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Adherencia

Adhesivo

Auditoria de calidad

Calidad

Control de calidad

Cultura

organizacional

Desbastar

GLOSARIO

Estado en el que dos superficies se mantienen juntas
mediante fuerzas superficiales. Medida de resistencia

con que un material se pega a otro.

Cualquier material que se aplica a una o dos

superficies para formar una unién entre ellas.

Es un examen sistematico e independiente para
determinar si las actividades y los resultados
relacionados con la calidad cumplen disposiciones
preestablecidas.

Grado en el que un conjunto de caracteristicas

inherentes cumple con los requisitos

Parte de la gestion de la calidad orientada al

cumplimiento de los requisitos de calidad.

Son las diferentes politicas que adoptan una

organizacion o empresa hacia sus diferentes publicos.

Accion de disminuir el grosor de la piel a través de la

maquila devastadora,



Formato

Especificaciones

Horma

Hormado

Marra

Pespunte

Planificacion de
calidad

Procedimiento

la

Es el soporte fisico que una vez completado

se constituye en un registro.

Documentos que establecen requisitos de  materia

primas, producto en proceso o terminado.

Instrumento que se introduce en una prenda o calzado
para dar o preservar la forma, las méas utilizadas son

de madera o plastico.

Accion de introducir la horma en una prenda o

calzado.

Imperfeccion el la piel , provocada por heridas el las

res, resultando visibles en proceso.

Actividad donde se incluye la puntada de una

maquina de coser.

Parte de la gestion de la calidad enfocada al
establecimiento de los objetivos de la calidad y a la
especificacion de los procesos operativos necesarios
y de los recursos relacionados para cumplir con los

objetivos de la calidad

Describen la secuencia y la interaccion natural de los
procesos necesarios para asegurar la conformidad del

producto o servicio.



Proceso Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
gue interactuan, las cuales transforman elementos de

entrada en resultados.

Documento fisico que permite tener evidencia de

Registro
g hallazgos.



RESUMEN

El presente trabajo de graduacion fue realizado a través del Ejercicio
Profesional Supervisado (EPS) en la empresa Industria de calzado BAM, la
base principal de este trabajo es el analisis del proceso de fabricacion en sus

distintas etapas con enfoque en el control de la calidad.

El resultado de dicho analisis hizo evidente que la empresa tiene varios
puntos de oportunidad en el tema del control de la calidad y la ausencia de un
plan de contingencia sobre cualquier, accidente, o desastre provocado por el

hombre o de origen natural.

El desarrollo del tema de control de la calidad tiene como finalidad
presentar lineamientos y la estandarizacion de las tareas en las distintas

etapas del proceso.

El disefio del plan de contingencia que se propone tiene como finalidad
dar una herramienta a la empresa para poder actuar en cualquier eventualidad
y reducir la posibilidad de pérdidas humanas o materiales. La base de la
propuesta es la creacién de un organigrama y la descripcion de las funciones de

cada integrante de este.

Los temas de capacitacion que se desarrollan dentro del presente
trabajo van orientados al conocimiento de las nuevas actividades que tendran a
su cargo el personal encargado de administrar y ejecutar el sistema de calidad

y el plan de contingencia.



OBJETIVOS

GENERAL

Disefar un sistema que permita asegurar la calidad en todas las etapas de
la elaboracién de calzado y permita en analisis periddico del mismo.

ESPECIFICOS:

1. Determinar las etapas criticas del proceso donde se necesita el

control para garantizar la calidad del producto.

2. Analizar las actividades relacionadas con el proceso y establecer si

encuentra bajo control.

3. Documentar las actividades relacionadas con la calidad a través de
procedimientos de tal forma que sirva de guia para estandarizar las

mismas.

4. Crear un programa de capacitacibn que permita al personal
involucrado tener una guia para posteriores capacitaciones o

seguimiento.

5. Crear un plan de contingencia aplicable a la empresa tanto en

infraestructura como en personal.



6. Contar con un programa de capacitacion sobre la importancia del
funcionamiento del sistema de calidad y el uso de las herramientas

estadisticas y equipos de medicion.



INTRODUCCION

La calidad y la reduccion de costos son temas que cada vez requieren de
mayor atenciéon a nivel empresa, la creacion de sistema de calidad permite
apoyar las estrategias de las empresas en reducir costos y la estandarizacion

de sus productos.

Un sistema de control de calidad establece las etapas de cuando y con
gué frecuencia se debe inspeccionar los productos, asi como cuantas unidades
deben ser sometidas a prueba, a fin de verificar la calidad. Este proceso es
seguido por una empresa para asegurarse de que sus productos o servicios
cumplen con los requisitos o estandares de calidad establecidos previamente,
tomando en cuenta que las variaciones o desviaciones de las normas pueden
ser atribuidas a diferentes causas, las cuales deben corregirse mediante la

utilizacion de métodos de control efectivos.

La empresa Industria de calzado BAM, en adelante se denominara la
empresa, se dedica a la fabricacion de calzado, como la mayoria de empresas
necesita controlar la calidad de sus productos y garantizar la satisfaccion de sus

clientes actuales y los potenciales.

Como parte del disefio de un sistema de calidad se propone una serie de
capacitaciones las cuales permitird al personal adquirir los conocimientos y

habilidades en las nuevas tareas a realizar.



Por el tipo de material inflamable que se utiliza en el proceso de
fabricacion de calzado se realiz6 el plan de contingencia para poder reaccionar

ante cualquier eventualidad y evitar perdidas.



1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

El estudio fue realizado en la empresa Industria de calzado BAM, esta
es una empresa guatemalteca que busca mejorar su calidad a través del
disefio de un sistema de calidad evaluando todas las etapas de la proceso.
Por lo tanto, es necesario conocer los controles que actualmente se tienen
sobre todas las variables del proceso, asi mismo se evaluaran las
instalaciones y se creara un plan de contingencia que ayudara al personal a

reaccionar contra cualquier accidente o desastre natural.

1.1 Historia del calzado

El origen del calzado se pierde en el transcurrir de los tiempos, se
piensa que el hombre primitivo se vio obligado a trasladarse y trato de

proteger sus pies de las piedras, espinas mordeduras de animales etc.

El calzado mas antiguos que se conoce son las sandalias de esparto,
encontradas en las cuevas de los Murciélagos en Granada, Espafia, muy
parecidas a las sandalias egipcias. Estas iban cubiertas de hojas de

palmeras o papiro y a veces recubiertas con tela pintada.

En Egipto también se conocieron los zapatos, se encontraron en
algunas tumbas de los faraones. En Asiria, el zapato era una sandalia sujeta
al dedo grueso, por medio de una correa. Los soldados sirios usaban una
especie de botas altas.



En Grecia el calzado mas comun entre los hombres era unas abarcas
de piel de buey cefnido al tobillo con unas cuerdas entrelazadas. Las

personas con mejor posesion economica calzaban sandalias lujosas.

El calzado militar romano, ademas de las sandalias lujosas que sirve
de complemento al traje guerrero de algunos emperadores, usaban la calida

sandalias muy resistente.

Actualmente la diversidad de modelos es muy amplia si se tienen en

cuenta la sumatoria de las modas que marcaron diferentes décadas.

1.2 Actividades de la empresa

La empresa Industria de Calzado BAM nace como un taller con poco
personal en 1990 fabricando al inicio dos estilos para caballero, dichos
estilos se comercializaban en los mercados mas grandes de la ciudad
capital, tales como el Guarda, la terminal de buses de la zona cuatro y la
Placita. A través de los afos el taller fue creciendo y actualizando su
maquinaria, pero aun continuando con un proceso artesanal de produccion
de calzado hecho a mano. Aunque no puede dejar de mencionarse que la
adquisicion de maquinaria ha mejorado los volumenes de produccion
aunque el proceso sigue siendo artesanal y sin un sistema de calidad que le
permita tener control sobre la misma. Al inicio de las operaciones de la
empresa se comercializaba las materias primas con distribuidores locales,
actualmente ya cuenta con la facilidad de comercializar con fabricante de

materias primas adquiriendo a un mejor precio las mismas.



En la actualidad la empresa cuenta con quince estilos de calzado,
siendo la mayoria de estos estilos dirigidos al género masculino y mercado
de la seguridad. Su mercado potencial ademas de los mercados de la ciudad
capital ha extendido su fuerza de venta a los departamentos del pais de

Guatemala.

La empresa Industria de calzado BAM busca cambiar sus métodos de
control interno. Con este objeto se ha sugerido el estudio de su proceso de
produccion y la realizacion de un disefio de un sistema de calidad adaptable

a sus necesidades.

1.3 Ubicacion

Industria de calzado BAM esta ubicada en la colonia San José las
Rosas zona 4 de Mixto. Actualmente cuenta con un edificio de tres niveles,
los cuales estan disefiados para las necesidades del negocio. En el primer
nivel se encuentra las oficinas administrativas y el area de produccién, en el
segundo nivel se encuentra el area de empaque y bodega producto
terminado y el tercer nivel es utilizado para el almacenaje de las materias
primas, tanto el la bodega de producto terminado como en la bodega de
materias primas, la empresa se auxilia de estanterias para guardar la

integridad del producto.

La infraestructura del edificio es de block sin recubrimiento y cemento,
cuenta con la ventilaron e iluminacién necesaria para la realizacion de las

actividades.

La empresa ha crecido con muy poca inversion de tiempo en el tema
de orden y limpieza y la seguridad, ya que dentro de sus instalaciones no
cuenta con sefializacion de las rutas de evacuacién y las areas de peligro

(ver figura 1).



Figura 1. Croquis ubicacion de la empresa
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1.4 Vision

Ofrecer calzado con los mas altos estandares de calidad a nivel

internacional.

1.5 Mision

Fabricacién y distribucién de calzado de cuero para damas, caballeros

y niflos con un enfoque personalizado al cliente.

1.6 Valores

Los valores en los que cuales se fundamenta la empresa, son los

valores que describen a continuacion:

a. Respeto aladignidad humana
Tratar a cada persona como un ser que merece ser tratado con
respeto sin importar diferencias de credos, cultura, sexo, raza,
corriente ideologia.

b. Integridad
Proceder con honestidad, honradez, y rectitud en todas las fases de
nuestra vida laboral. Actuando de acuerdo a las normas éticas y
morales reconocidas.

c. Trabajo en equipo
Participar y desempenar de una manera efectiva el rol que nos

corresponde, en la busqueda de alcanzar los objetivos comunes

trazados por la empresa, actuando con empatia y responsabilidad.



d. Responsabilidad social

Contribuir activamente y voluntariamente en los trabajos de la

sociedad, especialmente en el sector donde se ubica la empresa.

1.7 Control de Calidad

Actualmente la empresa cuenta con pocos controles internos, los
controles que se llevan son de tipo administrativo y no se lleva control alguno

sobre la calidad en las distintas etapas del proceso.

Sin embargo la experiencia y la busqueda de proveedores de materia
prima con mejor calidad han ayudado y reducir los problemas y reclamos
por concepto de calidad derivados de las mismas. No todas las materias
primas cuentan con la calidad deseada, por lo que se hace necesario crear

controles en esta primera etapas del proceso.

En la etapa produccion y empaque también se tienen pocos controles
sobre la calidad los cuales en la actualidad provoca que se tenga una
cantidad considerable de producto de segunda o producto para destruccion
por problemas de calidad, lo cual hace evidente y urgente la aplicacion de

controles.

La empresa no cuenta con procedimientos ni especificaciones vy
registros que permitan tener evidencia o historicos de las acciones que se

han tomado sobre la calidad en las distintas etapas del proceso.



1.8 Organigrama

Figura 2. Organigrama de Industria de Calzado BAM
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2. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL

2.1. Descripcion situacion actual

Industria de calzado BAM de igual forma que la mayoria de las
empresas pequenas tiene poca inversion en el tema del control de
calidad dentro de sus procesos, ademas poco conocimiento del mercado
y la situacion socioecondmica del mismo la cual la coloca en una
desventaja competitiva respecto a las empresas que si invierten en

estudios de mercado.

Actualmente la empresa no ha invertido en temas relacionados con
levantar y mantener la imagen de los productos que vende. La unica
publicidad es la se incluye en las etiquetas y en los empaques finales del

producto.

Otro factor que pone en desventaja a la empresa en la falta de
actualizacion en maquinaria, materias primas, alianzas con otras
empresas similares y el no estar inscrito en la gremial de exportadores
de calzado lo cual deja a la empresa con pocas posibilidades de

exportar.

La ausencia de programas de capacitacion y desarrollo interno del
personal ha logrado que los mejores elementos del personal han
pensado en algun momento migrar a otras empresas que si tengan este

tipo de inversion.



2.1.1. Analisis FODA

Como herramienta para el diagnostico de situacion actual de la
empresa se utilizara el analisis FODA. Dicho andlisis tiene como
finalidad identificar las fortalezas, oportunidades, debilidades,

amenazas a las cuales esta expuesta la empresa (ver tabla I).

a. Fortalezas

F1. Experiencia en la produccion de calzado de hombre.

F2. Mano de obra calificada

F3. Flexibilidad en el cambio de produccion segun exigencias
clientes.

F4. Capital propio

b. Oportunidades

O1. Aprovechas los tratados de libre comercio para importar
materias primas.

0O2. Aprovechar los tratados de libre comercio para poder exportar la
linea de calzado actual.

03. Adquisicién de maquina bordadora que permita incursionar en

otro sector del mercado.
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c. Debilidades

D1. Producto de bajo consumo y larga duracion.

D2. No poder demostrar capacidad instalada por no tener controles

del proceso.

D3. Bajo poder negociador con proveedores y cliente por el tamafio

de su produccion.

D4. Producto vulnerable a la crisis econdmica.

d. Amenazas

A1l
A2.

A3.

A4.

La competitividad en calidad y costo de los productos similares.
Competencia con paises Asiaticos que cuentan con mayor nivel
tecnolégico y alta produccién ofreciendo un costo menor al
consumidor.

