrojar un VPN positivo, se determina que si existe viabilidad financiera de la

propuesta y es rentable realizar su aplicacién.

El escenario expuesto anteriormente, contempla un cumplimiento del 100% de
las propuestas. Conociendo que es posible que no se de esta forma, se desarrolla un
escenario en el que se contempla que se realice un 60% del ahorro de desperdicios

y no de un 100%.

Se realiza el mismo procedimiento, sin embargo, a nivel de prondsticos, se

contempla solo un 60% del monto que se esta ahorrando, véase Cuadro No. 23.
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Cuadro No. 23. Calculo de los prondsticos de porcentaje de desperdicio para un

60% de cumplimiento.

. Porcentaje de Prondstico de
Periodo Ventas .. N
desperdicio y reproceso suavizacion a un 60%

Enero-Febrero 2022 ¢ 4820070,00 ¢ 578 408,40

Marzo-Abril 2022 ¢ 3435044,25 ¢ 412 205,31 ¢ 347 045,04
Mayo-Junio 2022 ¢ 17995442,80 ¢ 2159453,14 ¢ 327100,67
Julio-Agosto 2022 ¢ 5634957,60 ¢ 676 194,91 ¢ 520814,91
Setiembre-Octubre 2022 ¢ 3733146,19 ¢ 447 977,54 ¢ 497 795,32
Noviembre-Diciembre 2022 ¢ 5082969,35 ¢ 609 956,32 ¢ 451993,56
Enero-Febrero 2023 ¢ 5333240,82 ¢ 639 988,90 ¢ 434789,61
Marzo-Abril 2023 ¢ 4635218,29 ¢ 556 226,19 ¢ 424630,35
Mayo-Junio 2023 ¢ 53068081,72 ¢ 6368169,81 ¢ 406451,43
Julio-Agosto 2023 ¢ 17452011,88 ¢ 2094 241,43 ¢ 1089 341,52
Setiembre-Octubre 2023 ¢ 3172386,39 ¢ 380 686,37 ¢ 1122782,19
Noviembre-Diciembre 2023 - - ¢ 943908,11

Promedio de pronostico ¢ 596 968,43

Fuente. Elaboracion propia obtenida mediante el software Odoo (ERP de la empresa),

octubre 2023.

A partir de este nuevo promedio establecido, se realiza el calculo del VPN para
determinar la rentabilidad del proyecto. Para esto se utiliza un TMAR bimensual de
1, 84%. Se realiza el calculo del nuevo periodo de retorno de la inversidn, esto se
logra mediante la division de la inversidn entre los beneficios que esta pueda
generar, en este caso el ahorro bimestral, es decir ¢ 2 081 031/¢ 596 968,43 = 3,49.
Con lo anterior se determina que para retornar la inversiéon a un 60% de
cumplimiento se ocuparian 3, 49 bimestres, es decir 6, 98 meses. Y segun lo indicado

en la ecuacidn 5.2, se obtiene un VPN de ¢ 200 916,28.

596 968,43 £ 596 968,43 £ 596 968,43 = £ 596 968,43

VPN = —{£2081031 + . : :
1,0184 1,0184 1,0184 1,0184

=200916,28 (5.2)
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D. Reevaluacién de la Norma ISO 9001:2015 de acuerdo con las propuestas de
solucidn
Partiendo del supuesto de que se aplican y cumplen al 100% las propuestas de
solucidn, se realiza un reevaltlo de la Norma para comprobar que haya una mejora
en el cumplimiento de los requisitos. Es necesario tomar en cuenta que se realiza
una mejora en ciertos factores, por lo que, no se pretende que exista un

cumplimiento completo de la norma.

Los apartados que se denotan mayormente afectados por el desarrollo de las
propuestas de soluciéon son el 4, 6, 7 y 8. El apéndice J, presenta una comparacion
entre los requisitos que se cumplian antes y los que se cumplen una vez

contempladas las propuestas.

La reevaluacion indica que siguiendo al pie de la letra los nuevos métodos e
incorporando el nuevo plan, se aumenta el cumplimiento de requisitos y de su
cumplimiento parcial (con oportunidades de mejora). Se aumenta en mas del doble
el cumplimiento de los parametros, anteriormente se tenia un 8%, ahora se
cumpliria con un 24% de estos. Y se pasa a tener un 33% de puntos con oportunidad
de mejora. Ademads de que el incumplimiento de los requisitos se redujo en un 8%

(véase figura 18).
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Porcentaje de cumplimiento de
requisitos de Norma 1SO 9001:2015

24%

43%

33%

No se cumple con el requisito
= Se tiene oportunidades de mejora

Se cumple completamente con el requisito

Figura No. 18. Porcentaje de cumplimiento de requisitos de Norma ISO

9001:2015 con la incorporacidn de las propuestas de solucion.
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Conclusiones
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Seguidamente se presentan las conclusiones alcanzadas tras la realizacién del

estudio:

1. En conclusion, la empresa tiene un incumplimiento del 56% de los
requisitos de la Norma ISO 9001:2015, cumple Unicamente con un 8%
de estos y el 36% de ellos se cumplen parcialmente, teniendo
oportunidades de mejora. El cumplimiento de requisitos de la normay
su certificacidn, representan para la empresa, una oportunidad de
ingresos anual de entre los 400 000 y los 57 000 000 de colones, y una
expansion del nicho de mercado hotelero.

2. Los factores que mayor afectacion le generan a la empresa en relacion
con el incumplimiento de la norma y a nivel de su funcionamiento en
general, son las deficiencias en la capacitacion del personal y la
deficiencia en el control de los procesos.

3. Lainsercion de herramientas como el QFD y los controles de diseno,
hacen que exista un mayor control de requisitos del cliente y de las
operaciones que se realizan. Ademads, un plan de capacitacién, con
todos los procesos que conlleva, le permite a la empresa monitorear
de mejor forma las competencias de sus colaboradores. Esto genera
un aumento del 16% del cumplimiento de requisitos de la norma,
generando también una reduccidn de un 13% en el incumplimiento de
estos.

