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RESUMEN
El presenta trabajo de graduacion se realizo con el objetivo de disefiar el proceso de
pruebas para la correcta evaluacion de inspectores de calidad, su seleccion y contratacion,
con el objetivo de disminuir la rotacion de inspectores y el bajo rendimiento que han

mostrado en los ultimos afios.

Se disefid el proceso enfocado en cuatro competencias clave, indispensables para que los
inspectores puedan realizar de forma correcta sus responsabilidades y roles. Estas
competencias son: motricidad alta, capacidad de distinguir tonalidades de colores, capacidad
para detectar visualmente los defectos en el producto y capacidad para utilizar instrumentos

de medicion.

El primer paso consistio en identificar los procesos y pruebas que realizan en el proceso
de reclutamiento. Se realiz6 el mapeo desde la busqueda de personas hasta las pruebas en el
proceso de reclutamiento y su criterio de evaluacién. Una vez establecida la linea base se
procedio a crear planes para mejorar los procedimientos; para ello se realizaron pruebas
piloto en las nuevas pruebas de reclutamiento y se maped el procedimiento propuesto. La
siguiente fase consistio en implementar el nuevo método de pruebas de reclutamiento con los
formatos y materiales necesarios para su correcto funcionamiento. En la Gltima parte se
propuso los contenidos que necesitaba todo el personal nuevo que ingresaba al departamento

de calidad, para el correcto desarrollo y formacion de las competencias y conocimientos.

A través del disefio del proceso de pruebas utilizadas para evaluar las capacidades
necesarias para el personal del departamento de Aseguramiento de Calidad, es posible
contratar y contar con personal calificado para ejercer de manera correcta sus funciones y, en
consecuencia, disminuir la tasa de rotacion del personal dentro del departamento. La
capacitacion del personal nuevo antes de ingresar a la planta es muy importante para que la
produccidn no se vea afectada negativamente por atrasos en las inspecciones y asi evitar que
se den rechazos por parte de auditores externos ya que esto representa una multa considerable

para la empresa.



Se recomienda realizar pruebas de competencias a todo el personal de calidad actualmente
activo, para determinar si cumplen con los nuevos estandares de la empresa en cuanto a
motricidad y capacidad de distincion de tonalidades de colores e implementar las pruebas de

competencias para el area de produccion, para asegurar la correcta contratacion del personal.



INTRODUCCION
Para cualquier empresa es importante contar con personal apto para la tarea que se le ha
contratado. Actualmente para la empresa manufacturera de cinturones es de gran importancia
que su personal esté apto para fungir de buena manera cada una de sus funciones. Al tener
personas capaces en cada puesto, la empresa logra aumentar la productividad y evitar errores
o problemas con la calidad. Por esta razdn, es importante la filtracion y contratacion de

personas gque posean las capacidades y habilidades necesarias.

Normalmente la contratacion de personal que no cumple con los estandares provoca una
elevada rotacion de personal, significando un costo alto a la empresa en contratacion y
formacion del personal. Esta situacion le esta ocurriendo a la empresa manufacturera de
cinturones: la rotacién de personal en el departamento de calidad ascendidé a 37% y la

tendencia sigue en aumento en lo que ha transcurrido del 2022.

Para reducir la tasa de rotacion de personal es necesario crear un nuevo método que
permita modificar las pruebas realizadas en la etapa de reclutamiento del personal. Con el fin
de establecer un nuevo método se necesita conocer cudles son las necesidades del puesto;
para ello se realizara un mapeo que mostrard las funciones y necesidades del puesto,
determinar como examinar esas habilidades con pruebas piloto de motricidad y ordenamiento
de tonalidades y por ultimo, crear un procedimiento adecuado para realizar las pruebas y
definir los criterios de aprobacién o rechazo en éstas con la elaboracion de un manual de

operacion para el examinador.

Al finalizar el proyecto se espera proporcionar pruebas de reclutamiento indicadas y
precisas para filtrar y contratar a personal que posea las habilidades necesarias para realizar
de manera adecuada los puestos de inspector que posee la empresa manufacturera de

cinturones en el departamento de calidad.



1. MARCO DE REFERENCIA
1.1 ANTECEDENTES
1.1.1 Historia
Fundada en 1985, TATA Accesorios Globales fue una pequefia empresa que fabricaba
cinturones de cuero hechos a mano, bolsos y derivados de cuero. Actualmente es un
importante fabricante de cinturones casuales y de vestir de alta calidad con sede en
Guatemala. Con equipos modernos, eficientes y de Gltima generacién, Tata produce bienes

excepcionales, en grandes volimenes y entrega rapida.t

1.1.2 Mision

Sujetar y embellecer la cintura del mundo.

1.1.3 Vision

Ser la manufacturera de cinturones mas grande del mundo.

1.1.4 Organigrama
Figura No.1

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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Fuente: Propia

1 ZAPETA, Isabel. Entrevista personal a la directora de reclutamiento de Accesorios Globales S.A.,
entrevistada por Luis Samayoa [presencial no estructurada]. 25 de enero de 2022. Guatemala [10 minutos]



La calidad es un concepto que siempre ha estado dentro de la humanidad. Desde los
origenes del hombre, se ha demostrado que hacer las cosas bien desde la primera vez y de la
mejor forma posible proporciona una ventaja competitiva sobre sus allegados y sobre el
entorno que lo rodea.?

En la actualidad la globalizacion y los cambios radicales en tan poco tiempo han
convertido a la calidad en una obligacion para todas las empresas que ofrecen un producto o
un servicio y, sobre todo, en una herramienta para la toma de decisiones para brindar
sostenibilidad a la organizacion.

Para asegurarse de mantener la calidad dentro de la fabricacion de un producto o bien, se
siguen utilizando inspectores, y para llevar un control y analisis sobre la calidad dentro de la
manufactura, se utilizan sistemas de informacién que son llenados por los mismos
inspectores. Los inspectores deben estar bien capacitados para fungir sus funciones para asi
mantener la calidad y utilizarla como una herramienta de decision

Al estallar la Segunda Guerra Mundial, el control estadistico de calidad se trasformo de
manera paulatina en un arma secreta de la industria. Los estudios industriales sobre cémo
elevar la calidad basandose en el nuevo método estadistico condujeron a los estadounidenses
a liderar la segunda etapa del desarrollo de la calidad, conocida como aseguramiento de la
calidad. A partir de 1943 se intensificé la basqueda para establecer los estandares de calidad,
y se crearon las primeras normas de calidad en el mundo, fundamentadas con el concepto de

aseguramiento de calidad.?

1.2 SITUACION ACTUAL

Actualmente en la empresa manufacturera de cinturones se fabrican alrededor de 175,000
unidades a la semana para la exportacién a Estados Unidos, Alemania, Japdn, Espafia e Italia.
Los cinturones se fabrican de materias primas naturales, sintéticas o una combinacién de
ambas.

La materia prima natural puede ser cuero (el cual se divide en Sillero, bafalo Grain y
Bufalo Split). algodon o tela. Por otra parte, la materia prima sintética se divide en polyester,

bonded, carnazay PU.

2 CUBILLOS, Maria. El concepto de calidad: Historia, evolucién e importancia para la competitividad.
Revista de la Universidad de La Salle. 4 (48). 81-82, 2009
% 1bid. p. 79



El factor més variable dentro de la materia prima se encuentra en la rama de cuero, esto
se debe a las diferentes pigmentaciones de los bovinos, la posibilidad de heridas en el animal
durante su vida o post mortem.

La planta de produccion se divide en 7 areas para la fabricacion y preparacion de los
cinturones para exportacion: recepcion de materia prima, &rea de Corte, area de Pegado, area
de Cuerpos, area de Cantos, area de Ensamble y area de Empaque. La empresa cuenta con 6
lineas en la recepcion de materia prima y 11 lineas en las demas areas. La empresa posee
actualmente 84 plazas de inspectores para asegurar la calidad durante la elaboracion de los
cinturones. El personal se encuentra dividido en 6 areas excluyendo la de cantos. Cada puesto
tiene que revisar diferentes procesos del cintur6n, pero comparten una serie de
responsabilidades:

e Autorizar el inicio de un proceso. Para ello, utilizan una muestra y una hoja técnica
como referencia para comparar dimensiones del producto, tonalidades de colores,
aspecto correcto y verificar que se utilicen los accesorios e insumos correctos en cada
cinturon.

e Elaborar un AQL o inspeccion 100% de acuerdo con un checklist predeterminado.

e Ingresar la informacién a una base de datos especificando las 6rdenes aprobadas y los
productos rechazados. Cuando se rechaza una orden deben ingresar en la base de
datos la razén por la cual fue rechazada.

e Colocar alertas visibles en los procesos que tengan problemas con la calidad.

En octubre del afio 2021 la gerencia determind que se debe contar con un total de 95

inspectores para mantener los estandares de calidad en cada una de las areas.