La importacién de calzado usado al pais reduce el mercado
potencial al cual va dirigido el producto.

Con el Tratado de Libre Comercio TLC, mayores exigencias en el

tema de calidad
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Tabla|. Matriz de estrategias FODA

Factores

Internos

Factores

Externos

FORTALEZAS

F1. Experiencia en la
de calzado de hombre.
F2. Mano de obra calificada.
F3. Flexibilidad en el cambio de
produccion segun exigencias
clientes.

F4. Capital propio.

produccién

DEBILIDADES
D1. Producto de bajo consumo y larga
duracion.

D2. No poder demostrar capacidad
instalada por no tener controles del
proceso.

D3. Bajo poder negociador con
proveedores y cliente por el tamafio de su
produccion.

D4. Producto vulnerable a la crisis
econoémica.

OPORTUNIDADES

O1. Aprovechas los tratados

de libre comercio para
importar materias primas.

0O2. Aprovechar los tratados
de libre comercio para poder
exportar la linea de calzado
actual.

03. Adquisicién de maquina
bordadora y disefio que
permita incursionar en otro

sector del mercado.

ESTRATEGIA FO

Optimizar el capital propio, creando
alianza con otras empresas similares
directamente las

para importar

materias primas (O1, F4).

Con la compra de maquinaria, se
de

producto e incursionar en otro sector

podra diversificar la gama

de mercado local e internacional

(02, 03, F1, F2, F3).

ESTRATEGIA DO

Creando estilos de calzado que sea
regidos por la moda o estaciones del afio
se ofrecerda una mayor diversidad de
opciones a los consumidores (D1, D4,D3,
03).

Creando controles internos, la empresa
podra determinar si puede cumplir con

nuevos compromisos (02,D2)

AMENAZAS
Al.La competitividad en
calidad y costo de los

productos similares.

A2. Competencia con paises
asiaticos que cuentan con
mayor nivel tecnoldgico y
alta produccién ofreciendo un
costo menor al consumidor.
A3. La

calzado usado al pais reduce

importacion de

el mercado potencial al cual
va dirigido el producto.

A4. Con el Tratado de Libre
TLC,

exigencias en el tema de

Comercio mayores

calidad.

ESTRATEGIA FA

Implementar el sistema de calidad
asi la empresa podra competir con
las mismas variables de calidad que
los productos importados (F1, F2 A1,

Ad).

ESTRATEGIA DA

Ofrecer garantias de calidad vy
durabilidad a los clientes de tal forma
que se vea resaltada la caracteristica de

los mismos (D1, A2, A3).
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2.1.2. Descripcion del proceso

La empresa actualmente cuenta con herramientas y equipos de
tecnologia adecuada a su proceso. Las materias primas que se utilizan en

el proceso son de origen nacional e importado.

El proceso de produccion inicia con la solicitud y recepcion de las
materias primas, a las cuales se les realizan un conteo para verificacion de

la cantidad y posterior almacenaje en las bodegas de materias primas.

La programacion de la produccion obedece al listado tallas y estilos
solicitada por los clientes, la asignacion o carga de trabajo depende de la
especialidad de cada operario y estos son pagos por destajo cada quince

dias.

El proceso de produccién inicia con solicitud a bodega de materias
primas las cuales son trasladadas al area de corte, ya cortadas se convierten
en piezas las cuales son numeradas y tefiidas y trasladadas al area de
desvastado donde se procede a adelgazar las piezas que seran
sobrepuestas para mantener un grosos uniforme el calzado, a pesar de ser
una etapa critica del proceso no se cuenta con controles de calidad ni

calibracion las maquinas para garantizar la uniformidad de las mismas.

Las piezas ya desvastadas y numeradas se trasladan al area de
pespunte donde se procede a unir las piezas a través de pegamento y
costuras, segun su estilo adicionalmente se realiza limpieza eliminando el
exceso de hilo y pegamento y se procede a unir en pares. En esta etapa del
proceso no se cuenta con procedimiento relacionados con la calidad del

producto en proceso.
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Ya armadas toda la pieza se traslada al area de hormado o
montado donde se forma el calzado a través de hormas segun su estilo con
ayuda de pegamentos y clavos, la siguiente operacion en el cardado la cual
consiste en limpieza de la parte inferior del calzado a través de lijas y la
aplicacién de pegamento para colocar las suelas, trascurrido un tiempo para
el secado del pegamento y telas para puntas, se procede a deshormar. Esta

operacion es realizada por cuatro ensueladores.

El producto ya deshormado se traslada al area de bodega de
producto terminado donde se realiza la ultima etapa del proceso la cual
consiste en la verificar las tallas y limpieza colocacion etiquetas y empaque
individual y separacion de producto con defecto y almacenaje en las
estanterias por talla y estilo.

2.1.3. Diagrama de proceso

La elaboracién de los diagramas del proceso se realizara con la
finalidad de determinar las etapas o secciones del proceso que tiene puntos
de oportunidad de mejora.

La empresa cuenta con diversidad de estilos los cuales tienen tiempo
de produccion y actividades u operaciones variadas por tal razén se
tomara para los diagramas de proceso el estilo con mayor presencia en la

programacion de produccién durante el tiempo de una semana.
Los procesos evaluados son:
* Recepcion de materias primas

* Proceso de produccion

* Empaque del producto terminado.
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2.1.3.1. Diagrama de proceso de recepcion de materia prima

Figura 3. Diagrama proceso recepcion materias primas

Diagrama de proceso: Recepcion materia prima Método: Actual

Fecha de elaboracién: Marzo 2009 Hoja: 1/2
Elaborado por: Rudy Mayen Inicia: Solicitud M.P.
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Almacén M.P.

Recepcion materias primas

1
5 minutos <‘> Descargue del camién
1 minuto 4 1\ Verificacién contra factura
1 minuto é Actualizacién de archivo

de materias primas
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Diagrama de proceso : Recepcion materia prima Método: Actual

Fecha de elaboracion: Marzo 2009 Hoja: 2/2
Elaborado por: Rudy Mayen Inicia: Solicitud M.P.
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Almacén M.P.
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min.) Distancia (m)

O 2 6.0 -
D 0 0.0 -

() 1 1.0 -

N/

Total 3 7 -

Como indica el diagrama proceso de recepcion de materias primas
(ver figura 3) la empresa no tiene asignada actividades relacionada con el

control de la calidad en las recepcién de las materia prima.

Al no tener controles en esta etapa del proceso se corre el riesgo de
no poder responder cuando se tenga un pedido debido a problemas de

calidad en las materias primas.

La propuesta del control y la asignacion de actividades que
garantizara que las materias primas cumplan con los requisitos de calidad
que la empresa establecera se indican en el diagrama de proceso de

materias primas método propuesto simbolos sombreados (ver figura 13).
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2.1.3.2. Diagrama de proceso producto en produccion

Figura 4. Diagrama proceso producto en produccién

Diagrama de proceso: Producto en produccion Método: Actual

Fecha de elaboraciéon: Marzo 2009 Hoja: 1/ 3

Elaborado por : Rudy Mayen Inicia: Solicitud M.P.
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Deshormado

Solicitud de materias primas

1 minuto. Verificacion de
materias primas y
suajes contra orden
de produccion.

2 minutos. Corte de Pieles
2 minutos. Corte de forros
‘ sintéticos.

0.5 minutos. e Colocacion de
numeracion o talla.

0.5 minutos. ‘ Tefir piezas con
barniz.

1 minuto. ° Desbastar piezas de
piel.

1 minuto. Unir piezas traseras
con maquina zigzag.
Union de piezas de

15 minutos. piel y sintético a
través de costuras y
pegamento.
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Diagrama de proceso: Producto en produccion

Fecha de elaboraciéon: Marzo 2009

Elaborado por :

Revisado por

Rudy Mayen

Industria de calzado BAM

Método: Actual
Hoja: 2/3
Inicia: Solicitud M.P.

Finaliza: Deshormado

0.5 minutos.

0.5 minutos.

1 minuto.

5 minutos.

5 minutos.

2 minutos.

1 minuto.

0.5 minutos

0.5 minutos
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Verificacion de cortes contra
orden de produccion.

Preparacion previa al
hormado, colocacion de
puntas y taloneras.

Hormado

Cardado

Aplicaciéon de pegamento
suelas y zapato.

Aplicacion de calor y presion
entre suela y zapato.

Deshormado




Diagrama de Flujo:

Fecha de elaboracién:

Elaborado por:

Revisado por

Método: Actual
Hoja: 3 /3
Inicia: Solicitud M.P.

Producto en produccion
Marzo 2009
Rudy Mayen

Industria de calzado BAM Finaliza: Deshormado

Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min.) Distancia (m)
O 15 37.0
|:| 2 2.0
Total 17 30.0

Como indica el diagrama de proceso de
produccion

actividades

(ver figura 4) la empresa no tiene asignada

relacionadas con el control de la calidad en

producto en

fabricacion del calzado.

Al no contar con controles la empresa esta invirtiendo en
producto con posibilidad de rechazo en la etapa de empaque

habiendo invertido en todo el proceso de transformacion.

Las etapas donde se propone el control de la calidad las
cuales se indican en diagrama de proceso de producto en
produccion método propuesto simbolos sombreados (ver figura
14).

Etapas de control propuestas
= Corte
= Desvaste

= Pespunte
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2.1.3.3. Diagramade proceso producto terminado

Figura 5. Diagrama de proceso producto terminado

Diagrama de proceso: Producto terminado Método: Actual
Fecha de elaboracion: Marzo 2009 Hoja: 1/ 2
Elaborado por : Rudy Mayen Inicia: Deshormado
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Bodega P.T.

Proceso de Produccion

0.5 minutos. 1\ Conteo y verificacion de talla.

1 minutos. Corte de sobrantes.

0.5 minutos ‘ Limpieza de polvo y sobrante
de pegamento.

1 minuto. G Colocacion de etiquetas
informativas.

1.5 minutos ° Empaque individual.

0.5 minutos Etiquetado y numeracion en

‘ cajas.
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Diagrama de proceso :
Fecha de elaboracion:
Elaborado por :

Revisado por

Producto terminado
Marzo 2009
Rudy Mayen

Industria de calzado BAM

Método: Actual
Hoja: 2/2
Inicia :

Finaliza: Bodega P.T.

Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min) Distancia (m)
O 4 40 -
[] 0 0.0 -
() 1 0.5 -
N/
Total 5 4.5 -

Como lo indica el diagrama de proceso de producto terminado

(ver figura 5),

definida para controlar la calidad del producto.

Esta es una de las etapas criticas del proceso debido que al

detectarse productos defectuosos ya se tendra incluido el costo de

fabricacion.

Al no tener control en esta etapa del proceso se corre el riesgo

en esta etapa del proceso no se tiene operacion

de que llegue al consumidor final con problemas de calidad.

La propuesta de este control se indica el diagrama de proceso

de producto terminado propuesto simbolos sombreados (ver figura

15).
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2.1.4. Materias Primas

Todas la materia primas con las que trabaja la empresa son de origen

importado y regularmente son exportadas por intermediarios.

= Piel deres

= Suelas de hule

= Plantillas sintéticas

= Pegamento de contacto blanco y amarillo.

= Tela para puntas

=  Forros
= Clavos
=  Hilos

2.1.5. Maquinariay equipo

La maquinaria y el equipo con que se cuenta esta sujeta a sufrir
problemas por desgaste, en la actualidad no se cuenta con programas de
mantenimiento correctivo por lo que eventualmente la calidad del producto
se ve afectada por desperfectos de la mismas. Entre la maquinaria con que

cuenta la empresa se puede mencionar:

= Troquel hidraulico

El troquel hidraulico es una maquina que es utilizada para el corte de

pieles, forros y plantillas a realiza una presién hidraulica (ver figura 6).
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= Magquina de coser plana

La maquina de coser plana es utilizada para unir la mayor parte de las
piezas del calzado a través de costuras, estas con calibradas en puntadas
por pulgada lineal (ver figura 7).

= Pegadora automatica

La pegadora automatica realiza la actividad que antiguamente realizaban
los zapateros con el martillo. Esta maquina permite que las suelas lleven un
pegue uniforme en todo el calzado (ver figura 8).
= Banco de pulir

El banco de pulir es utilizado para el cardado y los acabados del calzado,
cuenta con un varios cilindros forrados con lija y un cepillo circular para
acabados finales o limpieza (ver figura 9).
= Desvastadora para piel

La desvastadora es utilizada para cambiar de grosor a las pieles u otros

materiales que se sobre en el calzado, la finalidad en mantener un grosor

uniforme en los empalmes (ver figuara10).
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Figura 6. Troquel hidraulico

Fuente: Manual de maquinaria industria BAM

Figura 7. Maquina de coser plana.

Fuente: Manual de maquinaria industria BAM
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Figura 8. Pegadora automética

Fuente: Manual de maquinaria industria BAM

Figura 9. Banco de pulir

Fuente: Manual de maquinaria industria BAM
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FiguralO. Desvastadora para piel

Fuente: Manual de maquinaria industria BAM
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2.1.6. Control de calidad

Todas las actividades relacionadas con el control de la calidad del
producto se realizan por la experiencia que el personal ha adquirido a través

de los anos.

En las materia primas se lleva el control de la cantidad y integridad de

las mismas.

En el proceso de produccion se realizan inspecciones esporadicas por
parte del personal encargado de la operacion. De estas inspecciones no se

tiene registros.

En la etapa del empaque individual es donde mas inspecciones se le
realizan al calzado, en esta parte del proceso se descartan todos los
productos que no llenan los requisitos de calidad lo cual hace mas costoso el
proceso y disminuye el tiempo de reaccion para reponer los productos

descartados. No se llevan registros de los mismos.