4. La insercién de acciones correctivas para los fallos contemplados
dentro del AMFE realizado y el plan de capacitaciones, resultan
rentables. En caso de generar el 100% del ahorro programado, siendo

este de ({994 947,38 por bimestre, se obtiene un VPN positivo de
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@#797 246,81 para un periodo de 3 bimestres. Y para el caso de que se
genere un 60% del ahorro, se cumple con el retorno de la inversién en

un plazo de 4 bimestres con un VPN de 200 916, 28.
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VIl. Recomendaciones
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Se recomienda a la empresa adquirir el compromiso de la implementacién
del as propuestas de solucidn brindadas por el estudio.

Desarrollar un Sistema de Gestion de Calidad que permita optar por el
cumplimiento de todos los requisitos impuestos por la norma lograr su
certificacion.

Realizar de manera periddica (anualmente) las evaluaciones de
desempeiio de los trabajadores. Es vital ya que les permite a los
colaboradores desarrollarse profesionalmente, mantenerse al dia con los
cambios en el entorno laboral y contribuir de manera mas efectiva al logro
de los objetivos de la empresa.

Iniciar con la documentaciéon de sus procedimientos y actividades
relacionadas con la fabricacion de sus productos y procesos adyacentes.
Buscar establecer estandares de precios y cotizaciones para sus
productos, facilitando asi el trabajo de los agentes de ventas y buscando
la reduccion de errores.

Implementar la utilizacion de la herramienta QFD y los controles de
supervision del proceso para la fabricacion de los demads productos.
Reevaluar los perfiles de puesto de los trabajadores, y actualizarlos

peridodicamente.
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x. Apéndices



Apartado

Requisito

1

Hallazgos/Observaciones importantes

4.1

éLa organizacién ha determinado cuestiones externas e internas pertinentes para el desarrollo
del SGC?

¢La organizaciéon da seguimiento y revisidn a cuestiones externas e internas pertinentes para el
desarrollo del SGC?

4.2

éLa organizacion conoce las partes interesadas pertinentes para el SGC?

éla organizacién conoce los requisitos de las partes interesadas?

éLa organizacion realiza un seguimiento y revisién de la informacién relacionada con las partes
interesadas?

x

4.3

éLa empresa ha determinado el alcance del SGC?

éEl alcance contempla cuestiones externas e internas para el SGC?

éEl alcance contempla los requisitos de las partes interesadas para el SGC?

Se cuenta con cierta documentacién de
la empresa y sus cuestiones internas,
mas no se contempla a grandes rasgos el
ambito externo.

No se cuenta con un sistema de gestion
de calidad implicito.

éEl alcance contempla los productos y servicios para el SGC?

éEl alcance del SGC se encuentra disponible y se mantiene como informacién documentada?

4.4

¢La empresa establece, implementa, mantiene y mejora continuamente un SGC?

éLa empresa determina los procesos necesarios para un SGC?

éSe conversa documentada la informacién sobre la operacién de procesos?

X | X | X | X [X | X |X [X

5.1

¢éLa alta direccidn muestra liderazgo y compromiso con respecto al SGC?

¢La alta direccidn se asegura de que se establezca la politica y objetivos de calidad?

x

éSe asegura que se cuenta con los recursos necesarios para el SGC?

¢La alta gerencia comunica la importancia de una gestién de la calidad eficaz?

éSe cumple con la determinacién, comprensién y cumplimiento de los requisitos del cliente?

éSe consideran los riesgos y oportunidades que pueden afectar la conformidad de los productos
y servicios?

¢La alta gerencia se asegura de que se mantenga un enfoque en el aumento de satisfaccion del
cliente?

5.2

¢La alta direccidn ha establecido, implementado y mantenido una politica de calidad?

éLa politica es apropiada al propédsito y contexto de la organizacion?

éLa politica proporciona un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de
calidad?

La organizacidén no cuenta con politica de
calidad, ni objetivos de calidad.




éLa politica cumple con el compromiso de cumplir con los requisitos aplicables y con la mejora
continua del SGC?

¢La politica de calidad esta disponible y se mantiene como informacién documentada?

éLa politica de calidad se comunica, entiende y aplica dentro de la organizacién?

éLa direccion se asegura que las responsabilidades y autoridades se asignen, comuniquen vy
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5.3 entiendan en toda la organizacién?
¢Se determinan y abordan los riesgos y las oportunidades para que el SGC pueda lograr los
resultados previstos, prevenir y reducir los efectos no deseados y lograr una mejora continua?
éLa organizacion planifica las acciones para abordar riesgos y oportunidades?
6.1 ¢Coémo se planifican las acciones para abordar riesgos y oportunidades?
éComo se integran e implementan las acciones en sus procesos del SGC? No se contemplan los riesgos y
¢éLa organizacién evalua la efectividad de las acciones? oportunidades de manera concisa.
éLos objetivos de calidad son: coherentes con la politica, medibles, tienen en cuenta requisitos No se tienen objetivos de calidad
6.2 aplic?b!es, son pertinen'tes para la conformidad de los productos y servicios, ser objeto de establecidos.
: seguimiento, {se comunican y son actuales?
éLa organizacién tiene planificado como lograra sus objetivos de calidad?
¢La organizacion tiene un plan en caso de presentarse la necesidad de realizar cambios? ¢Este
6.3 plan contempla el propésito de los cambios, sus consecuencias, disponibilidad de recursos,
asignacién de responsabilidades?
éSe determinan vy proporcionan los recursos necesarios para el establecimiento,
implementacion, mantenimiento y mejora continua del SGC?
éSe consideran las capacidades y limitaciones de los recursos internos existentes?
éSe toma en consideracidn qué se necesita obtener de los proveedores externos?
éSe determinan y proporcionan las personas necesarias para la implementacién eficaz del SGC
7.1

y para la operacién y control de sus procesos?

éSe determina, proporciona y mantiene la infraestructura necesaria para la operacién de los
procesos?

¢Se determina, proporciona y mantiene el ambiente necesario para la operacion de los
procesos?

éSe determinan y proporcionan los recursos necesarios para realizar el seguimiento y medicion?