Para ello, es necesario reclutar y capacitar a 11 inspectores nuevos y retener o compensar

a todo el personal que esta actualmente laborando en la planta. La forma de capacitacion de

personal nuevo es utilizar a personal existente en las lineas para capacitar al personal nuevo.

1.3 MARCO TEORICO

1.3.1 El proceso de reclutamiento

Reclutamiento se define como el proceso mediante el cual una organizacion trata de
detectar empleados potenciales que cumplan con los requisitos adecuados para realizar un

determinado trabajo y atraerlos en nimero suficiente para que sea posible una posterior



seleccion de alguno de ellos en funcion de las exigencias del trabajo y de las caracteristicas
de los candidatos.*

1.3.2 Aplicacion de pruebas

La prediccidn es la funcion clave que todo proceso de seleccion debe lograr. A través del
proceso de seleccion se realizan predicciones sobre comportamientos futuros a partir de los
datos que se obtienen a través de los instrumentos mediante los cuales se conocen las
caracteristicas personales, asi como sus capacidades y competencias.

Es importante observar que las relaciones que se establecen entre predictores y criterios
son de caracter probabilistica mas que determinista, lo cual implica que a partir de una serie
de puntuaciones en distintas pruebas, se infiere cuél seré el nivel de desempefio del candidato
en las actividades que haya que realizar con una probabilidad determinada, nunca con certeza
absoluta, pues aunque los predictores sean potentes hay variables que se presentan en el lugar
de trabajo que puedan alterar de forma significativa las predicciones y ninguna de esas
variables se pueden controlar en el proceso de seleccion de forma real.

El desempefio potencial se mide a través de diferentes pruebas referidas a la capacidad
cognitiva general y a otras capacidades mas especificas de cardcter numérico, de
razonamiento, o de tipo espacial o verbal. se incluyen las capacidades fisicas (fuerza, destreza
manual, coordinacion) y la experiencia que tenga en la realizacion de ese trabajo.

Por lo tanto, el desempefio potencial estara constituido por las capacidades generales y

especificas propias del individuo, asi como por su experiencia en dicho trabajo.’

1.3.3 Tipos de competencias

Segun Boterf las competencias se distinguen entre técnicas y sociales®:
e Competencias técnicas: relacionadas con las tareas y recursos de un puesto de trabajo.

e Competencias sociales: derivan del contexto social de la organizacion y se refieren a

aspectos personales y comunicativos.

4 PEIRO, José Maria. La incorporacion de los individuos como miembros de la organizacion. 1%. Ed.
Valencia: PromoL.ibro, 1995. p.255

5 BRETONES, Francisco y RODRIGUEZ, Alonzo. Reclutamiento y seleccidn de personal y acogida. Madrid:
Pirdmide.2008. p.134

6 DEL POZO, José. Competencias Profesionales. 92 Ed. Madrid: Narcea, 2012. p.144.



Bunk clasifica las competencias en técnicas, metodoldgicas, sociales y participativas:

e Competencia técnica: dominio de los conocimientos y destrezas vinculados a las
tareas de un &mbito de trabajo.

e Competencia metodoldgica: aplicacién del procedimiento adecuado a las tareas
encomendadas, encontrando solucion y nuevas experiencias a nuevas situaciones de
trabajo.

e Competencia social: colaboracion con otras personas de forma constructiva.

e Competencia participativa: capacidad de organizar, decidir y aceptar

responsabilidades.

1.3.4 Laevaluacion por competencias

La evaluacion de competencias busca disefiar instrumentos en los que el examinado
demuestre con ejecuciones que puede realizar las tareas de la competencia exigida. La
evaluacion de competencias se basa en criterios porque compara el desempefio real actual de
las competencias de una persona, con un estandar preestablecido. Por lo tanto, el desarrollo
de criterios de desempefio puntuales, criticos, objetivos, y bien establecidos para una
competencia, asegura una alta confiabilidad y validez en la evaluacion. En la evaluacion por
competencias, es importante definir previamente la competencia que se va a evaluar y

precisar los criterios del desempefio.’

1.3.5 Prueba de tablero perforado de Purdue

El proposito de la prueba es medir la destreza unimanual y bimanual de los dedos y las
manos. El tablero se desarrollé6 en la década de los 40 como una prueba de destreza
manipulativa para su uso en seleccion de personal. Ademas de este uso, la prueba Purdue se
ha utilizado en la evaluacion neuropsicoldgica para ayudar a localizar lesiones y déficit
cerebrales.

El tablero consta de dos filas para ellas de 25 hoyos cada uno. Las clavijas estan ubicadas
en los extremos de los agujeros derecha e izquierda en la parte superior del tablero. Los

collares y arandelas ocupan los dos agujeros del medio.

7 GARCIA, Juan. Evaluacion de competencias. México: Educativa A.C. p.15.



En las tres primeras subpruebas, el sujeto coloca tantos alfileres como sea posible en los
agujeros, primero con la mano derecha, luego con la mano izquierda y finalmente con ambas
manos, dentro de un periodo de 30 segundos, para la prueba con la mano derecha, el sujeto
debe insertar tantos alfileres como sea posible, comenzando en la parte superior de la fila
derecha. Para la prueba de la mano izquierda se utiliza la fila del lado izquierdo. Para ambas
manos se utilizan las dos filas de arriba hacia abajo. En la cuarta subprueba el sujeto usa
ambas manos alternativamente para construir “ensamblajes” que consisten en un pasador,
una arandela un collar y otra arandela. El sujeto debe completar tantos ensamblajes como sea
posible en 1 minuto.®

La prueba debe realizarse a todos los aplicantes de acuerdo con los procedimientos
estandarizados de la prueba. Es importante recalcar que, si la prueba no se administra de igual
manera para todos los participantes, factores que podrian tomarse como irrelevantes podrian
afectar los resultados. Para reducir la variabilidad es necesario especificar detalles por parte
de los administradores de prueba para realizar de la misma manera la prueba en todo
momento.

El administrador de la prueba debe recopilar 5 resultados diferentes para completar el
procedimiento de la prueba. Estas variables son:

1) Mano derecha (30 segundos)

2) Mano izquierda (30 segundos)

3) Ambas manos (30 segundos)

4) Derecha + lzquierda + Ambas manos (Esta recopilacion no es una variable de la

prueba, es simplemente una suma de las primeras tres variables)

5) Ensamble (60 segundos)

Es recomendable realizar las variables en orden consecutivo, al menos que la persona sea
zurda, en ese caso la variable 1y 2 deben ser revertidas: primero mano izquierda y después
mano derecha. Para tener datos confiables se debe realizar cada variable tres veces. La
administracion de la prueba esta disefiada para realizarla de manera individual o en grupos.

Los siguientes equipos y suministros son requeridos para asegurar que la prueba sea

consistente y estandarizada:

8 TIFFIN, Jason. The Purdue pegboard; norms and studies of reliability and validity. Journal of Applied
Psychology, 1(32), 234-247, 1948



1) Kit de Prueba Purdue:

e Manual de instrucciones

e Tablero de prueba

e Pines, arandelas y collares

e Hoja de puntuacion

2) Una mesa de por lo menos 30 pulgadas de alto.

3) Cronometro para visualizar el tiempo.

Las personas que serdn evaluadas deben tener enfrente un tablero Purdue. Se les muestras
los contenedores, donde estan los pines, arandelas y collares, los cuales se encuentran en la
parte superior de tablero. Los dos contenedores de los extremos deben tener 25 pines en cada
extremo y los contenedores del centro deben contener 40 arandelas y 40 collares.

Cuando la persona esté enfrente del tablero, el administrador debe decir: “Esta es una
prueba para descubrir que tan rapidos y precisos son con sus manos. Antes de empezar cada
variable de la prueba, tendran un intento de prueba para practicar. Estén seguros de entender
como se hace exactamente”.

e Mano derecha (30 segundos)

Se empieza diciendo y demostrando lo siguiente: “Agarra un pin a la vez con tu mano
derecha del contenedor derecho. Se coloca el pin en los agujeros del lado derecho,
empezando por la parte superior del tablero”. Después se hace el periodo de prueba; se les
pide a los participantes que hagan el intento de prueba y coloquen unos cuantos pines.

Se les informa que, si por alguna razén se les caen los pines durante la prueba, no se
detengan a recoger el pin, simplemente deben continuar agarrando otro pin del contenedor.

Se deben corregir los errores cometidos durante la colocacion de los pines y responder a
cualquier pregunta. Cuando el sujeto ha metido tres o cuatro pines y se nota que ha entendido
la operacion, se dice: “Detente”, ahora regresa tus pines de préctica adentro del contenedor.

Después de devolver los pines se dice: “Cuando diga comiencen, coloquen todos los pines
que puedan en la columna derecha, empezando por la parte superior del tablero. Trabajen lo
mas répido que puedan hasta que diga tiempo, ;Estan listos? Empiecen.”