2.1.7. Almacenamiento y distribucion

La integridad del producto se resguarda en la bodega de producto
terminado, estos se almacenan en estanterias de madera dentro de su
empaque individual los cuales se ordenan por tallas y estilos, al estar el
producto en estanterias permite mantener el orden dentro de la bodega y

proteger al producto de la humedad y el polvo.

La distribucion del producto se realiza en pick up el cuales esta en
buenas condiciones, el producto es transportado sin proteccién de lona o
camper Yy se realiza cuando se tiene la totalidad de la produccién o pedido y

algunas ocasiones se traslada un parcial si el cliente lo solicita.
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2.2.Propuesta del sistema de calidad

La propuesta del sistema de calidad tiene un alcance desde la

recepcion de la materia prima hasta el empaque de producto terminado.

2.2.1. Sistema de calidad

La comprension clara y precisa de los requisitos del cliente constituye

la base de todo proceso de calidad.

El sistema de calidad propuesto indica la interrelacion que tienen
todas las actividades que garantizan la calidad del producto durante el

proceso (ver figura 11).

Para garantizar que las actividades se realicen de forma
estandarizadas en todo el proceso se propone la creacion de
procedimientos donde se determina quien, como y con que frecuencia se

realizaran las actividades relacionadas con la calidad.

De igual forma se propone la creacidbn de fichas técnicas o
especificaciones para las distintas etapas del proceso de tal forma que se

puedan evaluar las caracteristicas cuantitativas y cualitativas del producto.
Todas las acciones y hallazgos realizados dentro del proceso deberan

quedar plasmados en sus respectivos registros para su posterior analisis y

plan de accion.
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Figura 11. Relacién de las actividades con la calidad del producto.

DISENO DEL PRODUCTO

CLIENTE

REQUISITOS

Control
de

CLIENTE

SATISFACCION
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2.2.2. Documentacion

Un documento se define como informacién y su medio de soporte. La
documentacion permite la comunicacion del propésito y la consistencia de la
accion.

Entre los documentos controlados se pueden mencionar

* Procedimientos
* Fichas técnica o especificaciones

* Registros

2.2.2.1. Procedimientos

Los documentos que proporcionan informaciéon sobre como realizar las
actividades a detalle y de manera consistente se denominan procedimientos
los cuales pasan a formar parte de la documentacion controlada del sistema
de calidad.

Como minimo el procedimiento debe contar con la informacién que a

continuacion se describe.

e Titulo
¢ Numero correlativo
* Autoridad responsable

¢ Visto Bueno

¢ Alcance
e Fecha
¢ Version

* Descripcién del procedimiento
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La informacién que contengas los procedimientos debe de ser clara
y con lenguaje propio del trabajo para su buena interpretacién, de ser

necesario se puede apoyar con diagramas o artes.

El formato propuesto (ver tabla Il) servird para estandarizar las
operaciones de las etapas propuestas en las cuales se llenara en cada etapa

del proceso propuesto.
= Recepcién materias primas
= Proceso de produccion

= Empaque producto terminado.

Se deben llegar registros sobre los cambios, versiéon y control de

copias de los mismos (ver tabla Ill Pagina 141).
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Tabla Il. Formato general de procedimiento.

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

PROCEDIMIENTO CONTROL CALIDAD

OJBETIVO:

ALCANCE: VERSION : Fecha:

RESPONSABLE: CORRELATIVO :

Actividad: Departamentos involucrados
Disefio Calidad Bodega Produccion

1.

2.

3.

4.

5.

6

7

8.

9

10.

Elaborado por: Revisado por:

Observaciones:
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2.2.2.2. Especificaciones

La documentacion que establece los requisitos y caracteristicas
técnicas de las materias primas, producto en proceso y producto terminado
se denominan especificaciones, los requisitos o caracteristicas expuestas
podran ser tipo cualitativas o cuantitativas las cuales se deberan enmarcar

en formato propuesto (ver tabla IV, V)

La metodologia que se utilizO para determinar las variables
cuantitativas o cualitativas de las materias primas y del producto fue a
través de las recomendaciones del personal involucrado en el proceso y la
informacion proporcionada por los proveedores de las distintas materias

primas.

De igual forma se debe llevar control de sobre cambios de forma,

version y copias realizadas (ver tabla Ill pagina 141).

Entre las variables cuantitativas y cualitativas se pueden mencionar.

Variables cuantitativas Variables cualitativas
= Medidas = Color
= Volumen = Olor
= Peso = Apariencia
= Textos =  Textura
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Tabla IV. Formato general de especificaciones para materias

primas.
INDUSTRIA DE CALZADO BAM
ESPECIFICACION MATERIA PRIMA
Descripcion Vida: Version
Cédigo Arte Correlativo
Responsable Fecha Emisién Fecha Revisién

Descripcion del producto:

DETALLE
ATIBUTOS DESCRIPCION VARIABLES DESCRIPCION
¢ COLOR * MEDIDAS
¢ OLOR * PESO
¢ TEXTURA ¢ VOLUMEN
* ACABADOS ® PRESENTACION
¢ APARIENCIA * TEXTOS

Pruebas especificas

Observaciones:

Firma:

Puesto:
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Tabla V.

proceso y producto Terminado

Formato general de especificaciones producto en

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO EN PROCESO & TERMINADO

Descripcion

Vida:

Version

Cddigo

Arte

Correlativo

Responsable

Fecha Emisién

Fecha Revisién

Etapa

Proceso

[ ]

Terminado ]

Descripcion del producto:

ESTRUCTURA DE MATERIALES

Cédigo MP

Descripcion

Consumo

Observaciones:

Firma:

Puesto:
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2.2.2.3. Registros

La documentacion que proporciona evidencia objetiva de las
actividades realizadas o resultados obtenidos es denominada registro,
teniendo como finalidad un posterior analisis y la realizacién de un plan de

de accion sobre los hallazgos.

Para efectos del sistema de calidad se disefio tres formatos para cada
areas donde se llevara de control, dichos formatos se crearon con la
informacion proporcionada por el personal involucrado en las operaciones y
visto bueno del administrador.

Formato de registro para las materias primas (ver tabla VI).

Formato de registro para producto en proceso (ver tabla VII).

Formato para de registro para producto terminado (ver tabla VIII).

De igual forma que los procedimientos, especificaciones y registros se

deben llevar control de los cambio, versiones y copias (Ver tabla Il pagina
136).
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Tabla VI. Formato general de registros para materia prima

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

REGISTRO INSPECCION MATERIAS PRIMAS

Cédigo:

Descripcién :

Fecha:

Inspector :

Lote :

Muestra:

DATOS DE LA INSPECCION

Atributo

Especificado

Aprobado

Rechazado

Unidades defectuosas

Caodigo

Descripcién

Empaque

Olor

Color

Apariencia

Textura

Acabados

Variables

Medidas

Grosor

Peso

Pruebas

Observaciones:

Firma:

Puesto:
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Tabla VII. Formato general de registros para producto en proceso

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

REGISTRO INSPECCION PRODUCTO EN PROCESO

Cadigo:

Descripcion :

Fecha:

Inspector :

Lote :

Muestra:

DATOS DE LA INSPECCION

CORTE

Especificado

Aprobado

Rechazado

Unidades defectuosas

Materiales correctos

Cadigo

Identificacion

Calidad corte

Imperfecciones

DESVASTADO

Grosor

Calidad tefiido

Piezas rotas

PESPUNTE

Calibre hilo

Puntadas x pulgada

Ensamble correcto

Remates

HORMADO

Colocacion t. puntas

Simetria en talones

Cardado

Pegado de suelas

Observaciones:

Firma:

Puesto:
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Tabla VIIl. Formato general de registro para producto terminado

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

REGISTRO INSPECCION PRODUCTO TERMINADO

Cadigo:

Descripcion :

Fecha:

Inspector :

Lote :

Muestra:

DATOS DE LA INSPECCION

Materiales

Especificado

Aprobado

Rechazado

Unidades defectuosas

Hang tag

Cajilla

Etiqueta

Cintas

Textos

Producto

Caodigo

Descripcion

Talla

Color

Limpieza

Exceso de hilos

Excesos de Pegamento

Aplicacion de barniz

Apariencia

Observaciones:

Firma:

Puesto:
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2.2.3. Plan de muestreo

Previo a realizar cualquier actividad relacionada con el control de la
calidad del producto hay que definir el plan de muestreo a utilizar. Cuando el
proposito de la inspeccién es la aceptacion o el rechazo de un producto, con
base en la conformidad respecto a un estandar, el tipo de procedimiento de

inspeccion que se utiliza se llama normalmente muestreo por aceptacion.

Para la realizacion del plan de muestreo se deben definir.

= Tamano del tote (N).

= Tamano de la nuestra (n).

= Nivel de calidad aceptacion (NCA).
= Nivel de inspeccion.

= Plan de inspeccion

Para la realizacién de este plan de muestreo se utilizaran las tablas que

se describen.

= Tabla K letras clave del tamano de la muestra MIL-STD-105E
(Norma ABC) (Ver tabla IX)

= Tabla N tabla maestra para inspeccion normal (muestreo simple)
MIL-STD_105E (Norma ABC) (Ver tabla X).
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Tabla IX. Letras clave del tamafio de la muestra

Niveles de

Niveles de inspeccion inspeccion

especiales generales
Tamarfo del lote S-1/S-2|S-3|S-4 | Il 11
2-8 AlA|A]A A A B
9-15 AJA|A|A A B C
16 - 25 A|JA|B|B B C D
26 - 50 A|B|B|C C D E
51-90 Bf(B|C]|C C E F
91 - 150 B|B|[C|D D F G
151 - 280 B|C|[D]|E E G H
281 - 500 B|C|[D]|E F H J
501 - 1200 C|C|E]|F G J K
1201 -3 200 C|D|E|G H K L
3201 - 10 000 C(D|F|G J L M
10 001 — 35 000 C(D|F|H K M N
35001 - 150 000 D|IE|[G]|J L N P
150 001 - 500 000 DIE|[G]|J M P Q
500 001 y mas D|E[H]|K N Q R

Tabla K Letras clave del tamafio de la muestra
MIL-STD-105D

(Norma ABC)
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Tabla X. Tabla maestra para la inspeccién normal.

TABLA MILITARY STANDARD PARA INSPECCION NORMAL (MIL-STD-105E)

Cidipo de

tera_ | Tamado Nivel Aceptable de Calidad (AQL)

tarmiaiio de | muestral 31 | o1 | o.oes | . ; 04 Joes | 1 [ 15 | 25 | 4 les | o | 15 | 25 | a0 | es | wo | 1m0 | =0 | s | eso | 1000 |
e Ac_Re e Re lac Ra | lac Re | e Re | |ac Re \Ac Re |4 RelAc Relac Re lAc Re o RelAc RelAc Re |Ac Re lAc Re lAc Re lAc Relac Re jAc Re lac Re lac Relac Re
A 2 | TN ﬂ{ko1 @uzzsaassrsmnu‘sz‘zzeo;n
B a D‘ﬁ 1/2(2 3|3 4|5 6(7 8(10 11|14 15|21 22|30 31|44 45
¢ 5 o|ﬁ&!?::adss!slnllld!!!lﬂ:ﬂ!!dﬂdSA
o ] n1ﬁ€&|zz3a4ss?s1nnunsﬂnma1mvs[\

E o [ (L |1 2|2 3|3 4|5 8|7 el nfurslan 2| w0 5] L

F 2 utﬁ_g,1223345579131114152122A‘/\;A

G k- q;hl*ﬁ’@!:zaaassrslnulusﬂnh

H E .V,u1ﬁ@u;zaa4ssrsmnu|snnﬁ

] @ vauﬁ&:rraaassasmnu:smnﬂ

K 125 vo|ﬁ»‘&uzzssassfamnuwz‘z’z[\_\

L om vulﬁ&!Jzaaass?swnu‘sn:?A

M B vu1{]‘&12:33456:3:0""5:“?

N 500 Vn|ﬁ@,urzaaassa~smnunsnn

3 s:-:v01ﬁ@uzzssassrswnu‘sz‘u

Q 1250 (01 A &I??BZGSE?SIDH 14 15|21 2

R 000 I?E]Bdsﬁ?ﬂlull‘ﬁ‘;l‘??ﬁ

Usgar el siguiente plan de mustres amiba de o Secha

Agmbado

D Uear el siguiente plan de musstreo sbago de 1a flecha
3
e Rechaza
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2.2.3.1. Por variables

En este tipo de planes se toma una muestra aleatoria del lote y a cada
unidad de la muestra se le mide una caracteristica de calidad aleatoria del
lote como la, longitud, el peso. Con las mediciones se calcula un estadistico,
que generalmente esta en funcidon de la media y la desviacion estandar
muestral, y dependiendo del valor de este estadistico al compararlo con un

valor permisible, se aceptara o rechazara todo el lote.

2.2.3.2. Por atributos

El plan de muestreo por atributos (n,c) consiste en inspeccionar muestras
aleatorias de n unidades tomadas de lotes de tamafio N, y observar el numero de
articulos disconformes o defectuosos d en las muestras. Si el numero de articulos
defectuosos d es menor que o igual a c, se aceptara el lote, si el numero de
dichos articulos defectuosos d es mayor que ¢ se rechazara el lote. Para efecto

del presente trabajo se utilizar el plan de muestreo simple.

=  Tamafo del lote (N)

Para el desarrollo de este plan de muestreo se utilizé como tamano de
lote (N), las distintas presentaciones que ofrecen los proveedores, dicho
analisis se realizd con el resultado las 15 entregas de las distintas materias

primas durante los tres meses que duroé el estudio.
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El tamafo de lote (N) del producto en proceso y empaque del
producto terminado se tomara el total de unidades asignadas a cada
operario durante el dia en las distintas etapas del proceso ya que estos

realizan el total de operaciones en cada etapa.

=  Tamafo de la muestra (n)

El tamano de la muestra se obtiene de la tabla K letras clave del
tamano de la muestra MIL-STD-105E (Norma ABC) (ver tabla IX).