Manejo de recursos deficiente
Deficiencias en la capacitacion de
personal
Ausencia de documentacion de
informacion




¢Como determinaron los conocimientos necesarios para la operacion de los procesos y lograr la
conformidad de los productos y servicios?

éSe determina la competencia necesaria de las personas que realizan un trabajo que afecta al
desempenio y eficacia del SGC?

¢Coémo se toman acciones para adquirir la competencia necesaria cuando corresponda y evaluar
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7.2 - . X
la eficacia de estas acciones?
éla organizacién conserva la informacion documentada apropiada con evidencia de la
competencia? X
73 éSe asegura la organizacion que las personas que realizan el trabajo toman conciencia de la «
politica de calidad, los objetivos de la calidad y de su contribucién a la eficacia del SGC?
¢Tienen las personas conciencia de las implicaciones del incumplimiento de los requisitos del «
24 SGC?
éSe determinaron las comunicaciones internas y externas pertinentes al SGC (¢éincluyendo qué,
cuando, a quién, cdmo, y quién comunica? X
éSe cuenta con la informacion documentada requerida por la norma ISO 90017 X
éLa informacion documentada cuenta con identificacién, descripcidon y un formato uniforme? | x
éLainformacion documentada requerida por el SGC estd disponible y es iddnea para su uso? X
7.5 éLainformacion documentada estd protegida adecuadamente? X
¢Como controla la organizacion, la distribucion, acceso, recuperacidon, almacenamiento,
preservacion de la legibilidad, control de cambios y conservacion de la informacién |x
documentada?
éSe determinan los requisitos para los productos y servicios?
éSe establecen los criterios para procesos y aceptacion de los productos?
31 ¢Coémo se determinan los recursos necesarios para cumplir con los requisitos de los productos y
servicios?
¢Como se determina y conserva la informacién documentada para controlar los procesos y
demostrar la conformidad de los productos y servicios? X
¢Se cumple con un plan de comunicacion el cliente que proporcione informacién sobre los
8.2 productos y servicios, tratar consultas, quejas, contratos y cambios en los pedidos?

éSe contemplan los requisitos para acciones de contingencias cuando sea pertinente?




¢Los requisitos de los productos se definen incluyendo requisitos legales, y/o los necesarios por
la organizacién?

¢La organizacién maneja un cuadro de revisién de requisitos de los productos antes de su
compromiso con la produccion de los productos?

éSe conserva informaciéon documentada sobre la revision de cumplimiento de requisitos?

éLa empresa se encarga de modificar los requisitos y que los colaboradores los contemplen?

8.3

¢Coémo establece, implementa y mantiene la organizacion el proceso de disefio y desarrollo?

¢Al determinar las etapas de disefio y desarrollo, la organizacion contempla: (éver
documentacion 8.3.2)?

¢Al determinar los requisitos esenciales para los productos y servicios a disefiar y desarrollar, la
organizacion contempla: (ver documentacion 8.3.3)?

éSe aplican controles asegurando que se definan los resultados por lograr?

éSe aplican controles asegurando que se realicen revisiones para evaluar la capacidad de los
resultados de disefio y desarrollo?

éSe aplican actividades de verificacién para asegurarse de que las salidas del disefio y desarrollo
cumplen con los requisitos?

¢Se aplican actividades de validacién para asegurarse de que los productos y servicios satisfacen
los requisitos para su aplicaciéon?

éSe toma cualquier accidn necesaria sobre los problemas determinados durante las revisiones?

éSe conserva la informacion documentada?

éLa organizacion se asegura que las salidas de disefio cumplan con los requisitos de las entradas?

éLa organizacion se asegura que las salidas son adecuadas para los procesos posteriores para la
provision de productos?

éLa organizacién se asegura que las salidas incluyen o hacen referencia a los requisitos de
monitorizacién y medicion, segln corresponda, y a los criterios de aceptacidn?

¢La organizacion se asegura que las salidas especifican las caracteristicas de los productos y
servicios que son esenciales para su propdsito previsto y su provision segura y adecuada?

éSe conserva la informaciéon documentada?
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éLa organizacién identifica, revisa y controla los cambios realizados durante o después del
disefio y desarrollo de productos y servicios, en la medida necesaria para garantizar que no haya
un impacto adverso en la conformidad con los requisitos?

éLa organizacidn conserva la informacion documentada sobre cambios de disefio y desarrollo,
el resultado de revisiones, la autorizacién de cambios y las acciones tomadas para prevenir
impactos adversos?

éLa organizacién se asegura que los productos suministrados externamente son conformes a los
requisitos de la organizacién?

¢La organizacién determina y aplica criterios para la evaluacion, seleccidn, seguimiento del
desempefio y la reevaluacion de los proveedores externos?

8.4 éSe conserva la informacidon documentada de las actividades anteriores mencionadas realizadas
a los proveedores?
¢La organizacidn se asegura que los procesos suministrados externamente estan dentro del
SGC?
¢éLa organizacidn tiene controles para proveedores externos y salidas resultantes?
éLa organizacion se asegura de la adecuacion de requisitos antes de comunicarse con el
proveedor externo?
éla organizacion implementa la producciéon y provisién del servicio bajo condiciones
controladas? (informacion documentada, actividades de seguimiento y medicién, uso de
infraestructura, designacidén de personas competentes)
éLa organizacidn identifica salidas y su estado con respecto a los requisitos de seguimiento y
produccién?

8.5 - - = - - -
éSe conserva informaciéon documentada necesaria para permitir la trazabilidad?
éLa organizacion identifica, verifica, protege y salvaguarda la propiedad de los clientes y
proveedores externos?
¢La organizaciéon cumple con los requisitos para las actividades posteriores a la entrada
asociadas con productos y servicios?
¢La organizacion revisa, controla y conserva documentada la informacién sobre cambios
realizados en productos o servicios?