El tiempo empieza a correr cuando dice “empiecen” y se debe finalizar diciendo alto una
vez haya pasado exactamente 30 segundos. Por ultimo, se cuentan los pines insertados en el

lado derecho.



e Mano izquierda (30 segundos)

Se empieza diciendo y demostrando lo siguiente: “Agarra un pin a la vez con tu mano
izquierda del contenedor izquierdo. Se colocan los pines en los agujeros del lado izquierdo,
empezando por la parte superior del tablero”. Después se hace el periodo de prueba; se les
pide a los participantes que hagan el intento de prueba y cologuen unos cuantos pines. Se les
informa que, si por alguna razon se les cae los pines durante la prueba, no se detengan a
recoger el pin, simplemente deben continuar agarrando otro pin del contenedor.

Se deben corregir los errores cometidos durante la colocacion de los pines y responder a
cualquier pregunta. Cuando el sujeto ha ingresado tres o cuatro pines y se nota que ha
entendido la operacion, se dice: “Detente, Ahora regresa tus pines de préctica adentro del
contenedor.”

Después de devolver los pines se dice: “Cuando diga comiencen, coloquen todos los pines
que puedan en la columna izquierda, empezando por la parte superior del tablero. Trabajen
lo mas rapido que puedan hasta que diga tiempo, ¢Estan listos? Empiecen.”

El tiempo empieza a correr cuando dice “empiecen” y se debe finalizar diciendo alto una
vez haya pasado exactamente 30 segundos. Por Ultimo, se cuentan los pines insertados en el
lado izquierdo.

e Ambas manos

Esta variable necesita que las dos manos trabajen juntas. Se empieza diciendo: “Para esta
parte de la prueba tendran que usar ambas manos al mismo tiempo. Sujeta un pin con la mano
derecha del contenedor del lado derecho, y al mismo tiempo, sujeta un pin con tu mano
izquierda del contenedor del lado izquierdo. Después coloca al mismo tiempo los pines en
los agujeros de la parte superior de tablero”. Después se da un tiempo de prueba para que
inserten un par de pines.

Cuando el sujeto ha colocado tres o cuatro pares correctamente se dice: “Alto. Saquen los
pines de practica y regrésenlos a los contenedores.”

Después de devolver los pines se dice: “Cuando diga comiencen, coloquen todos los pines
que puedan en las dos columnas, empezando por la parte superior del tablero. Trabajen lo

mas rapido que puedan hasta que diga “tiempo”, ;Estan listos? Empiecen.”



El tiempo empieza a correr cuando dice “empiecen” y se debe finalizar diciendo alto una
vez haya pasado exactamente 30 segundos. Por altimo, se cuentan los pares de pines
insertados.

e Derecha + Izquierda + Ambos (suma de resultados)

Esta puntuacion no estd basada en una variable. Se obtiene de la suma de las tres
variables anteriores. La puntuacion no tiene que estar ingresada durante el periodo de prueba.
La prueba de ensamble puede realizarse después de haber ingresado datos de la variable de
ambas manos.

e Ensamble (60 segundos)

Esta prueba consiste en ensamblar pines, collares y arandelas. Se les dice y demuestra a

los sujetos de prueba lo siguiente: “Agarre un pin con su mano derecha, del contenedor
derecho. Mientras esta colocando el pin en el primer agujero de la parte superior, debe agarrar
una arandela con la mano izquierda.
Tan pronto como haya colocado el pin, debe colocar la arandela sobre el pin. Mientras la
arandela se esta colocando con la mano izquierda, debe agarrar el collar con la mano derecha.
Cuando el collar esta siendo colocado sobre el pin con la mano derecha, debe agarrar otra
arandela con la mano izquierda y colocarlo sobre el pin. Este procedimiento completa el
primer ensamble, consistiendo en un pin, una arandela, un collar y otra arandela. Cuando se
coloca la Gltima arandela del primer ensamble se empieza con el segundo ensamble
colocando el pin en el siguiente agujero.”

Después de la explicacion se da periodo de prueba para armar cuatro o cinco ensambles.
Se debe enfatizar que las dos manos deben estar operando en todo momento.

Cuando el sujeto ha colocado tres o cuatro pares correctamente ambos pines se dice:
“Alto. Saquen los ensambles de practica y regrésenlos a los contenedores.”

Después de devolver los pines se dice: “Cuando diga comiencen, coloquen todos los
ensambles posibles, empezando por la parte superior del tablero. Trabajen lo mas rapido que
puedan hasta que diga tempo, ¢ Estan listos? Empiecen.”

El tiempo empieza a correr cuando dice “empiecen” y se debe finalizar diciendo “alto”
una vez haya pasado exactamente 60 segundos. Por ultimo, se cuentan los ensambles

insertados.
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Para obtener el resultado, se cuentan las partes ensambladas, Existen cuatro partes en un
ensamble, si el sujeto complet6 8 ensambles, el resultado sera los 8 ensambles multiplicados
por 4 (partes), o sea 32. Mas alla de los ensambles completados, se suman las partes
adicionales que estén propiamente puestas durante el minuto. Por ejemplo, si después de los
8 ensambles hay un pin y una arandela, se suma las dos piezas al resultado final (32+2) dando
como resultado 34.°

e Resultados

Se aprueba a todas las personas que estén arriba de la media y se rechazan todos los que
estén por debajo de la media de la siguiente tabla:

Tabla No. 1
TABLA DE ENSAMBLES PARA APROBACION Y RECHAZO

Age Groups
R 140

Fernales
n 3o 36 16 16 a8
Preferred Hand 16.69 16.64 17.25 1594 16.64
t=11] 218 23 138 210
Monpreferred Hand 16.10 1589 16.13 1563 1595
sD 1.57 179 1.50 189 168
Both Hands 13.76 1375 13.31 1213 13.58
5D
Aszsermblies 41.83 4247 40.44 41.44 47T
=D 5.08 543 590
n
Preferred Hand 15.56 15.44 1622 15835 1565
t=11] 1.52 n 1.8 72
Monpreferred Hand 15.09 1508 15.41 1512 1517
5D 1.42 1.98 208 177 182
Beth Hands 12.59 1297 1294 1242 1275
sD 1.56 118
Aszsermblies 40.25 3289 29.13 37.50 29.01
t=11] 4.64 6.60 358 364 492

Fuente: PURDE STRENGE, H., NIEDERBERGER, U., & SEELHORST, U. (2002). Correlationbetween
tests of attention and performance on Grooved and Purdue Pegboardsin normal subjects. Perceptual and
Motor Skills, 95, 507-514.

® TIFFIN, Joseph. Purdue Pegboard: Examiner manual. Chicago: Science Research Associates, 1968.p. 15
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1.3.6 Pruebas de ordenacién

En las pruebas de ordenacion la tarea que debe realizar el examinado consiste en disponer
un conjunto de muestras coloreadas segiin un determinado criterio, como ordenarlas por
tomos o por color. De esta manera, se evalua la discriminacion cromatica del sujeto. Es
habitual elegir algunos colores de la ordenacion a lo largo de las rectas de confusion de los
dicromatas, con objeto de facilitar la clasificacion de los sujetos.

Dentro de este grupo de pruebas, las mas utilizadas son Farnsworth-Munsell, en sus
versiones de 15 (D-15), 28 tonos (FM28-Hue) y de 85 tonos (FM100-Hue), y la prueba D-
15 de saturado de Lanthony. Las pruebas poseen una alta capacidad de diagndstico.

El test Farnsworth-Munsell estd formado por fichas de color que, vistas bajo iluminante
C, corresponden a un circulo completo de tono en el atlas Munsell, de manera que todas ellas
tienen aproximadamente la misma luminosidad y presentan el mismo nivel de croma
(cantidad de color del estimulo comparado con un blanco iluminado de la misma manera).

Las fichas se organizan en cuatro cajas de 21 o0 22 piezas cada una, de las cuales la primera
y la dltima son finas y se utilizan unicamente como referencia para el sujeto. En la primera
caja el tono de las fichas tiene un rango entre rosa y amarillo, en la segunda del amarillo a
azul verdoso, en la tercera de azul verdoso al azul y en la cuarta del azul al rosa, pasando por
el parpura.

Todas las fichas excepto las fijas, estdn numeradas en la parte posterior. En la version
mas reciente de la prueba, la base de las cajas es trasparente para que dicha numeracion sea
facilmente visible.

Para su administracion, antes de comenzar la prueba, se debe explicar detalladamente al
sujeto en qué consiste en test y es imperativo verificar que lo comprenda. Se presenta al sujeto
cada una de las cajas, a una distancia de 50 centimetros e iluminadas con iluminante tipo C,
con las piezas por color entre las dos fichas fijas de la parte inferior de la caja. Para ello, se
dispondré de todo el tiempo que necesite, ya que la precision de la respuesta es mas
importante que la velocidad. A una persona normal suele bastarle dos minutos por bandeja,
mientras que los sujetos con alteraciones en la vision del color necesitaran mas tiempo.