El tamafio de la muestra esta sujeta la tamario del lote (N)

= Nivel de calidad aceptable (NCA)

El nivel de calidad aceptable es la maxima cantidad de unidades fuera
de especificaciones que la empresa esta dispuesta a aceptar en su proceso
por cada 100 unidades.

Las formas mas comunes para determinar el nivel de calidad aceptable
son.

e Por exigencias de los clientes.
e A través del contrato con los proveedores de materia prima.

e Porregulacion de una ley.

Para el plan de muestreo se defini6 conjuntamente con el

administrador los NCA segun para las tres etapas del proceso.



Adicionalmente el proveedor de pieles ofreci6 mantener un control

similar en su proceso.

e Critico 1.0%
e Mayor 2.0%
e Menor 4.0%

¢ Nivel de inspeccidn

Existen varios niveles de inspeccién que podrian utilizarse en el

sistema de calidad propuesto entre los cuales se pueden mencionar.

¢ Nivel | nivel de bajo costo.
¢ Nivel Il nivel de costo estandar.
e Nivel lll nivel de costo alto.

e Niveles S1 al S4 utilizado para ensayos destructivos.

Para efectos de del plan de muestreo se utilizara el nivel Il, por el

costo que implica el mismo.

e Planes de inspeccion

Existen tres tipos de planes de inspeccién que puede utilizar la

empresa para su proceso.

e Reducida
e Normal
e Rigurosa

Se debe iniciar con un plan de inspeccién normal e ir cambio segun

criterios de cambio de planes de inspeccion (ver Figura12).
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Figura 12. Criterios para cambio de plan de inspeccién

2de5lotes
consecutivos RIGUROSA

rechazos

5 lotes
consecutivos

aprobados

NORMAL

1 lotes rechazado

10 lotes
consecutivos REDUCIDA

anrobados
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2.2.4. Clasificacion de defectos

Para las tres etapas del proceso evaluadas se determino los criterios de

aceptacion o rechazo, a través de la clasificacion de defectos segun su

grado de afectacion al proceso.

2.2.4.1. Defecto menor

Es toda no conformidad que afecta la apariencia del producto pero no

su funcionamiento o posibilidad de venta.

2.2.4.2. Defecto mayor

Es toda no conformidad que puede ocasionar paro en proceso o

problemas de funcionamiento.

2.2.4.3. Defecto critico

Es toda aquella no conformidad que ponga en riesgo la salud del

consumidor o viole un requisito de ley.
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2.2.5. Descripcion del proceso

La descripcién del proceso de producciéon tomando en cuenta la
propuesta del sistema de calidad inicia con la solicitud y recepcion de las
materias primas, a las cuales se les realizan un conteo para verificacion de
la cantidad y la respectiva inspeccion con la aplicacion del plan de muestreo
y los criterios de aceptacion, la verificacion contra especificaciones y
estandar, posteriormente el almacenaje en las de materias primas. La
programacion de la produccion obedece al listado de estilo y numeracion
solicitada por los clientes, inicia el traslado de las materias primas al area de
corte donde se procede con el corte de las materia primas tales como pieles,
forros sintéticos y plantillas , dichas piezas son enumeradas tenidas y igual
que las materias primas se aplica una inspeccién aplicando el plan de
muestreo y los criterios de aceptacion o rechazo, asi mismo se traslada las
piezas al area de desvastado donde se adelgazan las piezas que iran
sobrepuestas para mantener un grosos estandar en todo el calzado, en esta
etapa se realiza una inspeccion de las piezas para verificar danos en el
proceso, las piezas ya enumeradas se trasladan al area de ensamble donde
se uniran las piezas a través de pegamento y costuras segun su estilo. Ya
armadas todas las piezas se traslada al area de montado donde se forma el
calzado a través de hormas segun su estilo con ayuda de pegamentos y
clavos, dejando un tiempo para el secado se procede a deshormar donde se
verificara que cumpla con los estandares de calidad de producto en proceso,
ya deshormado el calzado se traslada al departamento de empaque, donde
se procedera a verificar las tallas ademas que no se tenga alguna
imperfeccién en las materias primas o dafnos ocurridos en el proceso para
procedera empacar segun su estilo y trasladar a la bodega de producto
terminado o al area de producto fuera de especificaciones para su posterior

analisis.
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2.2.6. Diagramas

Los diagramas que a continuacién se presentan indican las
operaciones propuestas para garantizar la calidad del producto
durante las distintas etapas del procesado. Dichas propuestas se
indican en cada simbolo sombreado.

2.2.6.1. Diagrama de proceso de materias primas

Figura 13. Diagrama proceso recepcidén materias primas

Diagrama de proceso: Recepcion materia prima Método: Propuesto

Fecha de elaboraciéon: Marzo 2009 Hoja: 1/2
Elaborado por: Rudy Mayen Inicia: Solicitud M.P.
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Almacén M.P.

Solicitud materias primas

Descargue del camion

5 minutos
/ \ Verificacién contra factura
1 minutos S 1 /
Verificacién contra
10 minutos. \ especificacionesy
/ 2 aplicacion de criterios de
./ calidad.

1 minutos
Actualizacion de archivo
de materias primas
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Diagrama de proceso: Recepcién materia prima Método: Propuesto

Fecha de elaboracion: Marzo 2009 Hoja: 2/2
Elaborado por: Rudy Mayen Inicia:  Solicitud M.P.
Revisado por : Industria de calzado BAM Finaliza: Almacén M.P.
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min.) Distancia (m)

O 2 6.0 -
D 0 0.0 -

() 1 10.0 -

N4

Total 3 16 -

Con la propuesta de inspeccion (simbolos sombreados) en la
recepcion de materias la empresa garantizara que el proceso no tenga
afectaciones por calidad en las mismas, adicionalmente la informacion
proporcionada por los registros implementados en esta etapa serviran de
herramientas para realizar reclamos y devoluciones al proveedor en su

debido tiempo con la debida justificacion.
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2.2.6.2. Diagrama de proceso del producto

Figura 14. Diagrama proceso producto en produccion

Diagrama de proceso: Producto en produccion Método: Propuesto
Fecha de elaboracién: Marzo 2009 Hoja: 1/3

Elaborado por : Rudy Mayen Inicia: Solicitud M.P.
Revisado por : Industria de calzado BAM Finaliza: Deshormado

Bodega materias al areade corte

Verificacion de materias
primasy sugjes contra Orden

1 minuto. de produccién.
2 minutos. 1 Corte de piezas de pidl.
Corte de piezas sintéticas
2 minutos.
/ \ Colocacion de numeracion
1 reverificar calidad de cortey
1 minuto. k/ tefiir piezas con barniz para
su traslado a &reade desvaste
Deshastar piezas de piel
1 minuto.
/ \ Inspeccion y aplicacion de
. 2 . ..
1minuto. K j criterios de aceptacion o
rechazo.
4 Unir piezas traseras con
1 minuto. maquinazig zag.
15 minutos. 5 Union de piezas pid y
sintéticas através de costuras
y pegamento.
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Diagrama de proceso:
Fecha de elaboracion:
Elaborado por :

Revisado por

Producto en produccién Método: Propuesto
Marzo 2009 Hoja: 2/3

Rudy Mayen Inicia: Solicitud M.P.
Industria de calzado BAM Finaliza: Deshormado

1 minuto.

2 minutos

Limpiezade exceso hilosy
pegamento, minutos unir en
pares.

Inspecciény aplicacion de
criterios de calidad.
2 minutos

1 minuto. Verificacién de contra orden

2 de produccion

Preparacién previaal

5 minutos. 7 hormado, colocacion de

5 minutos

2 minuto ° Cardado

1 minuto.

puntasy taloneras.

Hormado

Aplicacion de pegamento
suelasy zapato.
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Diagrama de proceso: Producto en produccion

Fecha de elaboraciéon: Marzo 2009

Método: Propuesto
Hoja: 3/3

Elaborado por: Rudy Mayen Inicia:  Solicitud M.P.
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Deshormado
. Aplicacion de calor y presion
0.5 minutos o entre suelay zapato.
/ \ Deshormado y verificar
. calidad del producto previo
0.5 minutos \4 / traslado &rea de empague
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min.) Distancia (m)

O 11 35.5

D 2 2.0

@ 4 45

Total 17 42.0

Con la propuesta de la inspeccion (simbo

proceso de produccion en las etapas de corte,

deshormado la empresa contara con la informacion para

correcciones en la etapa con mayor incidencia en

lo sombreado) durante el

desvastado, pespunte y

la calidad del producto ya

sean estas por error humano o calibracién o mantenimiento del equipo.
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2.2.6.3. Diagrama de proceso empaque producto terminado

Figura 15. Diagrama proceso empaque producto terminado

Diagrama de proceso: Empaque producto terminado  Método: Propuesto

Fecha de elaboracion: Marzo 2009 Hoja: 1/ 2
Elaborado por : Rudy Mayen Inicia: Deshormado
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Bodega P.T.

Proceso de Produccion

(1) Cont ificaciond
0.5 Minutos N/ onteo y verificacion de
Tala
: ‘ Corte de sobrantes
1 minuto (Hilos)
. Limpiezade polvoy
0.5 minutos ‘ sobrante de pegamento.
. Colocacion de etiquetas
0.5 minutos G informativas.
1.5 minutos ’ Empague individual.
. Inspeccion y aplicacion
3 minutos (2 de criterios de
N

aceptacion.




Diagrama de proceso: Empaque producto terminado  Método: Propuesto

Fecha de elaboracion: Marzo 2009 Hoja: 1/ 2
Elaborado por : Rudy Mayen Inicia: Deshormado
Revisado por Industria de calzado BAM Finaliza: Bodega P.T.
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min.) Distancia (m)

O 4 35 ;
D 0 0.0 ;

() 2 3.5 -

N/

Total 6 7.0 -

Con la propuesta de inspeccion (simbolos sombreados) del producto
previo a su empaque final la empresa tendra la garantia que los productos

que salgan al mercado tendran la calidad ofrecida.
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2.2.7. Materias primas

Las materias primas que tenga participacion en el proceso deberan
quedar indicadas en su respectiva hoja técnica o especificacion segun
formato propuesto (ver tabla IV). Para su mejor identificacion las materias
primas tendran que clasificarse y codificarse dentro del inventario (ver tabla
Xl).

La codificacion propuesta para las materias primas permitira su facil

identificacion dentro del inventario (ver figura 16).

Figura. 16 Formato general codificacion materias primas

D.C.TT.RRR

Fuente: Rudy Mayen

e D = Descripcion
e C = Color
e TT = Talla, tamano, calibre

¢ RRR = Correlativo de materia prima
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Ejemplo aplicaciéon de nueva codificacion

P.N.18.001

e Pielderes
e Color negro
e Calibre 1.8 milimetros

e Correlativo 001

Tabla Xl Clasificacion y codificacion de materias primas.

CODIGO DESCRIPCION

PN18001 Pieles res color negro calibre 18
mm.

FNO0O0002 Forros sintéticos color negro

HR05003 Hilos poliéster color rojo calibre 5

CA00004 Cemento o pegamentos amarillo

CBO00005 Cemento o pegamento blanco

CA01006 Calvos 1'

SN37007 Suelas negra # 37

EA05008 Entresuelas amarilla calibre 5

TPO00009 Tela para puntas

HTO00010 Hang tags

CJ0o0011 Caijilla 10" x15"

Fuente: Rudy Mayen
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2.2.7.1. Procedimiento

Las actividades relacionadas con el control de la calidad en la
recepcion de las materias primas quedaran descritas su respectivo
procedimiento, este tiene como finalidad la estandarizacion de las mismas
(ver tabla XIlI).

2.2.7.2. Especificaciones

Todas las caracteristicas propia del la materia prima util al proceso de
produccion debera ser indicada en la hoja de especificaciones, ademas de
las caracteristicas se deben incluir pruebas especificas a realizarse para su

funcionamiento (ver tabla XIlII).

2.2.7.3. Definiciéon de estandares

Las muestras fisicas u artes que serviran de referencia como apoyo a
las inspecciones deberan ser validadas por los departamentos diseno,
produccion y control de calidad, se debera debe verificar la compatibilidad

entre materias primas, maquinaria y proceso.
Identificacion que debe contar la muestra fisica (ver figura 17).
* Cddigo
* Descripcion

* Medidas especificas

¢ Firmas de autorizacion
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Tabla Xll. Procedimiento de control de calidad recepcion materia

prima.

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

PROCEDIMIENTO CONTROL CALIDAD

OJBETIVO: garantizar que las materias primas cumplan con los requisitos ofrecidos por los

proveedores para su uso dentro del proceso de produccion.

ALCANCE: Recepcién materias

primas

VERSION : MP.001.00

Fecha: 03/03/09

RESPONSABLE: Ing. Calidad

CORRELATIVO : 001

Departamentos involucrados

Actividad:
Proveedor Calidad Bodega Produccion

1. Determinar plan de muestreo aplicar

X
2. Toma de muestras para comparar
contra especificaciones X
3. Utilizar normas de referencia

X
4. Aplicacién criterios de aceptacion y
utilizar no norma de referencia (tabla N) X
5. Si las materias primas cumplen con
requisitos aprobar para uso en proceso
o enviar a las bodegas de materia X X X
prima.
6. Si las materias primas NO cumplen
con requisitos rechazar e identificar
para que no tenga participacion en el « y «

proceso enviar de regreso al proveedor
o enviar a bodega en el area de

cuarentena.