36 ¢La organizacidon conserva informacién documentada sobre la liberacién de productos y

servicios? (conformidad de criterios de aceptacion y trazabilidad)
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¢éLa organizacion se asegura que las salidas no conformes con los requisitos se identifican y
controlan para prevenir su entrega?
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8.7 éLa organizacidn conserva informacién documentada sobre la descripcidon de no conformidades,
acciones tomadas, concesiones obtenidas y la autoridad que decide la accién sobre la no |x
conformidad?
¢La organizacién determina qué necesita seguimiento y medicion?
¢La organizacién determinar métodos de seguimiento, medicién, analisis y evaluacién para
asegurar resultados?
éLa organizacién define cuando llevar a cabo la medicidn y cuando realizar su andlisis?
éLa organizacidn realiza seguimiento de las percepciones de los clientes?
éSe analiza y evallan los datos obtenidos del analisis de seguimiento y medicién?
¢La organizacion lleva a cabo auditorias internas periédicamente? ) ) )
9.2 ¢La organizacion planifica, establece, implementa, y mantiene uno o varios programas de Se 'reallzan' pruebas de funcpnamlento y
auditoria? X calidad a ciertos productos, sin embargo,
- - — - . - no se realiza para todos.
¢éLa alta direccidn realiza una revisién periddica del SGC? X . P o
- — — No se tiene de manera explicita un SGCy
éSe planifica la revisién del SGC contemplando: X
. — : no se controla.
Estado de las acciones de revisiones previas X Manejo irregular de quejas y clientes
Cambios en cuestiones internas y externas X
93 Informacidn sobre el desempefio y eficacia del sistema X
Adecuacioén de recursos X
Eficacia de acciones tomadas para abordar riesgos y oportunidades X
Oportunidades de mejora X
éLas salidas de las revisiones incluyen decisiones sobre oportunidades de mejora, necesidad de «
cambio del SGC y recursos?
101 ¢La organizacién determina y selecciona las oportunidades de mejora en cualquier seccion
' necesaria?
éLa organizacion toma acciones cuando hay una no conformidad para controlarla ACtU?'me”t‘?’ se tienen aplicaciones para
a0 realizar mejoras, mas no se controlan o
y corregirla’ -
10.2 documentan de manera eficiente.

éLa organizacion evaluar la necesidad de acciones para eliminar las causas de las
no conformidades?




éSe revisa la eficacia de las acciones correctivas tomadas?

¢éLa organizacién conserva la informacion documentada?

10.3

éSe mejora continuamente la conveniencia, adecuacién y eficacia del SGC?

éSe determinar si hay necesidades u oportunidades de mejor con base en los
resultados de analisis y evaluacién?
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Apéndice B. Instrumento de validacion

Disefio y Validacion de
Instrumento de medicion

Nombre dellEvaluacion de Norma ISO 9001:2015

instrumento:

Objetivos dellEvaluar el cumplimiento de la empresa con los requisitos que
Instrumento: presenta la Norma I1SO 9001:2015

Criterios por evaluar

[tem
No.1

item ite
No.2 No.

1. Cantidad de requisitos de la Norma con los

que Giro Industrial cumple.

Participantes:

Alexandra Morales Zuiiga

Mariana Rojas Faerron

Gilberth Rojas Morales

Consideraciones generales

Se trabajd en conjunto con Alexandra (encargada de RRHH) y Gilberth (Gerente general)
para llenar la lista de chequeo con la que se evalla el grado de cumplimiento de la
organizacién con la norma.

Consideraciones finales

Se destaco el grado de incumplimiento de las exigencias de la norma y se describieron,
hallazgos y observaciones generales.

Instrumento Validado
por:

Gilberth Rojas Morales

Teléfono

8651 6274

Correo

giroindustrial@gmail.co

m

Fecha de aplicacion

18/8/2023

Firma

e

WAL 1Y




Apéndice C. Instrumento de validacion
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Disefio y Validacion de
Instrumento de medicion

Nombre dellEvaluacion de desempefio de colaboradores
instrumento:
Evaluar el desempefo de los colaboradores de acuerdo con su
Objetivos deltrabajo y las bases estipuladas en el perfil de puestos
Instrumento: establecido por la empresa. De esta forma dar a conocer las
areas en las que los colaboradores tienen mas deficiencias.
Criterios por evaluar K‘l%rH K‘l%rg K‘l%rg K‘l%r_?]

1. Desempefio de los trabajadores

Participantes:

Mariana Rojas Faerron
Gilberth Rojas Morales
Sebastian Piedra Mejia

Consideraciones generales

Se realizd en conjunto con Gilberth (Gerente general) y Sebastidn Piedra (jefe de
produccion) la evaluacion de desempefio de los colaboradores. Se hizo la especificacién
de que el instrumento se utiliza solo como una fuente de obtencidn de datos para el

estudio.

Consideraciones finales

Se obtiene una calificacidn para cada trabajador involucrado en los procesos de: disefio,

proveeduria, bodega y produccion.

Ipngr"c:rumento Validado| Gjiperth Rojas Morales

Teléfono 8651 6274

Correo giroindustrial@gmail.co
m

Fecha de aplicacién  |4/9/2023

Firma

e T




Apéndice D. AMFE de proceso competo de fabricacién de mobiliario.