Al completar la prueba se debe cerrar e invertir la caja para leer los nimeros situados

bajo las muestras de color.
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Como los resultados del FM100-H mejoran con el aprendizaje, suele ser recomendable
realizar al menos dos veces la prueba para clasificar al sujeto con precision. En todo momento
se debe manipular las fichas con cuidado de no tocar la parte coloreada y, al finalizar, se
cierran cada caja para evitar que el polvo altere el aspecto de las fichas.

El tipo de iluminacion es importante. Las fichas deberian verse bajo iluminante C, con
un nivel de iluminacién no inferior a 270 lux o en su defecto, con un simulador (como una
cabina de observacion Judge QC), o con luz del dia, debiendo evitarse, en general la luz
fluorescente. Un cambio de color del iluminante conllevara a una variacion del color de los
estimulos, lo que puede acarrear dos consecuencias.

La distancia porcentual entre dos fichas consecutivas puede disminuir, de manera que
observadores perfectamente normales las confundirian, o aumentar de manera que
observadores con alteraciones leves pasarian desapercibidos. La distancia de observacién
también puede determinar los resultados de la prueba. A 50 centimetros las fichas subtienden
un angulo de 1.5°; para dngulos mayores las personas con problema pueden llegar a responder
como normales y para angulos menores, incluso sujetos normales pueden cometer un nimero
elevado de errores.!®

Para obtener la puntuacion, las fichas van numeradas por la parte inferior y la secuencia
de ordenacion se representa en un diagrama radial, donde la confusion entre colores define
un eje de ordenacion en una direccion determinada que indica el tipo de deficiencia. La
amplitud de los picos muestra el grado de severidad.

Los resultados de la prueba Munsell se dividen en tres categorias:*?

e Discriminador superior: es el rango comprendido entre cero y diecise€is errores.

e Discriminador promedio: es el rango comprendido entre errores mayores a dieciséis

y menores a cien errores

e Discriminador bajo: son todos los resultados mayores a cien errores.

0 LUQUE, Moliner. Directrices para la administracion y puntuacion del test Farnsworth-Munsell de 100
tonos. 2 (50): 1-25, 1999.

11 ALONSO, Esperanza. Incidencia de la fuente de iluminacién y del entorno en la realizacion del test de
color Farnsworth Munsell 100 Hue Test. Tesis de licenciatura, Universidad Zaragoza, 2014.

12 EARNSWORTH, Philo. The Farnswor-th-Munsell 100 Hue test for the examination of color
discrimination. Baltimore: Munsell Color; 1957. p.20.
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Segun X-rite las personas que estén en procesos criticos de color deben poseer una
categoria de discriminador superior, mientras que para personas que laboren en control de

calidad se recomienda que tengan un rango entre Cero errores y cuarenta errores.

1.3.7 Inspeccién de materiales

La inspeccion visual se define como “el examen de un material, pieza o producto para
evaluar su conformidad usando la vista, sola o con ayuda de alguna herramienta”. El proceso
consta de dos fases: La primera es una fase de busqueda y la segunda es una fase que combina
la experiencia, los conocimientos y la agudeza visual para llegar a la identificacion de la
anomalia que presenta la muestra a inspeccionar.

La calidad de la inspeccion depende de cuatro factores:
e La calidad del detector (0jo 0 camara).

e Las condiciones de luminosidad.

e La capacidad de procesar los datos obtenidos.

e El nivel de entrenamiento y atencion a los detalles.

Las principales aplicaciones del examen directo van desde la simple observacion de un
producto en general para ver si estd defectuoso hasta inspecciones detalladas de alguna
caracteristica en particular. Una de las aplicaciones mas detalladas es la comprobacion visual

de las medidas, tales como tolerancia, dimension y deformaciones. *3

13 GOMEZ, Félix. Inspeccion de materiales. Murcia: Open Courseware, 2006. p.53
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
2.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION
La empresa manufacturera de cinchos debe contratar a 11 inspectores nuevos y durante
los Gltimos afios ha tenido problemas con el desempefio y retencion del personal del
departamento de calidad. En 2021 la rotacion de personal ascendio a 37% y la tendencia
sigue en aumento en lo que ha transcurrido del 2022.

Existen dos causas principales para la rotacion tan alta y el desempefio tan bajo en sus
actividades. La primera es la entrada de nuevo personal sin una buena filtracién en el proceso
de reclutamiento. Para realizar las actividades el personal debe tener una motricidad alta, ya
que deben hacer las revisiones de forma rapida para no atrasar a produccion y deben tener
una buena capacidad para distinguir tonalidades de colores porgue cada cliente acepta un
rango de colores dentro de sus productos y se debe asegurar que los productos estén dentro
de esa tolerancia.

La segunda razdn, se debe a la falta de una capacitacion adecuada para todo personal que
ingresa al departamento de aseguramiento de calidad. No existe un estandar para las
actividades del puesto e incluso el personal que esta actualmente en la planta, carece de todo
el conocimiento necesario para cumplir su funcién. Esto representa un costo elevado en la
contratacion de personal y en el aseguramiento de la calidad.

Para contar con el personal adecuado en aseguramiento de calidad primero se debe
determinar qué pruebas son necesarias para medir si los aspirantes tienen la capacidad motriz
y deteccidn de colores que requiere la empresa. También es necesario estandarizar cada una
de las inspecciones que realizan y crear un plan de capacitacion para las personas que

ingresan al departamento de aseguramiento de calidad.

2.2 OBJETIVOS
2.2.1 Obijetivo general

Disefar el proceso de pruebas para la correcta evaluacion de inspectores de calidad

para su seleccion y contratacion
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2.2.2 Obijetivos especificos

e Disefar prueba piloto de motricidad y fijar una nota minima estandar de aprobacion.
e Disefar y realizar prueba piloto para detectar la capacidad de distinguir tonalidades
de colores y establecer nota minima para aprobar.

e Disefar los documentos para el registro de los resultados de deteccidn de defectos al
utilizar la vista

2.3 JUSTIFICACION

El aseguramiento de la calidad es de vital importancia para las empresas manufactureras
a gran escala, ya que un parametro fuera de la especificacion del cliente equivale a miles de
unidades defectuosas. Para evitar proporcionar productos defectuosos es necesario que
exista personal entrenado para cumplir con las responsabilidades del puesto y que posea las
habilidades necesarias para desempefiar de manera efectiva sus funciones.

Poseer personal calificado en el area de Aseguramiento de Calidad ayudara a disminuir
reposiciones, evitar que productos defectuosos pasen de un éarea a otra, mejorar la calidad de

cada uno de los procesos, asi como disminuir costos de contratacién y rotacion de
inspectores.

2.4 ALCANCE Y LIMITACIONES DEL TRABAJO
2.4.1 Alcances

e Se exploraran los métodos adecuados para la filtracion del personal segun

requerimientos del puesto.

e Se realizard prueba piloto con la aplicacién de nuevas pruebas en el proceso de
reclutamiento.

e Conseguir una mejora en la retencion del personal.

2.4.2 Limitaciones
e Proceso de busqueda de personas para el puesto de aseguramiento y la gestion para la
seleccion de prospectos segun perfil predeterminado. Los encargados de la busqueda

de personas para realizar las pruebas de reclutamiento sera el Departamento de

Recursos Humanos.

16



Proponer cantidad de inspectores ideal para el mejor desempefio y gasto en el

departamento de Aseguramiento de Calidad.
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3. METODO
3.1 SUJETO DE ESTUDIO
El sujeto de estudio comprende a la empresa manufacturera de cinturones en Guatemala,

encargada de exportar cinturones de marca hacia diferentes paises.

3.2 POBLACION Y MUESTRA
3.2.1 Poblacion
La poblacion con la que se realizara el proyecto seran todos los departamentos involucrados

de la empresa.

3.2.2 Muestra
La muestra sera el departamento de calidad, proporcionando el nuevo plan de pruebas de

reclutamiento.

3.3 INSTRUMENTOS

3.3.1 Investigacién documental

Se requiere localizar y obtener informacion de:

a) Datos generales de areas involucradas en la operacion del proceso, estos datos son:
nombres de responsables, horarios, relaciones con otras areas, sistemas informaticos
involucrados, etc.

b) Estructura organizacional del departamento.

c) Levantamiento de procesos con flujo de la operacidn, desde el inicio hasta el final del
proceso de los puestos.

d) Formatos institucionales y mecanismos de control para los procedimientos.

3.3.2 Entrevista

En la realizacion de entrevistas se considera a todo el personal de la empresa involucrada
con las actividades de la operacion del puesto y las personas encargadas de administrar los
puestos de inspector, ya que dichas personas poseen informacion valiosa sobre las funciones

y actividades que realizan dia a dia.
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Por ello, es necesario que se realicen sesiones de trabajo con el personal implicado en toda
la operacion, con la finalidad de detectar las actividades, evitar duplicidad de funciones y

falta de funciones.