Elaborado por:

Revisado por:

Observaciones: Todas las materias primas deben cumplir con el estandar de empaque
proporcionado por el departamento de disefio de tal manera que se resguarde su integridad dentro de

las bodegas.
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Tabla Xlll. Especificaciones de materia prima

ESPECIFICACION MATERIA PRIMA

Descripcion Piel de res Vida: Regular Versién MP001.00

Cédigo PN18001 Arte: N/A Correlativo 001

Responsable Fecha Emisién Marzo 2009 Fecha Marzo 2009
Revisién

Descripcién del producto:

Piel de res color negro, debe ingresar libre de polvo y en rollos de 10 unidades debidamente

identificada.
DETALLE

ATIBUTOS DESCRIPCION VARIABLES DESCRIPCION
* COLOR Negra e  MEDIDAS 20 A 30 PIES
* OLOR Piel curada e PESO 0.30kg/pie cuadrado
*  TEXTURA Lisa * VOLUMEN NIA
* ACABADOS Mate e  PRESENTACION Rollos 10 unidades
e APARIENCIA | Sinimperfecciones . TEXTOS VA

* GROSOR 1.8mm

Pruebas especificas

Observaciones :

Libre de humedad, polvo y uniformidad en color

Firma:

Puesto:

60




Figura 17. Estandar materia prima

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

ESTANDAR MATERIA PRIMA

CODIGO: SN37007

DESCIPCION: Suela negra cushion

TALLA: 37 COLOR: Negro

ARTE : AR001 PESO: 500 gramos. +/- 50 gramos
DEPARTAMENTO FIRMA AUTORIZACION

DISENO

PRODUCCION

CALIDAD

Fuente: Rudy Mayen
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2.2.7.4. Muestreo

Para realizar la aplicacion de plan de muestro es necesario determinar

los parametros a utilizar en el control de la calidad de las materias primas.

* Plan de muestreo: Atributos, Simple
* Nivel de inspeccioén: Nivel Il
* Plan de inspeccion: Inicia con Normal

* Nivel de calidad aceptada: Critico 1% Mayor 2% Menor 4%
Norma de referencia: MIL STD-105 E

En las materia primas la frecuencia de la aplicacion de plan de
muestreo se realiza cada entrega y se apoyara con la tabla de criterios de
aceptacién o rechazos (ver tabla XV), de inspeccién cambiara segun los
criterios de cambio de plan (ver figura 12).

Unas de ventajas que implica realizar en plan de muestreo en esta etapa
es disminuir de probabilidad de producto con problema de calidad en las
materias primas, adicionalmente contar con una herramienta a la empresa

para realizar cualquier reclamo a los proveedores de las mismas.
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Tabla XIV. Tamafo de lote para materias primas

DESCIRPCION MATERIA PRIMA

Piel d Suela de hul Plantillas sintéticas Tela para puntas Forros

INGRESO (unidaI:es ep:)rsrollo) ( t:ITaa37eaI L;:) (Rollo en yardas ) (Rollo en yardas.) (Rollo en yardas)
1 12 90 25 50 100
2 10 90 25 50 100
3 10 90 25 50 100
4 11 90 25 50 100
S 12 90 25 50 100
6 10 90 25 50 100
7 8 90 25 50 100
8 10 90 25 50 100
9 10 90 25 50 100
10 11 90 25 50 100
12 10 90 25 50 100
13 10 90 25 50 100
14 10 90 25 50 100
15 10 90 25 50 100
Promedio 10 90 25 50 100

Fuente: Rudy Mayen
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Tabla XV. Criterios de Aceptacidén materia prima

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

TABLA DE CRITERIOS ACEPTACION O RECHAZOS

NCA

1%

2%

4%

DESCRIPCION

CRITICO

MAYOR

MENOR

Piel de res

Humeda

Imperfecciones mayor
a 1 pie cuadrado

Acabado

Color

varios tonos

Rayones menores a
lcm.

Menor a 20 Pies

Forro sintético

Dimensiones

Roto

Color

Sucio de polvo

Mal codificado

Tela para puntas

Dimensiones

Tiempo de secado

mayor a 10 minutos

Calibre menor a2 mm

Mal codificado

Descripcién incorrecta

Pegamento amarillo

Tiempo de secado
mayor a 15 minutos

Exceso de humedad

Viscosidad baja

Mal codificado

Descripcién incorrecta

Pegamento blanco

Tiempo de secado
mayor a 12 minutos

Exceso de humedad

Viscosidad baja

Mal codificado

Descripcién incorrecta

. Diametro Color Mal codificado
Hilo
Resistencia Descripcién incorrecta
Tamafio oxidados Mal codificado
Doblados Arte mal definido Descripcién incorrecta

Clavos o tachuelas

Dimensiones

Dimensiones

Arte incorrecto

Arte mal definido

Falta de texto o mal

Mal codificado

Descripcién incorrecta

Cajas -
) Mal troquelado definido
Mojado Mal troquelado
Tallaincorrecta Color Mal codificado
Suelas ) _ S
Disefio incorrecto Descripcién incorrecta
Plantillas Tallaincorrecta Color Mal codificado

Disefio incorrecto

Descripcién

incorrecta

64




= Aplicacién de plan de muestreo.

Lote 90 Nivel inspeccién Normal
Muestra 13 Etapainspeccionar |Recepcion M.P
Materia Prima | Suela Negra |Codigo SN37007
RESUMEN DE HALLAZGOS
MOTIVO CRITICO MAYOR MENOR SUMA

Fuera de Peso

3 0 0 3
Variacién de color 0 1 0 y
SUMA 3 1 0 4

a) Se busca en la columna de tamafio de lote, el tamafio de lote que se

usara es de 90, éste se encuentra en el rango de 51 — 90.

b) Se busca a la izquierda en las columnas de niveles de inspeccién

generales, el nivel de inspeccion normal (I1).

c) Obteniendo la letra clave del tamano de la muestra, en este caso sera

la letra E.

d) Seguidamente se utiliza la tabla X

e) Se busca en la columna de letra el tamano, la letra E obtenida en la

tabla anterior.
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f) En la columna del tamafio de la muestra, a la altura de la letra E, se

obtiene un tamafo de muestra (n), de 13.

g) Se busca el NCA, que se decidi6 trabajar el cual es en este caso de
1%, la tabla ya se encuentra en porcentajes, obteniendo el numero
de articulos que se aceptaran el cual es Ac = 0 y el numero de

articulos que se rechazaran sera de Re = 1.
2.2.7.5. Registros
Los hallazgos hechos en las inspecciones y el detalle de las mismas
(ver tabla XVI) deben queda en su respectivo formato que permita la facil

interpretacion y analisis posterior para tomar acciones o reportar a los

proveedor (ver tabla XVII).

66



Tabla XVI. Formato general de hallazgos en materia prima

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

REGISTRO INSPECCION MATERIAS PRIMAS

CédigOZ SN37007 Descripcic’m : Suela negra chuhion
Fecha: 06 ABRIL 2009 Inspector : RM
Lote: 90 Muestra: 13
DATOS DE LA INSPECCION
Atributo Especificado Aprobado Rechazado
Cédlgo SN37007 v
Descripcién Suela negra cushion 4
Em paque Bolsas / costal v
Olor Hule natural v
Color Negra v 1 hallazgos con
variacion de color.
Apariencia Limpia de impurezas v
Textura Pre-cardada v
Acabados Segun arte v
Material Pvc 10% hule 90% v
Variables Especificado
Medidas 15525 cm Y
Grosor 3 mm
Peso 500 gramos 3 hallazgos 420 gramos
Pruebas NIA Y

Observaciones

Lote aprobado para uso en produccién

Firma

Puesto

Fuente: Rudy Mayen
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Tabla XVII Detalle de hallazgos recepcion materias primas
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Descripcion

Clavos #1

Pegamento blanco
Cajas 10x15

Entresuela amarilla

Forro sintético negro

Hilo poliéster negro

Hang tag

Piel negra

Plantilla sintética

Suela negra # 37

Tela para puntas

Codigo

CA00004 | Pegamento amarillo

CL01006
CB00005
CJ00011
EA05008
FN00002
HR05003
HT00010
PN18001
PS05012
SN37007
TP00009

No

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

Fuente: Rudy Mayen
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2.2.8. Produccion

En distintas etapas de la producciéon del calzado se deberan hacer
inspecciones para garantizar el cumplimiento de las especificaciones segun
disefio del producto. Las etapas del proceso donde se recomienda aplicar

las inspecciones son (ver figura 14).

* Corte

* Desvastado
¢ Pespunte

* Hormado

2.2.8.1. Procedimientos
Para garantizar que las actividades relacionadas con la calidad en el
proceso de produccion se realicen de la misma forma siempre se procede a

describir el procedimiento de calidad en el proceso de produccién (ver tabla
XVIII).
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Tabla XVIIl. Procedimiento de calidad proceso de produccion

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

PROCEDIMIENTO CONTROL CALIDAD

OJBETIVO: garantizar que todas piezas que tienen participacion en proceso de produccion

cumplan con los requisitos ofrecidos al cliente.

ALCANCE: Proceso produccién VERSION : PP001.00 FECHA: 03/03/09
RESPONSABLE: ing. calidad CORRELATIVO : 002
Actividad: Departamentos involucrados
Disefio | Calidad Bodega Produccion
1. Determinar plan de muestreo aplicar y
las etapas donde se aplicara X
2. Toma de muestras para comparar contra
especificaciones X
3. Utilizar normas de referencia.
X
4. Aplicacion criterios de aceptacion y
utilizar no norma de referencia (tabla N) X
5. Si las piezas dentro del proceso cumplen
con los requisitos se permitira el uso dentro X X
del proceso de produccion.
6. Si las piezas no cumplen con los
requisitos se procedera a rechazar para su X X
revision al 100%.
7. Las piezas en buenas condiciones
producto de la seleccion se reintegraran al
proceso de produccion y las defectuosas
se trasladaran al area de cuarentena X X X
debidamente identificado para evitar su uso
no intencionado.
Elaborado por: Revisado por:

Observaciones: De todos los hallazgos debera quedar evidencia para su posterior analisis en
las hojas de registros.
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2.2.8.2. Especificaciones

El proceso de produccion también debe de cumplir las
especificaciones previamente establecidas en el disefio del producto (ver
tabla XIX).

Las especificaciones dentro del proceso de produccién serviran de
guia para consultar cualquier detalle técnico o el requerimiento de

materiales.

2.2.8.3. Definicion de estandares

La muestra fisica que sirva de guia en el proceso debera ser
identificada y debera contar con el visto bueno de los departamentos disefio
y produccion y control de calidad, esta muestra debera colocarse en un lugar
visible para su posterior consulta, al igual que las materias primas la

rotulacion de la misma debera contar con informacion minima (ver figura 18).

* Cadigo

e Descripcion

* Medidas especificas
* Composicion Material

¢ Firmas de autorizacion
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Tabla XIX. Especificacion de producto en proceso

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO EN PROCESO & TERMINADO

Descripcion Calzado hombre Vida: Regular Version PP001.00
Codigo CHNOO1 Arte: AR002 Correlativo 002
Responsable Fecha Marzo 2009 Fecha Marzo 2009
Ingeniero de calidad o o
Emision Revision
Etapa Proceso ] Terminado

[ ]

Descripcién del producto:

Calzado de Hombre talla, 100% piel de res, forro sintético, suela pvc estilo latino.

ESTRUCTURA DE MATERIALES

Codigo MP Descripcion Consumo
PN18001 Piel de res Negro 1.8 mm 2.5 pies
FN000O2 rl:g;rrc; sintético imitacion coche 0.15 yardas
HNO05003 Hilo de poliéster negro calibre 5 50 metros
CA00004 Pegamento amarillo 0.1 galones
CB00005 Pegamento blanco 0.05 galones
CA1/4009 Clavo " pulgada 0.05 libras
TP03009 Tela para puntas calibre 3 0.02 yardas

Observaciones:

Firma:

Puesto:
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Figura 18. Estandar producto en proceso

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

ESTANDAR PRODUCTO EN PROCESO

COD|GOZ CHNO0O01 DESC|PC|ONZ Calzado de hombre latino
TALLA: 37 COLOR: Negro
ARTE : Aro002 VERSION: EPP001.00

INDUSTRIAS BAM

DEPARTAMENTO FIRMA AUTORIZACION

DISENO

PRODUCCION

CALIDAD

Fuente: Rudy Mayen
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2.2.8.4. Inspecciones

Las inspecciones de calidad que se realizaran en las etapas

propuestas de proceso, deberan obedecer al plan de muestreo establecido.

* Inspecciones Atributos y variables

* Nivel de inspeccion: Nivel |

* Nivel de calidad aceptada: Critico 1.0% Mayor 2.0% Menor 4.0%
* Norma de referencia: MIL STD-105 E

Previo a iniciar las inspecciones hay que tomar en cuenta la calibracién

y ajuste de la maquinaria y equipo a utilizar.

Al producto en proceso se debera inspeccionar con una frecuencia de
cada produccion (Ver tabla XXI) con la aplicacion del plan de muestreo y se
apoyara con la tabla de criterios de aceptacion o rechazos (ver tabla XXI), el
nivel de inspeccion cambiara segun los criterios de cambio de plan (ver

figura 12).