Mod ® S 5
odo N
. ] Control S Control o
Proceso potencial de Efecto S Causas . c < & | NPR
S preventivo 5 deteccion et
falla () o o
(7] (e} (]
Error del
Producto no
) vendedor .
Registro conforme . No se tiene e
. Ausencia de un Revision final del
incorrecto de la con los 8 . control 6 3 144
. ., - procedimiento o . producto
informacién | requerimient ) , preventivo
. plantilla estandar
os del cliente .
de registro
- . Revision de
Recepcion de Imposibilida Desconocimiento | No se tiene royectos en
P . P 10 por parte del control 2 proy . 5 100
pedido d de entrega . reuniones
, vendedor preventivo
Aceptacion de semanales
un proyecto Tiempos Duracion de No se tiene No se tiene un
gue no se tardios de 7 | investigacién para control 3 control de 4 84
puede realizar entrega realizacion preventivo deteccién
Errores en No se tiene Revisiones
Reprocesos 7 . control 5 periddicas del 2 70
fabricacion .
preventivo proceso
., Identificacién | Presupuesto No se tiene .
Realizacion . P Error de vendedor Revision de
incorrecta de s mal 5 ., control 3 o 3 45
de boceto y . . o produccién . cotizaciones
: i materiales estipulados preventivo
lista previa
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de Entendimiento
materiales incorrecto u No se tiene No se tiene un
. . Producto
omision de los | . Error de vendedor control control de 135
. inconforme i .,
requerimientos preventivo deteccion
del cliente
Costos ..
.. . , Establecimie L
adicionales Omision de algun nto de Revision de 70
Establecimiento no material o servicio , cotizaciones
. . parametros
. incorrecto de | estipulados
Cotizacion .
presupuestos | Entrega de Establecimie
/costos cotizacion nto de Revision de
. Error de vendedor ) .. 60
incorrecta al estandares cotizaciones
cliente por producto
Orden de Cotizacion de Revision Revisidon
roduccion materiales erioddica de eriddica de
) P Error de vendedor p, p, 42
i incorrecta (de de forma ordenes de Ordenes de
Subir orden , ., .,
de otro proyecto) erronea produccion produccion
., 0
produccion a Revisia Revisid
evision evision
Trello Orden de Retrasos en . .
., Error a la hora de | periddica de periddica de
produccién la . . , 32
. ., publicar en Trello | drdenes de ordenes de
incompleta produccion ., .
produccion produccion
Comprobacio
Realizacién Omision de Producto Error de orden de n de Revision final del 144
requisitos del | inconforme produccion requisitos producto
de planos

cliente

con el cliente
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Revisidon de
planos por
arte del g
. P Revision final del
Reprocesos Planos incorrectos | vendedor 105
producto
(no es muy
comun que
se realice)
Error en Producto . .
. . . - Revision de Revision del 160
dimensiones de | inconforme Error de disefio
planos producto
producto Reprocesos 196
Omision de Confusion . Los trabajadores
- Revision de .
detalles de para los Error de disefio lanos preguntan como 30
plano trabajadores P se realiza
Falloenla ., .. .
. ., Confusion Requisitos del No se tiene g
interpretacion . , Revision final del
para los cliente no estan control 80
de . . producto
[ trabajadores claros preventivo
caracteristicas
Asignacion
de tareasy 0
planos
Revision de | Confusion de o
, Cotizacién Error de
orden de ordenes de ) , 12
. ., incorrecta proveeduria
produccién produccién
en Trello de | Que no exista la| Atraso en la El vendedor no No se tiene Revision de
parte de orden de confirmacion publica la orden control orden por parte 16
proveeduria produccién | de cotizacién de produccién preventivo proveeduria




El proveedor no
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Ausencia de . tiene materiales | Alternativas .
. Cambio de Revisidon de
material para entregar en de o 70
. proveedor . cotizaciones
necesario el tiempo proveedores
necesario
L, Falta de . .
Desactualizacio o No se tiene No se tiene un
. Costos no actualizacién por
. n en los precios reales arte de control control de 45
BeaI!zar de proveedores P , preventivo deteccién
cotizacion de proveeduria
materiales Revisién por
Inexactitud en Mal cdlculo por . parte de
. o Revisidon de -
la cantidad de parte de disefio y o produccidn antes 126
. cotizacién
materiales Atraso de vendedores de comenzar
produccién fabricacion
Lista de . .
. Error de vendedor | Revision de Revisidn de parte
materiales , o 42
. y/o proveeduria cotizacion contable
incorrecta
Tardanza en la No se tiene No se tiene un
Atraso de Atraso de parte
compra de los ., control control de 128
. produccién contable . .
materiales preventivo deteccion
) Atraso de ., . .
Realizar Compra ., Confusion por No se tiene No se tiene un
. producciény
orden de incorrecta de fechas de parte de control control de 80
compra materiales proveeduria preventivo deteccion
entrega
Atraso en el Atraso de pagos - No se tiene un
Atraso en la Solicitud
pago de ., de adelantos de .. control de 49
recepcion la . anticipada .
proveedores los clientes deteccién
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materia de adelanto
prima del 60%
Solicitar
Unicamente Consultas de
Compra parcial | Atrasoenla 7 Imposibilidad de materiales parte del drea de 56
de materiales produccién pago vitales para produccidon ante
produccidn administrativo
prioritaria
Aceptacion al ) .
ey No se tiene Revision de los
Imposibilida proveedor de
10 . control productos que 120
d de uso material que no se . .
. preventivo ingresan
puede utilizar
Material en mal | Atraso en
estado produccion si
no se ha s
7 Falta de revision 105
., reparado o
Recepcion de .
i tiene que
material
reponerse
Dificultad en . . .
e Desconocimiento | No se tiene No se tiene un
planificacion .
de 6 de materiales y control control de 60
Falta de ., presupuestos preventivo deteccién
documentacién produccion
Dificultad de Ausencia de un No se tiene No se tiene un
control de 6 protocolo de control control de 54
inventarios documentacién preventivo deteccion
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Retraso en la No se tiene No se tiene un
Atraso de la Retraso por parte
entrega de ., control control de 140
. produccién del proveedor . .
materiales preventivo deteccion
Comprobacio Revision de
Faltantes de Atraso de la Error del p’
) ., n de 6rdenes llegada de 28
material produccién proveedor .
de compra material
) Medicidn de
.. No se tiene L. .
Desperdicios . [dminas posterior
. Error de operario control o 64
de material reventivo a la realizacion
Corte P del corte
incorrecto de
imi . Medicion de
corte de aminas No se tiene laminas posterior
laminas a Reprocesos Error de operario control 2 |a realizacion 56
dimensiones preventivo el
necesarias el corte
Entrega de Revision de
material inventarios
Faltante de Atraso de la .
o ., incompleto por antes de ? 128
materia prima | produccion
parte de empezar la
proveedor produccidn
Doblaje de .
, . i ¢ No se tiene .,
[amina segun Angulos . Revision de
e . Reprocesos Error de operario control . 84
especificacio incorrectos . material
preventivo
nes de plano
Soldadura de . , No se tiene Revisar entrega
. Soldaduras Desperdicio Método g
sobres segun . . . control de producto 144
realizadas de | de material incorrecto . .
planos preventivo terminado.
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forma empleado por el
incorrecta soldador
. Revisiéon de
N Error en el No se tiene
Dano de , sobres cuando se
‘o método del control ) 80
Ruptura de estética . termina una
soldador preventivo
sobre durante soldadura
soldadura de Abultamiento de . Revisiéon de
Proceso de No se tiene
omegas i soldadura en la sobres cuando se
acabado mas .. control ) 60
parte visible del . termina una
tardado preventivo
sobre soldadura
Indisposicion del No se tiene No se tiene un
op erario control control de 144
Uniones de N P preventivo deteccion
Fugas y dafio
soldadura mal " Implementac
de estética Falta de ., .
hechas L i6n de plan Evaluaciones de
capacitacion del N 72
. de desempefiio
operario o
capacitacién
., Conformacié o .,
Seleccion de . ., Sefalacién .
, nde Equivocacion de Revision de
tuberia . de ., 30
Cortey . producto operarios . produccion
incorrecta ) materiales
ensamble de incorrecto
atas . . . . ., No se tiene .
P Dimensiones Posible Equivocacion de control Revision de 36
incorrectas reproceso operarios produccidn