3.3.3 Observacion directa

La presencia en el lugar donde se lleva a cabo la operacion es importante por la cercania
y certeza con que se adquiere informacion respecto de las actividades que se realizan en la
ejecucion de los procedimientos, de forma que permite verificar que se llevan a cabo por las
personas indicadas.

Una vez que se tenga la informacion, se procede al analisis para determinar las

necesidades de las pruebas idoneas para la filtracion de personal.

3.4 PROCEDIMIENTO
La elaboracién del proyecto se implementara en tres fases, las cuales se desarrollaran de
la siguiente manera:

1. Situacion actual: Se identificaran los procesos y pruebas que realizan en el proceso de
reclutamiento, se realizard un mapeo desde la busqueda de personas hasta las pruebas
en el proceso de reclutamiento y su criterio de evaluacion. Esto ayudara a crear una
linea base y punto de partida para empezar a analizar y detectar posibles mejoras en los
procedimientos.

2. Plan de mejora: Se crearan planes de mejora para los procedimientos, para ello se
realizaran pruebas piloto en un nuevo método para las pruebas de reclutamiento donde
se pretende mejorar la calidad de personas que ingresan a la planta de produccion.

3. Implementar el nuevo método de pruebas de reclutamiento con los formatos y
materiales necesarios para su correcto funcionamiento.

4. Proponer los contenidos necesarios para el correcto desarrollo de competencias del

personal del departamento de calidad.
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4. RESULTADOS
4.1 MAPEO DE PROCESO
El primer paso para lograr la ejecucion de la investigacion fue mapear el proceso de
reclutamiento actual para tener una linea base y a partir de esta generar una propuesta. En la
figura 2 se puede observar el flujo actual del proceso de reclutamiento para el departamento
de aseguramiento de calidad. En la figura 3 se encuentra el flujo propuesto para mejorar los
procedimientos del proceso de reclutamiento.
Figura No. 2
PROCESO DE RECLUTAMIENTO PARA EL DEPARTAMENTO DE CALIDAD

Fuente: Propia

20



Figura No. 3
PROCESO DE PRUEBAS PARA RECLUTAMIENTO

Fuente: Propia

4.2 DISENO DE LA PRUEBA PILOTO
Después de definir el proceso de las pruebas se determiné las puntuaciones minimas o
maximas requeridas en cada prueba. Para definir las puntuaciones requeridas se hizo una

reunion con los supervisores y los jefes del departamento de calidad.
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Para el disefio de las pruebas piloto se fijaron las puntuaciones minimas requeridas que se
necesitan en las tres pruebas de competencias: motricidad, distincion de tonalidades de
colores, capacidad métrica y deteccion de defectos visualmente; por ultimo, una entrevista

con la entrenadora de calidad.

4.2.1 Disefio de prueba de motricidad Purde

Para la prueba Purde se compro un tablero y se determin6 que la referencia de mejor
puntuacion es la del inspector de calidad que mayor motricidad tiene dentro de la planta.
Como se ve en la figura 4, se le realizd la prueba para determinar si su motricidad superaba
la puntuacion recomendada por la prueba. El objetivo de evaluar al mejor inspector es para
tener una referencia de la motricidad que se espera que tenga el nuevo personal que entra a
la planta. Posteriormente se dio un minimo de aprobacion de 80 puntos como referencia;
como se ve en la figura 5, se disefidé un Excel para registrar los promedios de cada variante y
se compararon con un promedio estandar. Los promedios que obtuvo el inspector en cada
variable (mano dominante, mano no dominante, ambas manos y ensamble) superaron al
promedio estandar que sugiere la prueba. La puntuacion obtenida por el inspector supera los
100 puntos. Se utiliz6 sus promedios en cada variante como los nuevos promedios estandares.
La ubicacién de la prueba y tablero eran parte esencial del disefio de la prueba, por ello se
compraron otros cinco tableros Purde para realizar mas de una prueba al mismo tiempo.
Como se puede observar en la figura 6, el tablero contiene los pines, arandelas y collares para
realizar las pruebas. Por ultimo, como se observa en la figura 8, se solicité al departamento
de Mantenimiento una mesa forrada, con las siguientes dimensiones: 0.7 m de altura, 2.5 m

de largo y 1 m de ancho para realizar de forma correcta la prueba.
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Figura No. 4
PRUEBA PURDE A INSPECTOR DE CALIDAD

Fuente: Propia

Figura No. 5
EVALUACION INSPECTOR CON MEJOR MOTRICIDAD

NOMERE: Edick Gu=rm
EDAD: =
GENERD Mazculine
PUESTD Ins partor Cantos
MAaNO DOMINANTE Ambi=tro
FECHA: 1901 ,2022
EvALUADD POR.: Luk T2 maypoa i ~
m ACCESQRIOS MOTE
L *N\GLOBALES [LIr:0]
S ERERAL
Dif.
Prusim 1 Pruste2 | Proste3 | Pomedio | T TdE (Pemediy
Etndar | Fom=dio
Etandar
Mans Do minant= 19 19 19 19,00 1556 3.4 12211
Mana No Dominant= 15 18 19 17 57 15 08 258 117 08
Ambas manaos 158 16 15 1633 12549 374 12473
Surma Do minant=+ No
Do minant=+ Ambas 53 53 53 5300 13.24 974 12257
Enzamhl= 33 A0 a5 0467 0.5 0432 101 54

MO FIRSL 11E 50

Fuente: Propia



Figura No. 6
TABLEROS PURDE

L

Fuente: Propia

Figura No. 7
PRUEBA PURDE A INSPECTOR DE CALIDAD

Fuente: Propia

4.2.2 Disefio de la prueba de distincion de tonalidades Munsell

Se solicité un kit Munsell, el permiso para utilizar la cAmara de luz que utiliza el
departamento de Muestras y batas de laboratorio (figuras 8, 9 y 10). El objetivo de estos
requerimientos es realizar las pruebas con las condiciones ideales.
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Para determinar la puntuacion requerida para aprobar Munsell se establecié que, a pesar
de que no en todos los puestos ven tonalidades de colores, la categoria que debe tener cada
personal de calidad es de discriminador superior. En la figura 11 se puede observar un
resultado Munsell, el cual establece un maximo numero de errores (16). Se establecio esta

categoria debido a que existe rotacion de puestos del personal de calidad cada 3 meses.

Figura No. 8
KIT MUNSELL

Fuente: Propia

Figura No. 9
CAMARA DE LUZ DEL DEPARTAMENTO DE MUESTRAS

Fuente: Propia
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Figura No. 10
BATA PARA PRUEBA MUNSELL

Fuente: Propia
Figura No. 11

RESULTADO PRUEBA MUNSELL CON CATEGORIA DISCRIMINADOR
SUPERIOR

) Farnsworth-Munsell 100 Hue Test Results

| o=
a2 g

790, «

36

£ i
-8 s
= Qr =

!
o)

“euegnn T

Total Eror Score (TES) & Test Serial Mumber.
Classfication: Supenior Discrmination

Subject: Jmmy Amna Cordem
Reference:

Date of Birt:

Date of Test. 16722022

Test Duration: 15 (mins)

Gender. Male

Geagraphic Location:Central America
Industry Type: Unspeciied FM 100 hue test results not ceriified (No Serial
Frimary Job Function: Qualty Control Number.

‘Years of Expenence; Unspecfied

llumination Type: D65 Comments:

Fuente: Propia
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4.2.3 Disefio de prueba métrica y detencion de defectos visualmente

La prueba métrica y de defectos se propuso para identificar las personas que tienen
habilidad para utilizar herramientas de medicion y deteccion de defectos en los cinturones.
Actualmente todos los puestos de calidad de la empresa utilizan flexdmetro, vernier y
calibrador para determinar si los cinturones cumplen con las especificaciones requeridas por
el cliente. Por otro lado, el personal de calidad debe identificar si los cinturones tienen algin
defecto de mancha, gretado, piquetes, con soltura, lastimado, si la tonalidad del cinturdn es
la que pide el cliente, y verificar que las fajas o cinturones tengan las medidas correctas segun
la Hoja Técnica. La finalidad de esta prueba es recrear las labores diarias que realizan los
inspectores como se puede observar en las figuras 12,13 y 14. El departamento de Calidad
solicité que el personal nuevo debe tener por lo menos la capacidad de utilizar el flexémetro
y darle lectura en milimetros y pulgadas, ademas de ser capaces de detectar defectos en el
cinturén con ayuda de una muestra. Para esta prueba se determind una puntuacién minima

de 80 puntos.