El proceso de muestreo e inspeccion se describe en el control de

materias primas (ver inciso 2.2.7.4).
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Tabla XX. Tamafio de lote para producto en proceso y empaque

RESUMEN CONTROL DE UNIDADES PRODUCIDAS DURANTE EL MES
PARA ANALISIS DEL SISTEMA DE CALIDAD

FECHA ESTILO TALLA
01 AL 30 ABRIL 2009 VARIOS 37 AL 42
DIAS CORTADORES PESPUNTADORES ENSUELADORES EMPAQUE

PRODUCCION 3) 3) (6) 2)

1 90 90 90 90

2 90 90 90 90

3 90 90 90 90

4 90 90 90 90

5 90 90 90 90

6 90 90 90 90

7 90 90 90 90

8 90 90 90 90

9 90 90 90 90

10 90 90 90 90

12 90 90 90 90

13 90 90 90 90

14 90 90 90 90

15 90 90 90 90

16 90 90 90 90

17 90 90 90 90

18 90 90 90 90

19 90 90 90 90

20 90 90 90 90

21 90 90 90 90

22 90 90 90 90

Total producido 1,080 1,080 1,080 1,080
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Tabla XXI. Criterios de aceptacion producto en proceso

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

TABLA DE CRITERIOS ACEPTACION O RECHAZOS

NCA 1% 2% 4%
DESCRIPCION CRITICO MAYOR MENOR
Calidad de corte Numeracién borrosa Mal codificado
Corte Materia prima incorrecta Mal identificado
Piezas con
imperfecciones (marra)
Piezas rotas Mal tefiido Mal codificado
Desvastado Grosor 'fuera de lo Pieza mezcladas Descripcion incorrecta
especificado
Hilos incorrecto Exceso hilos sueltos Mal codificado
Pespunte Falta de costura Descripcion
Terminacién de Incorrecta
costura sin remate
Simetria entre talones Exceso de pegamento Mal codificado
Horma incorrecta Mal cardado Descripcién
Hormado Suela despegada incorrecta
Tela para puntas mal
colocada

2.2.8.5. Registros
De igual forma que en control de las materias primas los resultados de

las inspecciones en el proceso de produccién deberan quedar evidencia

para su posterior analisis (ver tabla XXII, XXIII).
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Tabla XVII Detalle de hallazgos producto en proceso

)
o
s | = %]
No | - slElc| || |8 g s, g 18 |8
Codigo Descripcion w |2 e |2 S o |8 2 0w |[e |2 |3 |8 3 8 y
o T 188 |2 |c |- |o o |® |© |o |S |2 |2 |v | = T 9 lT 9
S g |gw|v |8 |8 |a|s | o N s S |2 (@ IE |0 |8 0|8 o8 o
2|8 |8 |8 | |5 |5 |2 |¢ Sic |2 lc s |E|le |9 |8l |S|SE 9| 51| 5
@ 9 |t T |E |2 o |a|a E|lo | |@ < |3 o B g O |w =
2 1S|s|z|=(3 18|18 |g(s|2ls|e|E|2|5|s|3|8|EleElS|E&|8 |5 ¢
S |[E|f|8|S|cjc|a|lcajcg|ZE |2 |E|S|=|z|l2ld|a|d|a || 5|8 E|R E
CORTE
1 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 0 (1B|ogl1lo0lolo olo olo olololo 1 0
2 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 90 (13| o ol o 0 olo 1 ol o 0 0
3 | CHNOO0O1 Calzado de hombre color negro 0 (18| og|o|lolololololololololololololololol|lo]o
DESVASTE
1 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N (13| 0(ololololololololololololololololol|lol1
CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 0 (13| 0|po|lolololololololol2lolol2lolololololo
3 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N (13| 0|poplolololololololololololo|lololololol]o
PESPUNTE
1 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N (18| og|ololololol2lo0lolololol2lolololol1]lo0o]o
CHNO001 Calzado de hombre color negro N (13| ogflololololol12lolololol1lolololololololo
3 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 0 (18| oglololololol2lo0lolololololololololololo
HORMADO
1 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 0 (13| 1(0|l0|lololololololololololololololol|l21]o
CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 0 (18| og|o|lolololololololololololololololol|lo]o
3 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N (13| ogflololololololololololololololololololo

Fuente: Elaborado por: Rudy Mayen
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Tabla XXIII.

produccion

Registro resumen de hallazgos en proceso de

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

REGISTRO INSPECCION PRODUCTO EN PROCESO

Cadigo: CHN0001 Descripcion : Z:Zdo de hombre negro
Fecha: Marzo 2009 Version RPP.001.00
Lote: 90 Muestra: 13
DATOS DE LA INSPECCION
Corte Especificado Aprobado Rechazado
Unidades defectuosas
®  Materiales correctos v
*  Codigo v
*  Identificacion v
® Calidad corte v (1 hallazgo)
®  Imperfecciones
Desvastado
®  Grosor v
*  Calidad tefiido Y
®  Piezas rotas v
Pespunte
* Calibre hilo Y
®  Puntadas x pulgada v
®  Ensamble correcto Y
® Remates v
Hormado
®  Colocacion t. puntas v
®  Simetria en talones v
® Cardado v
®  Pegado de suelas v
Observaciones:
Lote de produccién aprobado para su traslado al a&rea de empaque
Firma : Puesto:
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2.2.9. Producto terminado

2.2.9.1. Procedimiento

Por ser la ultima etapa del proceso se requiere mayor control de la
todas las variables que intervinieron en el proceso previo a realizar el

empaque producto terminado.

Para garantizar la uniformidad de las actividades relacionadas con el
control del empaque final del producto se enmarcaron dichas actividades en
su respectivo procedimiento de producto terminado (ver tabla XXIV).

2.2.9.2. Especificaciones

Los materiales y las caracteristicas propias de cada producto terminado
deberan ser enmarcados en su respectiva especificacion segun el disefio
original del producto (ver tabla XXV).

2.2.9.3. Definicion de estandares
De igual forma que la materia prima y producto en proceso en la etapa

del producto terminado es necesaria una muestra fisica que indique las

caracteristicas de los materiales de empaque a utilizar (ver figura 19).
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Tabla XXIV. Procedimiento de control de calidad en producto

terminado

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

PROCEDIMIENTO CONTROL CALIDAD

OJBETIVO: Garantizar que todos productos cumplan con los requisitos ofrecidos a los clientes

previo a su empaque final.

ALCANCE: Empaque producto terminado

VERSION
PP001.00

FECHA : 03/03/09

RESPONSABLE: Ing. Calidad

CORRELATIVO: 003

Departamentos involucrados

Actividad:
Empaque | Calidad | Bodega | Produccion

1. Determinar plan de muestreo aplicar y las
etapas donde se aplicara X
2. Toma de muestras para comparar contra
especificaciones X
3. Utilizar normas de referencia.

X
4. Aplicacion criterios de aceptacion y utilizar no
norma de referencia (tabla N) X
5. Si los productos cumplen con los requisitos de
calidad se procedera a empacar en su respectivo X X
empagque individual.
6. Si los productos no cumplen con los requisitos
se procedera a rechazar para su revision al 100%. X X
7. Los productos en buenas condiciones resultado
de la seleccion se reintegraran al proceso de
empaque y las defectuosas se trasladaran al area X X X X
de cuarentena para su recuperacion o
clasificacion como segundas.

Elaborado por:

Revisado por:

Observaciones:
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Tabla XXV. Especificacion del producto terminado

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO EN PROCESO & TERMINADO

Descripcién Calzado hombre Vida: Regular Version PT001.00
Cadigo CHNOO1 Arte: AR002 Correlativo 003
Responsable Fecha Marzo 2009 Fecha Marzo 2009
Ingeniero de calidad o L
Emision Revision
Etapa Proceso ] Terminado

Descripcién del producto:

Calzado de Hombre talla, 100% piel de res, forro sintético, suela pvc estilo latino. Empacado en caja

de carton individual con sus respectivas etiquetas informativas.

ESTRUCTURA DE MATERIALES

Codigo MP Descripcion Consumo
Plantilla Sintética #
PS00012 1 par
Hang tag informativo )
HT00010 1 unidad
CC220013 Caja 34X19.5X12 cm. 1 unidad

Observaciones: todo producto terminado debe quedar libre de polvo, hilo, pegamento. La caja de

empaque primario debera quedar debidamente identificada para su posterior almacenaje en bodega de producto

terminado.

Firma:

Puesto:
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Figura 19. Estandar del producto terminado

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

ESTANDAR MATERIA PRIMA

COD|GOZ SN37007 DESC|PC|ONZ Calzado de hombre latino
TALLA: 37 COLOR: negra
ARTE : AR003 VERSION: EPT001.00

F

1
|:I_ [
DEPARTAMENTO FIRMA AUTORIZACION
DISENO
PRODUCCION
CALIDAD
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2.2.9.4. Muestreo

A diferencia de la materia prima y producto en proceso, en la etapa de
producto terminado se inicia con el nivel de inspeccion riguroso, por ser la
ultima etapa y no contar con otro filtro, se procedera al cambio de nivel

segun la aprobacion de los lotes inspeccionados (ver figura 12).

¢ Plan de muestreo: Atributos, Simple
* Nivel de inspeccidn: Nivel Il
* Plan de inspeccion: Inicia con Normal

* Nivel de calidad aceptada: Critico 1% Mayor 2% Menor 4%
* Norma de referencia: MIL STD-105 E

El muestreo del producto terminado también sera apoyado por la tabla

de criterios de aceptacion o rechazo (ver tabla XXVI).

El proceso de inspeccidn se describe en el control de materias primas
(verinciso 2.2.7.4).
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Tabla XXVI. Criterios de aceptacion para producto terminado

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

TABLA DE CRITERIOS ACEPTACION O RECHAZOS

NCA 1% 2% 4%
DESCRIPCION CRITICO MAYOR MENOR
Falta de pegamento ®  Falta en orillas Exceso en partes
Pegamento en partes principales visibles
Hil Color y calibre ®  Exceso de sobrantes
o incorrecto
Falta de costuras ® Tamaiio de puntada
Costuras Remates incorrecta
Hang tags Sin hang tag ®  Incorrecta Mal colocado
Rotas ®  Malidentificada
Cajillas Sucias
Humedas

Imperfecciones en
piel (marra)

Al frente de calzado
y con un tamafo

mayor a 1cm

Al frente de calzado y con
un tamafio mayor a 0.5

cm

Leves rayones en el

lateral del calzado

Falta de barniz

Orillas sin barniz

®  Parcial aplicado.

2.2.9.5. Registros

Los hallazgos en las inspecciones del producto terminado deben

quedar registrados para su posterior analisis (ver tabla XXVII, XXVIII).




Tabla XXVII.

Registro de hallazgos en empaque del producto

terminado
INDUSTRIA DE CALZADO BAM
REGISTRO INSPECCION PRODUCTO TERMINADO
Céd|go CHNO001 Descripcién : l(:ai:ilsjdo de hombre negro
Fecha: Marzo 2009 Version RPT001.00
Lote: Muestra:
DATOS DE LA INSPECCION
Materiales Especificado Aprobado Rechazado
Unidades defectuosas

® Hang tag 28" v
o Cajiia Caja 34X19.5X12 cm. v
*  Etiqueta Hang tags 2x15” v
® Cintas AL v
® Textos AR003 v

Producto v
° Cédigo CHNO001 v
©  Descripcion Calzado de hombre v

negro latino
e Tala 37 AL42 v
®  Color Negro v
*  Limpieza v
®  Exceso de hilos v * (3
®  Excesos de Pegamento v * @
®  Aplicacién de barniz 4
v

®  Apariencia

Observaciones:

Se rechazé este lote de produccién para su seleccion y revision al 100% por exceso de hilos y pegamento.

Firma:

Puesto:
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Tabla XXVIII. Detalle de hallazgos en empaque producto terminado

%] (%] (%] (%]
g o o o
P L - =) o o
No. Codigo Descripcion S 2 e 8 8 3
| | - S8 2 y|, Eal2 8z
g 8|S |5 (8|8 |2 |2|s|28|2|S|s|8z8=¢2|s¢
S 5|2 |8 |8|8|a|2|T|E|S|& |3 |6 |° 5|2 E|CE
1 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N (13| gl ol olololol12lolola]lo]o 0 0 16
2 | CHNoOOO1 Calzado de hombre color negro 9 |13| 1 | o | 0 11lo0lola4]lo0olololo]o 0 0 6
3 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N |83/10|lo0lolololol2lolol1lo]o 0 0 13
4 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 9 (13| 1 ol ol ol o 1 11o0lolololo 0 1 2
5 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro (13| 5 ol ol ol o 1 sl olololol o 0 0 11
6 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N (13| 5 o|lololololslololololo 0 5 11
7 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N |83 og|lololo]l ol o sl olololol o 0 0 5
8 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 9 (13| 3 | o0 | 0O 1101l o0 2 1 1 ol o]l o 0 1 7
9 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro (13| 2 ol olol ol o s olololol o 0 0 g
10 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro (13| gl ol ol ol o 2 50| 2 2101l o 0 9 7
11 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro (13| 5 ol ol ol o 1 2l o0l 2lo0lol o 0 0 9
12 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro N |83 og|lololo]l ol o 110l 4]lo0o|lo0olo 0 0 5
13 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro (13| 1 ol olol ol o 1 1lo0lol 3|0l o0 0 0 5
14 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro (13| 5 | ololololo 110 110l o0l o0 0 0 7
15 | CHNOOO1 Calzado de hombre color negro 9 (13| 1 ol olololol1wl1!l4lo0ololo 0 0 16
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2.2.9.6. Gréaficos de control

En las graficas especiales de control para los datos variables existen
dos graficos X y R. Donde la grafica X da el control de la media del proceso,
o del nivel de calidad promedio. La grafica R da la variabilidad o dispersion

del proceso.

Las graficas especiales de control para datos por atributos indican si
cumplen o no con las especificaciones, los diferentes tipos son p, np y c,
donde p es la fraccién defectiva por no cumplir con las especificaciones; np
es el control del numero de articulos no conformes; y ¢ es el control de

numeros de defectos.

Por las caracteristicas del proceso de produccién el grafico que servira
para saber si la produccién esta bajo control sera el grafico de control por

fraccion defectuosa P.

La fraccion defectuosa P puede definirse como la relacion entre el
numero de articulos defectuosos encontrados en una inspecciéon o en una

serie de inspecciones Yy la cantidad de articulos inspeccionados.

Este grafico también permite el control de una sola caracteristica de la

calidad medible del producto en produccidn.

Cuando se desea utilizar este grafico para el control de una sola
caracteristica de calidad medible es importante tener en cuenta que este
ultimo requiere de un tamano de muestra menor para dar buenos

resultados.
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Desde el punto de vista estadistico, las variables son muy superiores a
los atributos, las mediciones reales realizadas en unas pocas piezas resultan

tan eficaces como la comprobacién de gran cantidad de ellas mediante

calibres pasa-no pasa.