preventivo
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Desperdicio Volver a hacer las | planos previa Revisiéon de 36
de material patas por parte del produccion
soldador
Revisidon de
Tamano .. caracteristica e
, Desconocimiento Revision final del
erréneo del . . s antes de 112
de dimensiones . producto
mueble realizar
soldaduras
. . No se tiene .
Indisposicion del Revision de
) control ., 60
Soldaduras operario reventivo produccion
realizadas de Daino de P
forma estética
incorrecta Método .
i No se tiene L
incorrecto Revision de
control .. 40
empleado por el . produccion
preventivo
soldador
. Revision del
Soldaduras N Revisidn
Limpieza mal . producto
faltantes de Reproceso . previa a , 30
limpieza realizada embalaie después de
Limpieza'y P J embalaje
embalaje . .
: . Entrega de . Revision de No se tiene un
Embalaje de No realizar la ..
. productos . requisitos control de 28
equipos o . revision de un .,
incompletos antes de deteccion
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productos producto antes de realizar
incompletos ser entregado embalaje
Acabado Material Revisién por Revisién por
incompleto o sucio o Error de operario parte del parte de 20
mal realizado danado operario produccidn
Falta de . .
No documentar | Entregas de . No se tiene No se tiene un
. comunicacién y de
la revisién del productos control control de 168
. un protocolo de . .,
e producto incompletos ., preventivo deteccion
Revision final documentacioén
del producto Omitir la Comunicacié .
e Entrega de . No se tiene un
revision final y Ausencia de un n entre
productos . control de 144
entregar el . protocolo producciony .,
incompletos . deteccion
producto alta gerencia
. uejas de .
Incumplimiento Q . ) Errores en el No se tiene .
. clientes . Revisién de
de requisitos . registro de control . 108
. . Ausencia de . . producto final
Entrega final del cliente . requisitos preventivo
calidad
del producto —
) Revision .
al cliente _ Retrasos durante No se tiene un
Producto de Quejas de constante de
, . el proceso de control de 128
entrega tardia clientes . fechas de .,
fabricacion deteccion

entrega




Apéndice E. Formato de evaluacién de desempeiio de los trabajadores

Este apéndice es un libro de Excel en el que se encuentran todos los formatos
de evaluacién de los operarios. Se encuentra en la carpeta de Archivos adjuntos.

Contiene el mismo nombre que indica en apéndice.

Apéndice F. Documento de Gestidn de capacitaciones

Este apéndice es un documento de Word en donde se encuentra la guia de
evaluacién de capacitacion y la documentacion de capacitacion. Se encuentra en la
carpeta de Archivos adjuntos, con el nombre ‘Documento de Gestiéon de

capacitaciones’.
Apéndice G. Formato de plantilla de QFD

Se brinda un documento de Excel con la plantilla de utilizacion para el QFD.

Se encuentra en la carpeta de archivos adjuntos. Con el nombre de ‘QFD’.



Apéndice H. Formato de hoja de disefio de planos con firma

A4
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G}

GIRO
INDUSTRIAL

Nombre pieza

Cliente

Fecha

18/10/2023

Disefio de

Firma

Revisado por

Firma

Haja

3/3

N



Apéndice |. Formato de hoja de Revisidn final de producto

Revision final de producto
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Cliente

Proyecto

Fecha de revision

Fecha de finalizacion de producto

Encardado (a)

Lista de chequeo

Requerimientos

Cumplimiento

Observaciones

Firma:




Apéndice J. Comparacion entre el nivel de cumplimiento de requisitos de | Norma antes y después de contemplar las
propuestas de solucién

continua del SGC?

Después Antes
0 1 0 1
¢éLa alta direccidon muestra liderazgo y compromiso con respecto al SGC? X X
¢La alta direccidn se asegura de que se establezca la politica y objetivos de calidad?
¢Se asegura que se cuenta con los recursos necesarios para el SGC?
¢La alta gerencia comunica la importancia de una gestion de la calidad eficaz?
5.1
éSe cumple con la determinacidn, comprensidn y cumplimiento de los requisitos del cliente? X
¢éSe consideran los riesgos y oportunidades que pueden afectar la conformidad de los productos y
servicios?
¢La alta gerencia se asegura de que se mantenga un enfoque en el aumento de satisfaccion del
cliente?
¢La alta direccién ha establecido, implementado y mantenido una politica de calidad?
éLa politica es apropiada al propésito y contexto de la organizacion?
¢ La politica proporciona un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de
calidad?
5.2 |¢la politica cumple con el compromiso de cumplir con los requisitos aplicables y con la mejora

éLa politica de calidad esta disponible y se mantiene como informacién documentada?