Figura No.12
INSPECTOR DE CALIDAD BUSCANDO DEFECTOS EN LAS FAJAS

Fuente: Propia
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Figura No.13

INSPECTOR DE CALIDAD VERIFICANDO TONALIDAD DE FAJAS CON
AYUDA DEL SHADE BAND

Fuente: Propia
Figura No.14

INSPECTOR DE CALIDAD VERIFICANDO MEDIDAS CORRECTAS DE
FAJAS

)

g : (AT . !‘

Fuente: Propia
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4.2.4 Entrevista

Por ultimo, la entrenadora de calidad solicitd tener una entrevista con las personas que
pasaban todas las pruebas, para validar que cumplan con el perfil que busca la empresa, la
entrenadora de calidad realiza la entrevista debido a que ella es la encargada de preparar al
personal nuevo durante dos semanas para posteriormente transferirlas al departamento de

calidad.

4.2.5 Resumen
Como se observa en la tabla 2, las puntuaciones minimas establecidas por el departamento
de la Universidad del Cinturén y avaladas por el Departamento de Calidad, servirdn para

tener una mejor filtracion en el reclutamiento del personal.

Tabla No. 2

RESUMEN PUNTUACIONES REQUERIDAS EN CADA PRUEBA DE
RECLUTAMIENTO

Prueba |Puntuacion requerida
Purde 80 puntos sobre 100 puntos
Munsell 16 errores como Maximo
Métrica 80 puntos sobre 100 puntos
Entrevista |Aprobacion por supervisora

Fuente: Propia

4.3 DISENO DE DOCUMENTOS
A continuacion, se encuentran los documentos disefiados para realizar todas las pruebas
de competenciay etapas del proceso de reclutamiento, de forma que se lleve un registro fisico
de los resultados para que el departamento de Recursos Humanos tome la decision de

contratar o no a la persona evaluada.

4.3.1 Formato para pruebas de reclutamiento

Para el proceso de reclutamiento se disefié un formato para las pruebas, como se observa
en figura 15. En este formato el participante anota su informacion personal y los resultados
de los intentos en cada variable de la prueba Purde. EI examinador coloca la nota obtenida
en la prueba utilizando el formato elaborado en Excel como se ve en la figura 5 y subraya los

demas resultados obtenidos en las demaés pruebas en el apartado correspondiente.
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Figura No.15
FORMATO PARA PRUEBAS DE RECLUTAMIENTO

W'\UC CALIDAD

FECHA:

NOMBRE:

GEMNERD: Maseuling| | Femenina] |

Instrucciones: Llenar | siquisnte tabla con loz datos obtenidos en el tablera
NOTA: s tomiara en cuenta el sequimiento de instruceiones, de no ser asi se penalizara en la nota
obtenida,

Intento 1| Intento 2 |Intento 3|

Mano derecha
Mano izquierda
Ambazs manos
Unidn de piezas

NOTA:[ |

Uso ezclusivo de universidad del einturdn
Prueba manual  [Satisfactorio{Insatisfactoriol
Prueba Munsell | Aprebade | Reprobads
Prueba practica | Aprobade | Reprobado

Entrevista Aprobada | Reprobade

Resultado final ‘ x ‘V ‘

Fuente: Propia

4.3.2 Formato para prueba Munsell

El formato que se utiliza en esta prueba es el resultado que proporciona la aplicacion del
kit Munsell que se puede apreciar en la figura 11. Para poder ingresar la ordenacion de las
personas evaluadas se utiliza la aplicaciéon FMT Scoring Software, como se puede observar
en la figura 16, después de que la persona haya ordenado las 4 bandejas de tonalidades,

simplemente se ordenan las fichas en la aplicacion de igual manera que el examinado lo hizo.
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Figura No.16
APLICACION FMT PARA INGRESAR DATOS DE ORDENAMIENTO DE LA

PRUEBA MUNSELL
@
e = ANAONA NN
oo HueTest & (©O)HO) (ﬁ (
L \\7\7// tx/ \\:—‘9 // \ '/

SCORING TOOL s e Wit Lo
kbbb bbb bbbt dd
_PO0000000000eeeeeeeee |
POPO00000000LELEeeeee |
POOe00000000LOLOOOOOT |

7

D65

Unspecified

Fuente: Propia

4.3.3 Formato para prueba métrica y de defectos

El formato para la prueba se divide en dos series. En la primera se les presentan dos
cinturones, una muestra y un cinturén defectuoso, el examinador debe identificar en las
imagenes del cinturdn, que se puede observar en la figura 16, los defectos que encuentre en
la flor, carne o cantos del cinturdn en la ubicacién donde lo encontré y enumerarlo para

colocarlo en la tabla de abajo.

Para la prueba métrica el examinador debe medir dos distancias de uno de los cinturones
muestra presentado en la serie . Como se observa en la figura 17, debe colocar las dos

distancias solicitadas en pulgadas y centimetros.
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Figura No.17
PRUEBA METRICA Y DE DEFECTOS

TAIAUC PRUEBA RECLUTAMIENTO CALIDAD
DEPARTAMENTO DE CALIDAD
HOMBRE: AREA:
| FECHA: [ cALIFICACION:

Sarie | Encierrey enumere en las imagenes Sdefectosque encuentre enel cinturdn, |uego porea el ndmeroy describa el
defectoenla tabla,

| Fartetrasera

— ;ooooo:|
]I 0 0 00 O :|

Mdmero Defecta

‘ Parte fraontal |

Seriz I, Coloque las medidas que 5= le solicitanen pulgadas y encentimetros,

A B
Lo |
1. &: DEEnca de cob aaeugro central
2 E: DEEMcE de apuierocentral a purs
} . DEtEnca DEEMCE
Cirmturon 2 E

hiedida encm

hedida en Puladas

Fuente: Propia




4.3.4 Formato para entrevista

El formato de la entrevista se utiliza para que la entrenadora de calidad obtenga
informacién de capacidades o perfiles que no se pueden medir en las anteriores pruebas.
Como se puede observar en la figura 18 las preguntas son cualitativas y se busca obtener un
mejor conocimiento sobre actitudes y aptitudes que la empresa espera tenga cada personal
del departamento de calidad.

Figura No. 18
FORMATO PARA LA ENTREVISTA ESTRUCTURADA

'j' VERS A ENTREVISTA DE INGRESO
L DEL CINTURON

La persona que entrevistara a continuacion aprobé las pruebas de ingreso.

FECHA: NOMERE:

A continuacién, una serie de preguntas que recomendam os realizar.

- ;Qué sabes de TATA?

- Hablame de tu persona

- ¢Por qué te retiraste de tu anterior empleo?

- ¢Por qué quieres cambiar de empleo?

- ¢Qué me puedes decir de tu empleo anterior?
- ¢Cémo manejas la presién?

- ¢Cual es tu mayor debilidad o defecto?

- ¢Cual es tu mayor fortaleza o cualidad?

- ¢Cbémo describirias tu trabajo ideal?

- ¢Por qué deberiamos contratarte?

Sequn la entrevista realizada. ¢ La persona deberia ser contratada?

GILDA GOMNZALEZ

FIRMA:

Fuente: Propia

33



4.4 RESULTADOS DE LAS PRUEBAS

El registro de todos los resultados de las pruebas se almacena en una base de datos. Como
se observa en las tablas 3, 4 y 5 la informacion ingresada es la siguiente: la fecha en que se
realizaron las pruebas, los nombres de las personas que realizaron la prueba, el area a la cual
estan aplicando que, en este caso, no se menciona el puesto especifico porque las personas
reclutadas pueden asignarse a cualquier puesto dentro del departamento de aseguramiento de

calidad.

Después se dan los resultados de las pruebas, la puntacion de Purde que aparecera en verde
si la puntuacion es igual o mayor a 80, y en rojo si es menor a 80. A continuacién, se visualiza
el resultado de la prueba Purde, este coloca aprobado y reprobado con la puntuacion descrita
anteriormente. Los resultados de las pruebas se escriben de esta forma debido a que a la
empresa le interesa todas aquellas personas que no completan satisfactoriamente las pruebas,
pero tienen una puntuacion arriba de 100, para contemplarlos en un futuro para un puesto de
produccién. En la columna de Munsell existen dos posibles resultados: “aprobado” y
“reprobado”. Aprobado significa que su categoria es de discriminador superior mientras que

reprobado son las otras dos categorias, discriminador promedio o discriminador bajo.

En la columna de prueba métrica y de defectos se anota la puntuacion obtenida en la
prueba. Actualmente se aprueba con una puntuacion igual o mayor a 80. En el caso que no
hayan aprobado las dos pruebas anteriores aparecera un N/A para especificar que no se les
aplicé esta prueba. Por altimo, se encuentra el resultado de la entrevista realizada por la
entrenadora de calidad. En esta columna también existe dos resultados, “aprobado” o

“reprobado”.