Para construir el grafico de control P es necesario el calculo de los

limites de control (ver figura 20).
Limite de control superior LCS = p+3 (p*(1-p)/n)

Limite de control central LCC = p
Limite de control inferior  LCIl = p -3 \(p*(1-p)/n)
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Los siguientes datos son pieza defectuosa encontrada en una muestra
de 90 pares de calzado tomada durante 15 dias de produccién del estilo de
hombre CHOO01 (ver tabla XXVIII)

Para el detalle de el grafico de control P se utilizara el acumulado de

piezas defectuosa encontradas en un lote de 90 unidades (Ver tabla XXIX)

Tabla XXIX. Hallazgos para la construccion del gréafico de control P

Pieza
Muestra p
defectuosas
1 16 16/90 = 0.17
2 6 6/90 = 0.07
3 13 13/90 = 0.14
4 2 2/90 = 0.02
5 1 11/90 = 0.12
6 11 11/90 = 0.12
7 5 5/90 = 0.05
8 7 7/90 = 0.07
9 9 9/90 = 0.10
10 7 7/90 = 0.07
11 9 9/90 = 0.10
12 5 5/90 = 0.05
13 5 5/90 = 0.05
14 7 7/90 = 0.07
15 16 16/90 = 0.17
T =129 1.37

LCS =0.335

LCC =0.103

LCI= 0.000
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Figura 20. Grafico de control P

Grafico de control P

100% LCS
80%
60%

40% LCC

de muestra

20%

0% LCI

Piezas defectusas /tamafio

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Muestras

Actualmente se puede concluir que la produccién del mes esta bajo control.



3. PLAN DE CONTINGENCIA

3.1.Descripcion plan de contingencia

Los planes de contingencia son los procedimientos especificos
preestablecidos de coordinacién, alerta, movilizacion y respuesta ante la
ocurrencia de un evento en particular para el cual se tiene escenarios
definidos integralmente destinadas a prevenir, controlar y proteger a las

personas que se encuentren en una edificacion.

Los planes de contingencia incluyen planos de acceso, sefializaciéon

de rutas de evacuacioén, zonas seguras, equipo contra incendio,

Las emergencias pueden tener su origen.

* Natural, son aquellas originadas por la naturaleza tales como sismo,

inundaciones, erupciones volcanicas, huracanes, deslizamientos.
* Tecnolbgicas, son aquellas producidas por la actividad de personas,

pueden ser incendios, explosiones, derrames, fugas de sustancias

peligrosas.
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3.2.Instituciones guatemaltecas que rigen esta temética

Entre las instituciones guatemaltecas que rigen esta tematica se

puede mencionar.

* Coordinadora nacional para la reduccion de desastres CONRED
* Instituto de Seguridad Social IGSS

* Inspecciéon General de Trabajo

3.3.Legislacion guatemalteca

El Cddigo de Trabajo de la republica de Guatemala en su titulo quinto
y capitulo unico sobre higiene y seguridad en el trabajo sita en los Articulos
197 al 205.

ARTICULO 197: todo patrono estd obligado a adoptar las precauciones
necesarias para proteger eficazmente la vida, la salud y la moralidad de los

trabajadores.

Para este efecto debe proceder, dentro del plazo que determine la
Inspecciéon General de Trabajo y de acuerdo con el reglamento o
reglamentos de este capitulo, a introducir por su cuenta todas las medidas
de higiene y de seguridad en los lugares de trabajo que sirvan para dar

cumplimiento a la obligacion anterior.

ARTICULO 198: todo patrono esta obligado a acatar y hacer cumplir las
medidas que indique el Instituto Guatemalteco de Seguridad Social, con el
fin de prevenir el acaecimiento de accidentes de trabajo y de enfermedades
profesionales.
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ARTICULO 199: los trabajos a domicilio o de familia quedan sometidos a las
disposiciones de los articulos anteriores, pero las respectivas obligaciones

recaen, segun el caso, sobre los trabajadores o sobre el jefe de familia.

Trabajo de familia es el que se ejecuta por los cényuges, los que viven como
tales o sus ascendientes y descendientes, en beneficio comun y en el lugar

donde ellos habiten.

ARTICULO 200: se prohibe a los patronos de empresas industriales o
comerciales permitir que sus trabajadores, duerman o coman en los propios
lugares donde se ejecuta el trabajo. Para una u otra cosa aquellos deben

habilitar locales especiales.

ARTICULO 201: son labores, instalaciones o industrias insalubres las que
por su propia naturaleza puedan originar condiciones capaces de amenazar
0 de dafar la salud de sus trabajadores, o debido a los materiales
empleados, elaborados o desprendidos, o a los residuos sdlidos, liquidos o

gaseonsos.

Son labores, instalaciones o industrias peligrosas las que dafen o puedan
dafiar de modo inmediato y grave la vida de los trabajadores, sea por su
propia naturaleza o por los materiales empleados, elaborados o
desprendidos, o0 a los residuos sélidos, liquidos o gaseosos; o por el
almacenamiento de sustancias toxicas, corrosivas, inflamables o explosivas,

en cualquier forma que éste se haga.

El reglamento debe determinar cuales trabajos son insalubres, cuales son
peligrosos, las sustancias cuya elaboracién se prohibe, se restringe o se
somete a ciertos requisitos y, en general, todas las normas a que deben

sujetarse estas actividades.
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ARTICULO 202: el peso de los sacos que contengan cualquier clase de
productos o mercaderias destinados a ser transportados o cargados por una
sola persona se determinara en el reglamento respectivo tomando en cuenta

factores tales como la edad, sexo y condiciones fisicas del trabajador.

ARTICULO 203: todos los trabajadores que se ocupen en el manipuleo,
fabricacion o expendio de productos alimenticios para el consumo publico,
deben proveerse cada mes de un certificado médico que acredite que no
padecen de enfermedades infecto-contagiosas o capaces de inhabilitarlos
para el desempefio de su oficio. A este certificado médico es aplicable lo
dispuesto en el Articulo 163.

ARTICULO 204: todas las autoridades de trabajo y sanitarias deben
colaborar a fin de obtener el adecuado cumplimiento de las disposiciones de

este capitulo y de sus reglamentos.

Estos ultimos deben ser dictados por el Organismo Ejecutivo, mediante
acuerdos emitidos por conducto del Ministerio de Trabajo y Prevision Social,
y en el caso del Articulo 198, por el Instituto Guatemalteco de Seguridad

Social.
ARTICULO 205: los trabajadores agricolas tienen derecho a habitaciones

que reunan las condiciones higiénicas que fijen los reglamentos de

salubridad.
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3.4.Desastres ocurridos en la zona

Los desastres ocurridos en la zona estan clasificados como desastres

naturales o actos mal intencionados
* Desastres Naturales
Durante los 19 afos de existencia que tiene la empresa no ha
ocurrido ningun desastre natural en la zona, por su ubicacion geografica
se encuentra alejado de ri6 o laderas.
* Actos mal intencionados
La presencia de pandillas juveniles ha hecho que las autoridades del
pais clasifiquen al sector como una zona roja por su grado de inseguridad

y violencia.

Los negocios aledafios a la empresa han tenido que invertir en seguridad

privada y en reforzar la seguridad dentro de sus instalaciones

3.5.Tipo de desastre que estuvo expuesta la empresa

* Desastres Naturales
El desastre natural mas significativo al cual ha estado expuesta la

empresa es la falla de geografica de Mixto, la cual no tiene mayor

actividad sismica.
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¢ Mal intencionados

La empresa ha tenido que invertir en resguardar su patrimonio, hasta
la fecha no ha sido victima de la inseguridad del sector pero negocios

aledanos han sido victimas de extorsiones y robos.

Por el tipo de material inflamable que requiere el proceso de
produccion de calzado la empresa ha experimentado varios conatos

de incendios.

3.6.Plan de contingencia

Las actividades relacionadas con el plan de contingencia deberan ser

monitoreadas y ejecutadas por personal designado para estas actividades.

Un plan de contingencia estatico se queda rapidamente obsoleto y
alimenta una falsa sensacion de seguridad, solo mediante la revision y
actualizacion periddicas de lo dispuesto en el plan las medidas preparatorias

adoptadas seguiran siendo apropiadas y pertinentes.
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3.6.1. Planificacion

Cuando la empresa se encuentra en proceso planificacion del plan de
contingencia debe definir quien y con que frecuencia se realizaran las tareas

siguientes.

. Evaluacién del riesgo
. Medios de proteccién
. Plan de Evacuacién

. Implementacion

. Programa de mantenimiento

- 0 O O T

. Plan de ayuda mutua

a. Evaluacién del resigo
Por intermedio de este analisis, mediante el cumplimiento de tres
bloques predeterminados, identificacion de riesgos potenciales, su
valoracion y su localizacion en la infraestructura.

* Identificacion de riesgos potenciales

Para su identificacion se debe indicar de modo detallado las situaciones

peligrosas existentes con todos sus factores de riesgo:

0 Accesos, ancho de pasadizos, puertas, escaleras.

o Ubicacion de medios de proteccién, senales, luces de emergencia,

sistema de extincion, sistema de alarma.
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o Caracteristicas de la infraestructura, vias de evacuacion, sectores

de incendio, verificacion de elementos estructurales,

o Actividades, que se desarrollen en cada piso con su situacion y

superficie que ocupen.

e FEvaluacioén

Se debe realizar una ponderacion de las condiciones del estado actual
de cada uno de los riesgos considerados en cada area, asi como su
interrelacion. Para este caso se usa el criterio del riesgo intrinseco en
funcién al uso, de la ocupacion, superficie de la actividad y altura de las
edificaciones, instalaciones o recinto. Ello permite clasificar el nivel de riesgo

alto, medio o bajo (ver tabla XXX).

98



Tabla XXX. Evaluacién de riesgos

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

EVALUACION DE RIESGOS

Fecha: marzo2009 | Elaborado por: Rudy Mayen

Version:ER001.00

AREA: CLASIFIACION DEL RIESGO
INFRAESTRUCTURA ALTO | MEDIO | BAJO OBSERVACION
. . N isteri

®  Seguridad perimetral v O existeriego

° Columnas v Sin fisuras

° Techos v En buenas condiciones sin oxidacién ni goteras

° lluminacién v Poca iluminacién natural, en las bodegas de
producto terminado y falta de iluminacion
artificial

° Ventilacién ‘/ Poca area de ventilar para evacuar los gases
producidos por los pegamentos que se usan en
el proceso y el calor emitido por la maquinaria.

° Pisos v No existe riego

° Puertas de emergencia v No existe puerta de emergencia una solo puerta
de acceso y salida.

° Ancho pasillo v Obstaculos que no permiten libre acceso

®  SeRalizacion v No existe sefializacion en area de bodega de
materiales

° Fugas v No existe riego

° Gradas v El angulo de inclinacién y ausencia de
descanso , obstaculos en las mismas

®  Alarma contra incendios v No existe alarma contra incendios

MAQUINARIA & EQUIPO

° Mangjo material inflamable v Sin informacién sobre manejo

° Estanterias \/ En buen estado

° Equipo proteccion personal v Ausencia de protectores auditivos, gafas
mascarillas

° Guardas para maquinaria v Todo el equipo conserva las guardas de
fabricacién

. Sin fugas

®  Fugas en equipo v intug

° Reguladores de voltaje v No se cuenta con reguladores de voltaje

° Mantenimiento equipo computo v Actualizacion antivirus 1 vez al mes

Firma: Puesto:
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b. Medios de proteccion

Se debe realizar un documento que establezca los medios técnicos y

humanos necesarios o disponibles para la proteccion.

¢ Medios Técnicos

Debe efectuarse una descripcion detallada de los medios técnicos
necesarios de los cuales pueden disponer para la proteccion tales como
alarmas, equipos contra incendio, luces de emergencia, senalizacion,
indicando caracteristicas, ubicacion, cantidad, estado de mantenimiento (ver
tabla XXXI).

* Medios Humanos
Se debe de especificar el nimero personal que sea necesario para
realizar acciones de proteccion, ademas se debe especificar el nimero de

equipos que sea necesario para realizar cualquier accion de proteccion (ver
tabla XXXI).
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Tabla XXXI. Medios de proteccién

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

MEDIOS DE PROTECCION

Fecha: marzo 2009 | Elaborado por: Rudy Mayen

Versiodn: FGMP001.00

MEDIOS TECNICO

DETALLE

MEDIOS HUMANOS

RECURSO HUMANO

Alarma contra incendios

No existe

Compara y mantenimiento

alarmas contra incendios

1

Sefializacion Pocas areas Compra y ubicacién 1
sefalizadas
Ventilacion Pocas areas Compra equipo y 1

ventiladas

mantenimiento

Equipo de proteccion personal

No existe programa

compra

Inventario mensual

Mantenimiento maquinaria & equipo

No existe programa

Contratacién técnicos

Mantenimiento equipo cémputo

No existe programa

Contratacion técnicos

Firma:

Puesto:

c. Plan de evacuacion

Como parte de la documentacion debe incluirse un esquema de

procedimientos en caso de darse una emergencia por sismo o incendio (ver

figura 19).

Clasificacion de emergencias

* Conato de emergencia

Es una situacién que puede ser controlada y solucionada de forma

sencilla y rapida por el personal y medios de proteccién de la edificacion.
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* Emergencia parcial

Situacion que para ser dominada requiere la actuacién de las brigadas,

generalmente se da una evacuacion parcial.

* Emergencia general

Situacion para cuyo control se precisa de todos los equipos y medios

de proteccién propios y la ayuda de medios externos. Generalmente se dara

una evacuacion total.
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e Simulacros

La simulacion de una emergencia debera ser efectuara al menos una

vez al afo. Los objetivos principales de los simulacros son:

0 Detectar errores u omision tanto en el contenido del Plan como
en las actuaciones a realizar para su puesta en practica.

o Habituar a los ocupantes a evacuar la edificacion.

o0 Prueba de idoneidad y suficiencia de equipos y medios de

comunicacion, alarma, sefializacion, luces de emergencia,

o Estimacién de tiempos de evacuacién, de intervencién de

equipos propios y de intervencion de ayudas externas.