¢La politica de calidad se comunica, entiende y aplica dentro de la organizacion?
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¢éLa direccidn se asegura que las responsabilidades y autoridades se asignen, comuniqueny

5.3 |entiendan en toda la organizacién?
éSe determinan y abordan los riesgos y las oportunidades para que el SGC pueda lograr los
resultados previstos, prevenir y reducir los efectos no deseados y lograr una mejora continua?
¢La organizacidn planifica las acciones para abordar riesgos y oportunidades?
¢Coémo se planifican las acciones para abordar riesgos y oportunidades?
¢Cémo se integran e implementan las acciones en sus procesos del SGC?
- ¢La organizacién evalla la efectividad de las acciones?
¢Los objetivos de calidad son: coherentes con la politica, medibles, tienen en cuenta requisitos
aplicables, son pertinentes para la conformidad de los productos y servicios, ser objeto de X
seguimiento, se comunican y son actuales?
- ¢La organizacién tiene planificado como lograra sus objetivos de calidad?
¢éLa organizcion tiene un plan en caso de presentarse la necesidad de realizar cambios?éEste plan
contempla el prépoisto de los cambios, sus consecuencias, disponibilidad de recursos, asignacién
6.3 | de responsabilidades?
éSe determinan y proporcionan los recursos necesarios para el establecimiento, implementacion,
mantenimiento y mejora continua del SGC?
7.1

¢éSe consideran las capacidades y limitaciones de los recursos internos existentes?

éSe toma en consideracion qué se necesita obtener de los proveedores externos?




¢Se determinan y proporcionan las personas necesarias para la implementacion eficaz del SGCy
para la operacion y control de sus procesos?
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¢Se determina, proporciona y mantiene la infraestructura necesaria para la operacion de los
procesos?

¢Se determina, proporciona y mantiene el ambiente necesario para la operacion de los procesos?

éSe determinan y proporcionan los recursos necesarios para realizar el seguimiento y medicion?

¢Cémo determinaron los conocimientos necesarios para la operacién de los procesos y lograr la
conformidad de los productos y servicios?

7.2

¢Se determina la competencia necesaria de las personas que realizan un trabajo que afecta al
desempenio y eficacia del SGC?

¢Se toman acciones para adquirir la competencia necesaria cuando corresponda y evaluar la
eficacia de estas acciones?

¢éLa organizacién conserva la informacién documentada apropiada con evidencia de la
competencia?

7.3

¢Se asegura la organizacién que las personas que realizan el trabajo toman conciencia de la politica
de calidad, los objetivos de la calidad y de su contribucién a la eficacia del SGC?

7.4

¢éTienen las personas conciencia de las implicaaciones del incumplimiento de los requisitos del SGC?

¢éSe determinaron las comunicaciones internas y externas pertinentes al SGC (incluyendo qué,
cuando, a quién, como, y quién comunica?

7.5

¢éSe cuenta con la informacion documentada requerida por la norma ISO 9001?

¢La informacidon documentada cuenta con identificacién, descripcién y un formato uniforme?




La informacion documentada requerida por el SGC esta disponible y es idénea para su uso?
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¢La informacion documentada estd protegida adecuadamente?

¢Cémo controla la organizacion, la distribucion, acceso, recuperacién, almacenamiento,
preservacion de la legibilidad, control de cambios y conservacién de la informacién documentada?

8.1

¢éSe determinan los requisitos para los productos y servicios?

¢éSe establecen los criterios para procesos y aceptacion de los productos?

éSe determinan los recursos necesarios para cumplir con los requisitos de los productos y servicios?

¢Se determina y conserva la informacidon documentada para controlar los procesos y demostrar la
conformidad de los productos y servicios?

8.2

¢Se cumple con un plan de comunicacién el cliente que proporcione informacién sobre los
productos y servicios, tratar consultas, quejas, contratos y cambios en los pedidos?

éSe contemplan los requisitos para acciones de contingencias cuando sea pertinente?

¢éLos requisitos de los productos se definen incluyendo requisitos legales, y/o los necesarios por la
organizacién?

¢La organizacién maneja un cuadro de revision de requisitos de los productos antes de su
compromiso con la producciéon de los productos?

éSe conserva informacién documentada sobre la revisiéon de cumplimiento de requisitos?

¢La empresa se encarga de modificar los requisitos y que los colaboradores los contemplen?

8.3

¢Cémo establece, implementa y mantiene la organizacion el proceso de disefio y desarrollo?




¢Al determinar las etapas de disefio y desarrollo, la organizacion contempla: (ver documentacién
8.3.2)?
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¢Al determinar los requisitos esenciales para los productos y servicios a diseiar y desarrollar, la
organizacion contempla: (ver documentacion 8.3.3)?

¢Se aplican controles asegurando que se definan los resultados por lograr?

¢Se aplican controles asegurando que se realicen revisiones para evaluar la capacidad de los
resultados de disefio y desarrollo?

¢éSe aplican actividades de verificacidon para asegurarse de que las salidas del disefio y desarrollo
cumplen con los requisitos?

¢éSe aplican actividades de validacion para asegurarse de que los productos y servicios satisfacen los

requisitos para su aplicacion?

X
¢Se toma cualquier accién necesaria sobre los problemas determinados durante las revisiones?
¢éSe conserva la informacion documentada?
¢La organizacion se asegura que las salidas de disefio cumplan con los requisitos de las entradas?
éLa organizacién se asegura que las salidas son adecuadas para los procesos posteriores para la X

provisién de productos?

¢La organizacidn se asegura que las salidas incluyen o hacen referencia a los requisitos de
monitorizacion y medicidn, segin corresponda, y a los criterios de aceptacién?

¢La organizacién se asegura que las salidas especifican las caracteristicas de los productos y
servicios que son esenciales para su propdsito previsto y su provision segura y adecuada?

éSe conserva la informacién documentada?




¢La organizacién identifica, revisa y controla los cambios realizados durante o después del disefio y
desarrollo de productos y servicios, en la medida necesaria para garantizar que no haya un impacto
adverso en la conformidad con los requisitos?
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éLa organizacién conserva la informacién documentada sobre cambios de disefio y desarrollo, el
resultado de revisiones, la autorizacidon de cambios y las acciones tomadas para prevenir impactos
adversos.

8.4

éLa organizacién se asegura que los productos suministrados externamente son conformes a los
requisitos de la organizacion?