Es importante mencionar que las personas que ingresan a la empresa son solo aquellas

que tienen un resultado satisfactorio en todas las pruebas.
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Tabla No.3
RESULTADOS PRUEBAS RECLUTAMIENTO ENERO 2022

MOMBRE PUNTLIAS IO PUR I LINSELL
2440172022 Marilyn Ybdn Lop ez Calidad 130.93 Aprobadao Feprobado NZA MR
24401720232 Scarleth Diaz Calidad 4516 Aprobado Feprobado NfA NfA
24401720232 Gely Garcia Calidad g4.54 Aprobado Aprobado g2 Aprobado
24401720232 Les Iy Widal Calidad 87.99 Aprobado Aprobado 33 Aprobado
24401720232 Dalia Toj Enriquez Calidad 53.33 Aprobado Feprobado NfA NfA
260172022 Maria Fuentes Lipez Calidad 101.249 Aprobado Feprobado NfA NfA
2Rf01f2022 Litzy Auqui Tococh Calidad 79.3 Feprobado Feprobado Nfa NfA
2Rf01f2022 Leiva Cinto Zacarias Calidad 22.47 Aprobado Feprobado Nfa NfA
2Rf01f2022 Leily Sulema Calidad R2.57 Feprobado Feprobado Nfa NfA
2Rf01f2022 Kelly Guzman Calidad 113,95 Aprobado Feprobado Nfa NfA
17f01f2022 MWilvia Castillo Calidad 106.85 Aprobado Feprobado Nfa NfA
27/01/2022 JosselynZatuaca Diaz Calidad 116,57 Aprobado Feprobado NfA N
201 2022 lessica Pocdn Yol Calidad 93,38 Aprobado Feprobado NfA Ni&
201 2022 lackelinne Ruiz Alvarez Calidad 29.4 Aprobado Feprobado NfA Ni&
201 2022 Josselyn Herrera Pérez Calidad 120,55 Aprobado Aprobado a5 Aprobado
201 2022 ElsyVeldsquezSandoval Calidad 25.46 Aprobado Feprobado NfA Ni&
25/01f2022 Yesica PerezZepeda Calidad 52,42 Aprobado Feprobado His Y
25/01f2022 Estephany Medrano Calidad 135.92 Aprobado Aprobado g9 Aprobado
25/01f2022 MWaris &la Mendoza Calidad 106.01 Aprobadao Feprobado [T )
25/01f2022 Erika Cruz Calidad 105.24 Aprobadao Feprobado [T )

Fuente: Propia



Tabla No.4
RESULTADO PRUEBAS DE RECLUTAMIENTO FEBRERO 2022

Prueba Métrica

FECHA NOMBRE AREA UACION PURDE RESULTADO MUNSELL Entrevista
y defectos

3/02/2022 Brenda Ramirez Calidad 77.84 Reprobado Reprobado N/A N/A
3/02/2022 Carmen Aguilar Ramirez Calidad 118.72 Aprobado Aprobado 85 Aprobado
3/02/2022 Guadalupe Figueroa de Zuleta Calidad 102.25 Aprobado Aprobado 83 Aprobado
3/02/2022 Mayra Gudiel Calidad 88.26 Aprobado Reprobado N/A N/A
3/02/2022 Wendy Alarcon Calidad 120.53 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/02/2022 Juanita Garcia Calidad 84.64 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/02/2022 Angela Camey Calidad 86.23 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/02/2022 Silvia Paxtor Calidad 88.23 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/02/2022 Lisandra Vielman Silva Calidad 92.07 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/02/2022 Carla Garcia Lux Calidad 90.06 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/02/2022 Marta Perez Martinez Calidad 86.48 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/02/2022 Laura Perez Martinez Calidad 90.38 Aprobado Reprobado N/A N/A
7/02/2022 Estarley Arana Son Calidad 98.39 Aprobado Reprobado N/A N/A
7/02/2022 Evelyn Ruiz Rodas Calidad 88.2 Aprobado Reprobado N/A N/A
7/02/2022 Josselyn Manuel Calidad 82.53 Aprobado Reprobado N/A N/A
7/02/2022 Brenda Girdon Ramirez Calidad 111.14 Aprobado Aprobado 83 Aprobado
7/02/2022 Marlin Suzeli Garrido Calidad 91.57 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/02/2022 Nora Hernadez Catalan Calidad 105.93 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/02/2022 Dayra Pérez Calidad 95.31 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/02/2022 Heidy Torres Calidad 93.78 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/02/2022 Reyna Gonzales Calidad 87.57 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/02/2022 Melanye Gonzalez Calidad 89.19 Aprobado Reprobado N/A N/A
9/02/2022 Miriam Rafael Calidad 89.17 Aprobado Reprobado N/A N/A
9/02/2022 Melbin Garcia Calidad 98.21 Aprobado Reprobado N/A N/A
9/02/2022 Celma Girén Calidad 91.56 Aprobado Reprobado N/A N/A
10/02/2022 Yesica Paredes Calidad 89.95 Aprobado Reprobado N/A N/A
10/02/2022 Felix Alonzo Calidad 86.17 Aprobado Aprobado 81 Aprobado
10/02/2022 Heidy Panto Calidad 92.22 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/02/2022 Sandy Garcia Calidad 97.44 Aprobado Aprobado 89 Aprobado
11/02/2022 Dalbyn Lago Calidad 87.24 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/02/2022 Sonia Santos Calidad 89.65 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/02/2022 Brenda Mufioz Calidad 90.36 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/02/2022 Ana Anavisca Calidad 101.42 Aprobado Aprobado 88 Aprobado
15/02/2022 Marlin Mendez Calidad 79.18 Reprobado Reprobado N/A N/A
15/02/2022 Veronica Garcia Calidad 80.22 Aprobado Reprobado N/A N/A
15/02/2022 Wendy Chavez Calidad 88.54 Aprobado Reprobado N/A N/A
16‘02‘2022 Jimmy Carrera Ca_lidad 91.56 Agrobado Aprobado 93 Aprobado

Fuente: Propia

36



Tabla No.5
RESULTADO PRUEBAS DE RECLUTAMIENTO MARZO 2022

Prueba Métrica

NOMBRE PUNTUACION PURDE RESULTADO MUNSELL Entrevista
y defectos

1/03/2022 Armando Gaitan Calidad 91.98 Aprobado Reprobado N/A N/A
1/03/2022 Leandro Leon Calidad 80.84 Aprobado Reprobado N/A N/A
1/03/2022 Benjamin Cruz Calidad 85.07 Aprobado Reprobado N/A N/A
3/03/2022 Andersson Alvarez Calidad 94.21 Aprobado Reprobado N/A N/A
3/03/2022 Abraham Rosales Calidad 86.29 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/03/2022 Angel Melchor Calidad 74.32 Aprobado Reprobado N/A N/A
4/03/2022 Antonio Gonzalez Calidad 88.74 Aprobado Reprobado N/A N/A
7/03/2022 Jose Lopez Ixquiatap Calidad 96.12 Aprobado Reprobado N/A N/A
7/03/2022 Julio Batz Calidad 90.13 Aprobado Reprobado N/A N/A
7/03/2022 Debora Juarez Calidad 97.53 Aprobado Aprobado 86 Aprobado
8/03/2022 Caren Joldn Calidad 97.13 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/03/2022 Evelyn Chamale Calidad 88.04 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/03/2022 Oscar Hernandez Calidad 81.09 Aprobado Aprobado 81 Reprobado
8/03/2022 Cristian Palma Calidad 83.72 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/03/2022 Juan Bal Calidad 75.86 Aprobado Reprobado N/A N/A
8/03/2022 Astrid aseten Calidad 84.24 Reprobado Reprobado N/A N/A
8/03/2022 Marlyn Merida Calidad 84.38 Reprobado Reprobado N/A N/A
9/03/2022 Brandon Betan Calidad 72.51 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/03/2022 Wauilmar Guzman Calidad 90.48 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/03/2022 Felipe Puac Calidad 90.78 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/03/2022 Josue Morales Calidad 75.58 Aprobado Reprobado N/A N/A
11/03/2022 Jose Morales Calidad 76.94 Aprobado Reprobado N/A N/A
14/03/2022 Maria Avila Calidad 84.39 Aprobado Reprobado N/A N/A
14/03/2022 Flory Osorio Calidad 88.73 Aprobado Reprobado N/A N/A
14/03/2022 Luis de la Cruz Calidad 83.47 Aprobado Reprobado N/A N/A
14/03/2022 Rudy Suarez Calidad 76.63 Reprobado Reprobado N/A N/A
14/03/2022 Crhistian Choche Calidad 74.16 Aprobado Reprobado N/A N/A
14/03/2022 Jonathan Arevalo Calidad 85.86 Aprobado Reprobado N/A N/A
14/03/2022 Deyvis Vasquez Calidad 87.94 Aprobado Aprobado 89 Aprobado

Fuente: Propia
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Tabla No.6
RESUMEN RESULTADOS PRUEBAS DE RECLUTAMIENTO

Personas
Evaluadas Aprobados |Reprobados
Prueba Purde 88 88% 12%
Prueba Munsell 88 16% 84%
Prueba métrica 14 100% 0%
y de defectos
Entrevista 14 93% 7%

Fuente: Propia
4.5 CONTENIDO PARA LA CAPACITACION DE PERSONAL NUEVO
La parte final para suplir la necesidad del departamento de Calidad es capacitar al personal
nuevo. Para ello se generd un contenido, como se puede ver en la figura 18, que se elaborara
en los proximos meses. Se disefid en cuatro modulos: la introduccion a la calidad, procesos

de calidad, correlacion de criterios e introduccion a produccion.

Figura No. 19
CONTENIDOS PARA LA CAPACITACION DE PERSONAL NUEVO
'(j_' o dnan CONTENIDOS UNIVERSIDAD DEL CINTURON
CAPACITACION PERSONAL NUEVO CALIDAD
A [INTRODUCCION A CALIDAD C |CORRELACION DE CRITERIOS DE CALIDAD
1 |Tipos de materiales 11 |Defectos del area
2 |Definiciones de calidad 12 |ldentificacion de defectos
3 |Uso de herramientas de medicion 13 |Catélogo de defectos _
4 |Uso de herramientas de informacién D [INTRODUCCION A LA PRODUCCION
8 |PROCESOS DE CALIDAD " Proce;os fje produccién para la elaboracion
del cinturon
5 [Objetivo de inspeccién 15 |Estilos de cinturones
6 |Descripcion del proceso 16 |Uso de herramientas de informacion
7 |Método para la inspeccion (Checklist)
8 Resolucion de contingencias en el proceso de
calidad

9 |Puntos de control de la operacién
10 |Puntos criticos de la operacion

Fuente: Propia
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5. DISCUSION DE RESULTADOS

Al interpretar los resultados obtenidos mediante esta investigacion, las competencias que
se evaluaron fueron: motricidad, capacidad para distinguir tonalidades de colores, habilidad
para detectar defectos y capacidad métrica. Se puede observar que la prueba mas rigurosa es
la prueba Munsell de tonalidades, tan solo un 16% ha obtenido un resultado satisfactorio para
poder ser seleccionado para el puesto de inspector de calidad. Por otro lado, en la prueba
Purde, con un 88% de las personas evaluadas han completado la prueba satisfactoriamente,
y un 12% ha reprobado. En la prueba métrica y de defectos la han aprobado todas las personas
evaluadas y por altimo, el 93% de las personas entrevistadas han obtenido un resultado
satisfactorio

Se ha analizado realizar la prueba Munsell al inicio debido a que es la prueba donde la
mayoria de las personas ha reprobado. Esto se debe a que es una habilidad muy dificil de
poseer: en promedio 1 de cada 13 hombres suele poseer una deficiencia en la captacion de
tonalidades mientras que las mujeres suelen ser 1 de cada 255. Actualmente la prueba
Munsell no se ha programado de primero en el proceso de pruebas de reclutamiento porque
para Recursos Humanos es importante obtener informacién de motricidad de las personas
que asisten al proceso para llamarlos en un futuro cercano a un proceso de reclutamiento para
el &rea de produccion.

Es muy importante saber que las pruebas de reclutamiento se utilizan para filtrar personas
que tienen las competencias minimas requeridas para pertenecer al area de calidad, pero el
total de competencias requeridas se deben desarrollar por medio de capacitaciones y
entrenamiento que se les dara antes de entrar a ocupar el puesto de inspector de calidad. Para
ello se cred el Pensum dando como iniciativa el desarrollo de competencias y conocimientos
que deben poseer desde que empiezan a trabajar como inspectores. Se pretende que el
personal entienda los tipos de materia prima que se utilizan para hacer los cinturones, los
conceptos de calidad que deben manejar y entender en produccion, las herramientas de
medicion que utilizan para verificar que las especificaciones del cliente se cumplan, las
herramientas de informacion que utilizan para verificar dichas especificaciones y las

herramientas de informacion que utilizan para ingresar defectos o rechazos.
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El segundo modulo contempla los procesos que realiza cada puesto de calidad en la
empresa, empezando por el objetivo de la inspeccién, descripcion del proceso que debe
realizar cada inspector, el método de inspeccion, para que comprendan la razon de su puesto
de trabajo, el conocimiento de resolucidn de contingencias de calidad, puntos de control de
la operacion y puntos criticos de la operacion para que tengan un seguimiento adecuado a la
calidad de las operaciones.

El tercer modulo esta disefiado para crear criterios de aceptacion o rechazo del producto
que inspeccionan para que todos sean capaces de tener el mismo criterio, ya que al ser un
producto que su materia prima es natural, suele tener defectos que son inherentes del material
0 proceso Yy son aceptados y otros que no lo son.

Por ultimo, en el cuarto modulo es disefiado para que los inspectores sepan todos los
procesos y posibles deficiencias en la elaboracion de cinturones, para que tengan un

conocimiento total del producto que van a inspeccionar.
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CONCLUSIONES
A través del disefio del proceso de pruebas utilizadas para evaluar las capacidades
necesarias para el personal del departamento de Aseguramiento de Calidad, es posible
contratar y contar con personal calificado para ejercer de manera correcta sus funciones
Yy, en consecuencia, disminuir la tasa de rotacion del personal dentro del departamento.
El disefio de la prueba piloto de motricidad con una aceptacion del 80% o mayor de la
nota maxima establecida permite tener un mejor control y filtrar de manera adecuada a
las personas evaluadas.
La prueba de motricidad generd un nuevo estdndar para el personal de calidad, donde
se busca que las inspecciones sean rapidas para evitar ser un cuello de botella o atrasar
produccidn, el almacenaje de materia prima o las exportaciones.
El disefio de una prueba para detectar la capacidad de distinguir colores contribuye a
asegurar que los nuevos inspectores pueden tomar la mejor decision cuando se esta
evaluando la aceptacion o rechazo de producto terminado o de materia prima.
El documento para la deteccion de defectos y evaluacion métrica es una excelente
manera de evaluar habilidades técnicas y es una forma de mostrar las labores rutinarias
que tiene el puesto al que estan aplicando.
La capacitacion del personal nuevo antes de ingresarlos a la planta de produccion es
muy importante para que la produccion no se vea afectada negativamente por atrasos
en las inspecciones y asi evitar que se den rechazos por parte de auditores externos ya

que esto representa una multa considerable para la empresa.
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RECOMENDACIONES
Se recomienda que Recursos Humanos realice una prueba psicométrica para validar
que los reclutas cumplen con el perfil o caracteristicas adecuadas para la empresa.
Realizar las pruebas Munsell en una cabina destinada solo para reclutamiento, debido
a que la luz debe estar bien calibrada y disponible en todo momento para las pruebas.
Realizar pruebas de competencias a todo el personal de calidad actualmente activo, para
determinar si cumplen con los nuevos estandares de la empresa en cuanto a motricidad
y capacidad de distincion de tonalidades de colores.
Desarrollar las competencias descritas anteriormente al personal activo que no cumple
con los estandares de la empresa.
Implementar las pruebas de competencias para el area de produccion, para asegurar la

correcta contratacion del personal.
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GLOSARIO
Camara de luz: Dispositivo que se utilizan cunado se intenta fabricar con gran precision
productos con colores idénticos. La cabina de luz garantiza que la persona que observa el
producto vea el mismo color incluso bajo diferentes condiciones de iluminacion
Checklist: O lista de verificacion, tipo de ayuda para el trabajo que se utiliza para reducir las
fallas al compensar los posibles limites de la memoria y la atencion humanas. Ayuda a
garantizar la coherencia y la integridad en la realizacion de una tarea.
Entrenadora de calidad: Personal que posee una gran experiencia en el campo de calidad
dentro de la empresa. Encargada de trasmitir informacion y capacitar al personal actual y
nuevo dentro de la planta de produccion.
Faja: Cinturon que aun no se ha ensamblado en su totalidad, ain no posee hebilla y sus
accesorios.
FMT Scoring: Aplicacién que se utiliza para ingresar datos de la prueba Munsell y da los
resultados obtenidos en la prueba.
Gretado: Defecto natural del material, se aprecia marcas o quebraduras en la flor del
cinturon.
Hoja técnica: Base de datos donde se encuentra todo el procedimiento para la elaboracion
de un cinturén y las especificaciones que debe poseer cada cinturon.
Piquete: Defecto natural del material, se aprecia pequefios agujeros realizados por piquetes
de insectos.
Soltura: Defecto natural del material, el material tiene una apariencia esponjosa y al
flexionar la faja se forma una especie de bolsa en la flor o en la carne.
Shade band: Banda de tolerancia en tonalidades de los productos. Es establecida por el

cliente y da la pauta para la aceptacion o rechazo de materiales.
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