¢La organizacién determina y aplica criterios para la evaluacién, seleccion, seguimiento del
desempeno y la reevaluacién de los proveedores externos?

éSe conserva la informacién documentada de las actividades anteriores mencionadas realizadas a
los proveedores?

¢La organizacidn se asegura que los procesos suministrados externamente estan dentro del SGC?

¢La organizacidn tiene controles para proveedores externos y salidas resultantes?

8.5

¢La organizacion se asegura de la adecuacion de requisitos antes de comunicarse con el proveedor
externo?

¢éLa organizacién implementa la produccion y provisién del servicio bajo condiciones controladas?
(informacién documentada, actividades de seguimiento y medicidn, uso de infraestructura,
designacién de personas competentes)

éLa organizacién identifica salidas y su estado con respecto a los requisitos de seguimiento y
produccién?

éSe conserva informacién documentada necesaria para permitir la trazabilidad?




¢éLa organizacién identifica, verifica, protege y salvaguarda la propiedad de los clientes y
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X
proveedores externos?
¢éLa organizacién cumple con los requisitos para las actividades posteriores a la entrada asociadas
con productos y servicios?
¢éLa organizacién revisa, controla y conserva documentada la informacion sobre cambios realizados
en productos o servicios?
8.6 | La organizacidn conserva informacién documentada sobre la liberacién de productos y servicios?
(conformidad de criterios de aceptacion y trazabilidad)
éLa organizacidn se asegura que las salidas no conformes con los requisitos se identifican y X
controlan para prevenir su entrega?
8.7

éLa organizacién conserva informacion documentada sobre la descripcidn de no conformidades,
acciones tomadas, concesiones obtenidas y la autoridad que decide la accion sobre la no
conformidad?




X. Anexos
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Anexo 1
Perfil de puestos

Funciones y conocimientos del jefe de Produccion

= Establecer objetivos diarios/semanales/mensuales y comunicarlos a los
empleados.

= QOrganizar el flujo de trabajo mediante la asignacion de tareas y responsables
para satisfacer las especificaciones y los plazos de entrega.

= Velar por el cumplimiento de las tareas del departamento en el tiempo
establecido.

= Comprobar que la produccion se realice segun las especificaciones.

= Gestionar los recursos disponibles para la produccién.

= Asegurar el correcto funcionamiento del area productiva y la integridad de
todos los equipos y maquinas.

= Prevenir cualquier incidencia con materiales, pérdidas o deterioro.

= |dentificar problemas en la eficiencia y sugerir mejoras.
Funciones y conocimientos del Encargado de Proveeduria

= Elaborar las érdenes de compra para adquirir los materiales necesarios para
los proyectos.

= Realizar la publicacidon de la factura en el sistema y la asignacion de la cuenta
analitica.

= |nvestigar potenciales proveedores, buscando la mejor opcidn segun precio,
cumplimiento, fecha de entrega.

= Recibir y verificar las compras que realiza la empresa.

= Recibir las solicitudes de compras.

= Crear articulo y cddigos en el sistema segin parametros establecidos.
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Funciones y conocimientos del Encargado de Bodega

= Dirigir las actividades de recepcién, despacho, registro y control de los
pedidos para los diferentes proyectos.

= Elaborar las 6rdenes de compra para adquirir los articulos necesarios.

= Garantizar el abasto suficiente de consumibles, asi como el adecuado manejo
y custodia de las existencias.

= Supervisar la entrada y salida de materiales y equipos a la bodega.

= Verificar el etiquetado y registro de los materiales que ingresan a bodega.

= Realizar el inventario fisico de existencias, conciliando con el Departamento
de Contabilidad los resultados obtenidos.

= Velar por el adecuado funcionamiento de los equipos, reportando cualquier
anomalia.

= Mantener ordenados y limpios los sitios de trabajo.
Funciones y conocimientos del Ejecutivo de Ventas

= Buscar activamente nuevas oportunidades de venta y evaluar las necesidades
del cliente.

= Realizar llamadas de seguimiento y establecer contactos.

= Establecer reuniones con posibles clientes y escuchar sus deseos y
preocupaciones.

= Preparary ofrecer presentaciones adecuadas sobre productos y servicios.

= Monitorear el desarrollo efectivo de sus proyectos.

= Participar en nombre de la empresa en exposiciones y conferencias.

= Negociar/cerrar acuerdos y gestionar quejas u objeciones.

= Elaborar cotizaciones de proyectos.
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= Determinar la cantidad de recursos necesarios para cada proyecto vy
publicarlas en el sistema.

= Realizar cdlculo de los costos y preparar presupuestos.
Funciones y conocimientos del Operario Soldador

= Leer planos sencillos y tomar medidas para planificar el disefio y los
procedimientos.

= Determinar el equipo o método de soldadura adecuado en funcién de los
requisitos.

= Probar e inspeccionar superficies y estructuras soldadas para descubrir
posibles fallos.

= Mantener el equipo en un estado que no ponga en riesgo la seguridad.

= Velar por que sus tareas se realicen en el tiempo establecido y segun las
especificaciones.

= Gestionar los recursos disponibles para la produccion.

= Prevenir cualquier incidencia con materiales, pérdidas o deterioro.
Conocimientos:

= |eer Planos
=  Armar estructura
= Conocimientos en medidas

= Calculo de angulos y medicion de radios
Funciones y conocimientos del Operario Acabados y Sistema de Gas

= Velar por que sus tareas se realicen en el tiempo establecido y segun las
especificaciones.
= Conocimientos basicos en sistema de gas LP

= Verificacion en el control de calidad
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Funciones y conocimientos del Operario Corte y Doblaje

= Velar por el aprovechamiento del material

= Conocimientos en planos

= Conocimientos en geometria

= Velar por que sus tareas se realicen en el tiempo establecido y segun las

especificaciones.
Funciones y conocimientos del Area de Disefio e Ingenieria

= Elaboracién y disefio de planos para la realizacion de los productos
= Conocimiento eléctrico

= Estudios afines a electricidad

= Programaciéon de PLC

= Conocimiento en motores trifasicos y monofasicos