Los simulacros deberan realizarse con el conocimiento y con la
colaboracién del cuerpo general de bomberos y ayudas externas que tengan

que intervenir en caso de emergencia.
Para la realizacidén del simulacro se debe contar con personal para

cronometrar la actividad con la finalidad de determinar la capacidad de
reaccion (ver tabla XXXII).
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Tabla XXXIIl. Procedimiento de simulacro

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

PROCEDIMIENTO DE SIMULACRO DE EMERGENCIA

Fecha: Marzo 2009 | Elaborado por: Rudy Mayen Version: se001.00

PROCEDIMIENTO

No. ACTIVIDAD

DESCRIPCION

1 Coordinacién de la actividad a

través del comité de simulacro.

El comité organizador debera difundir los

detalles del simulacro.

2 Aviso a las autoridades policiacas

y cuerpos de bomberos

Informar que se trata de un simulacro.

8 Dar aviso al personal

administrativo y operativo

Indicaciones de hora y fecha que se realizara

el simulacro.

4 Dar la alarma de emergencia

Simulado una emergencia real

5 Cronometrar

El tiempo debe tomarse desde la alarma de
emergencia hasta que salga el ultimo
empleado de las instalaciones y se encuentre

es el punto de reunién

6 Evaluar resultados

Tiempo de reaccion y respeto a los

lineamientos y respeto a las sefales.
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d. Programade implementacion

Se debe contar con cronograma de actividades, tomando en

consideracion contar con estas actividades (ver tabla XXXIII).

Inventario de factores que influyen en el riesgo potencial
Inventario de los medios técnicos de autoproteccion.
Evaluacion de riesgo

Redaccion de Manual y procedimientos

©O O O o o

Seleccion, formacion y adiestramiento de los componentes de los

equipos de emergencia.
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Tabla XXXIII Programa de implementacioén

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA
IMPLEMENTACION PLAN DE CONTINGENCIA

Fecha: Marzo 2009 Elaborado por: | Versién: seoo1.00
Rudy Mayen
MESES
DETALLE
ENERO FEBREO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SEPTIMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE. DICIEMBRE.

No. ACTIVIDAD A DESARROLLAR

1 Definicién de roles funciones comité de seguridad

2 Creacion comité de seguridad

3 Elaboraciéon de documentos de respaldo

4 Evaluacién de riegos

5 Elaboracién plan de accion sobre riesgos encontrados

6 Elaboracién de presupuesto

7 Implementacion

8 Evaluacion
Observaciones:
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e. Programa de mantenimiento

Debe elaborarse un programa anual que comprenda las

siguientes actividades (ver tabla XXXIV).

o Cursos Periodicos de formacion y adiestramiento del personal

o0 Mantenimiento de las instalaciones presente riesgo potencial

0 Mantenimiento de las instalaciones de deteccion , alarma y
extincion

0 Inspeccion de seguridad

o Simulacro de emergencia

107



Tabla XXXIV Programa de mantenimiento

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PLAN DE CONTINGENCIA

Fecha: 2009 Elaborado por: Rudy Mayen Version:
SE001.00
MESES / FECHA
DETALLE 0 g g ’ . s | o |8 g g g :
4 e | 8
No. ACTIVIDAD A DESARROLLAR RESPONSABLE
1 Formacion del personal Administrador
2 Evaluacion riesgos potenciales Administrador
3 Mantenimiento instalaciones Jefe de mantenimiento
4 Simulacro emergencia Brigada de evacuacion
5
6

Observaciones: Se propone que cada 6 meses se evalué las actividades de mantenimiento al plan de contingencia.
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f. Programa de ayuda mutua

Un programa de ayuda mutua es un acuerdo entre varias empresas u
organizaciones de un mismo sector geografico para presentarse asistencia
técnica humana, en la eventualidad de una emergencia que sobrepase o

amenace con hacerlo, las posibilidades propias de proteccion.

Existen algunos indicadores que nos pueden orientar sobre la

necesidad de un convenio de ayuda mutua.

* Presencia de riesgos de gran magnitud

* Alta propagacion de problemas entre empresas del sector

* Similitud de riesgos entre empresas colindantes por desarrollar igual
actividad.

* Imposibilidad de una rapida asistencia por parte del cuerpo de
bomberos, debido a problemas de distancia, comunicacion,

conocimiento no adecuado o falta de equipo.

Los beneficios de estar integrados en un plan de ayuda mutua son

evidentes, con ello las empresas involucradas pueden lograr.

Mayores recursos humano y técnico disponible
Menor nivel de inversion individual

Menor costo en las operaciones de emergencia de cada empresa

o O o o

Menor inventario de suministro para emergencias.
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3.6.2. Procedimientos

En caso de cualquier accidente o conato de accidente donde se amerite
una evacuacién tomar como procedimiento general todas la actividades

descritas en procedimiento general ante una emergencia (ver figura 21).

Acciones a seguir.

« No correr ni utilizar ascensores

« No devolverse por ningun motivo

e Dar prelacion a los mas pequeios, discapacitados y personas con
mayor exposicion al riesgo

o Si hay humo, desplazarse agachados

o Al salir de recintos cerrados, cerrar las puertas sin seguro

» Verificar la lista de estudiantes y personas de la institucién en el punto

de encuentro
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Figura 21. Procedimiento general ante una emergencia
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3.6.3. Comité de emergencia

3.6.3.1. Organigrama

El comité de seguridad es el organismo responsable del plan de

contingencia y se organizan de la siguiente forma (ver figura 22).

Figura 22. Organigrama comité de seguridad

DIRECTOR DE
EMERGENCIAS
| |
JEFE DE JEFE DE JEFE DE
MANTENIMIENTO SEGURIDAD BRIGADAS

BRIGAS

Uno de los aspectos mas importantes de la organizacion de

emergencia en la creacién y entrenamiento de las brigadas.
Lo mas importante a tener en cuenta es que una brigada en una

respuesta especifica a las condiciones y riesgos presentes en una

empresa, por lo cual es necesario su creacion (ver figura 23).
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Figura 23. Organigrama de brigada contra emergencias

JEFE DE BRIGADA
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3.6.3.2. Funciones

Tabla XXXV. Funciones del comité de emergencias

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

FUNCIONES DEL COMITE DE SEGURIDAD

Fecha: Marzo2009 | Elaborado por: Rudy Mayen

Version: Fcso01.00

PUESTO

FUNCIONES

RESPONSABLE

DIRECTOR DE EMERGENCIA

Activar la alarma de en la edificacion.
Solicitar al jefe de piso informacién sobre
siniestro.

. Administrador

JEFE DE MANTENIMIENTO

Verificar medidas preventivas
o) Corte energia eléctrica
o) Activacion bombas de agua

. Encargado de
bodega materia
prima

JEFE DE SEGURIDAD

Enviar personal a vigilar el lugar de emergencia
Impedir el ingreso de personas al edificio
Dar aviso a las brigada correspondiente

. Encargado de
produccion

JEFE DE BRIGADAS

Comunicar a la administracion la existencia de
una emergencia.

Verificar las capacitaciones de las brigadas
Estar al mando de las operaciones de las
brigadas cumpliendo con directivas del comité de
emergencia.

. Encargado de
bodega producto
terminado.

SUBJEFE DE BRIGADAS

Reemplazar al jefe de brigada en caso de
ausencia.

®  Operario 2

BRIGADAS CONTRA INCENDIO

Comunicar de manera inmediata al jefe de
brigada de la existencia de un incendio.

Comunicar de manera inmediata al jefe de
brigada de la existencia de un incendio.

Actuar de inmediato haciendo el uso del equipo
para incendios.

Activar las alarmas contra incendio dentro del
edificio.

Informar al cuerpo de bomberos mas cercana.
Evaluar la existencia de mas riesgos en la zona.

®  Operario 3

BRIGADAS PRIMEROS AUXILIOS

Conocer la ubicacion de los equipos de auxilio
dentro de las instalaciones.

Brindar los primeros auxilios a los heridos en un
lugar seguro.

Evacuar a los heridos de gravedad al centro de
asistencia médica mas cercano.

®  Operario 4

BRIGADA DE EVACUACION

Comunicar al jefe de brigadas el inicio de
evacuacion.

Reconocer las zonas seguras.
Abrir las puertas de evacuacion del edificio

Conocer la ubicacion de los tableros eléctricos,
llaves de

suministro de agua, y tanques de combustible o
acceso a materiales inflamables.

®  Encargado de
produccion
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3.7.Sefalizacion

La funcion de los colores y las sefiales de seguridad es atraer la
atencion sobre lugares, objetos o situaciones que puedan provocar
accidentes u originar riesgos a la salud, asi como indicar la ubicaciéon de
dispositivos o equipos que tengan importancia desde el punto de vista de la
seguridad (ver tabla XXXVI).

La aplicacion de los colores de seguridad se hace directamente sobre
los objetos, partes de edificios, elementos de maquinas, equipos o

dispositivos.

* Rojo

El color roja denota una parada o una prohibicién, usualmente se

utiliza para identificar los elementos contra incendios.

0 Botones de alarma.
o Palanca de parada de emergencia.

0 Indican area extintores.

e Amarillo

Usualmente el color amarrillo se combina con bandas de color amarillo,
de igual ancho, inclinadas a 45° respecto a la horizontal, para indicar

precaucion o advertir sobre riesgos.
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. Indicar parte de maquinaria que pueden golpear, cortar o

electrocutar.

Interior o bordes de puertas, tales como caja de fusibles, conexién
eléctricas

Desniveles que puedan originar caidas, asi como escaleras, bordes

de plataformas.

Azul

El color azul denota obligacion, se aplica aquellas partes de artefactos cuya

remocién o accionamiento indique la obligacion de protegerse.

1.
2.
3.

Utilizacion de equipo de proteccion.
Caja de comando de maquinaria.

Tapas de tableros electronicos.

Verde

El color verde denota condicidén segura, se usa en elementos de seguridad

en general, excepto en incendio.

b=

Puerta o salida de emergencia.
Botiquines, armarios con elementos de seguridad.
Duchas de seguridad, lava ojos.

Camillas.
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Tabla XXXVI. Sefializacién mas utilizada en la industria del calzado

SIMBOLO

DESCRIPCION

SIGNIFICADO

®

Prohibido fumar

Indica la prohibicién de
fumar en lugares cerrados o
cerca de materiales

inflamables.

. = .
Area de
extintores * ) .
Indica la cercania de
extintores.
EXTINTOR
A _Material Indica que en el area
inflamable o
indicada se almacenan
MATERIAL
INFLAMABLE .
materiales altamente
inflamables.
RUTA DE
‘ Ruta de Indica la ruta de evacuacion
EVACUACION evacuacion mas préxima.
Botiquin de Indica el area donde se
primeros encuentra el botiquin de
auxilios

primeros auxilios
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3.7.1. Ruta de evacuacion

Las vias y salidas de evacuacion que permitan un desalojo rapido de
las instalaciones en caso de peligro o emergencia deben cumplir con ciertos

requisitos.

* Las rutas de evacuacién deberan desembocar al exterior de
edificio.

* Libres de obstaculos.

* Contar con iluminacion.

* Las puertas deberan abrirse al exterior.

¢ Nunca encontrarse con llave.

Todo el personal involucrado en las actividades diarias de la empresa

debera saber identificar la sefalizacién correspondiente (ver figura 24).

Figura 24. Sefalizacién ruta de evacuacion

SALIDA

SALIDA DE
EMERGENCIA
EVAGCUACION
N P

PUMNT DE
REUMNIOMN
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3.7.2. Areas sefalizadas

La correcta senalizacion de las distintas areas permitira tener un

indicador de accidentes muy bajo y una mejor respuesta para cualquier

emergencia; a continuacién se indica las areas con prioridad en
sefalizacion.

o Bodega de materia prima

o Almacén de productos inflamables

. Bodega de producto terminado

. Area de produccion

. Areas de Oficinas

3.7.3. Croquis

Todas las areas senalizadas, rutas de evacuacion o zonas de
proteccion o libre de peligro deberan indicarse graficamente a través de
planos o croquis, estos tienen la finalidad de orientar al personal ajeno a las

actividades diarias (ver figuras 25, 26,27).
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Figura 25. Croquis areas sefializadas primer nivel
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Figura 26. Croquis areas sefalizadas segundo nivel bodega producto terminado
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Figura 27. Croquis areas sefalizadas tercer nivel bodega materia prima
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4. PROGRAMA DE CAPACITACION

4.1.Programa de capacitacion

Las actividades que sirven para la capacitacion del personal y administrativo
y operativo quedan descritas en el cronograma de actividades de

capacitacion (ver tabla XXXVII).

4.1.1. Personal involucrado

Para la capacitacion del personal operativo y administrativo en los
temas de control de calidad y plan de contingencia se hara necesaria la

participacion de distintos profesionales tales como:

* Encargado del proyecto de control de calidad

* Bomberos voluntarios

* Profesionales en el manejo de materiales inflamables
* Proveedores

» Estudiante de EPS
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Tabla XXXVII. Programa de capacitacion

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

PROGRAMA DE CAPACITACION

Fecha: 2009 Elaborado por: Rudy Mayen Version:
SE001.00
MESES / FECHA
o i w 4 wj
DETALLE g g g = e g 9 & |8 |g |8,|¢
g u g < = 2 3 2 E 'g 3 5
7} z o
No. ACTIVIDAD A DESARROLLAR RESPONSABLE
1 Principios de gestion de la calidad. Estudiante EPS 15
2 Herramientas estadisticas. Estudiante EPS 30
3 Equipo de medicion. Estudiante EPS 15
4 Resistencia al cambio. Estudiante EPS
5 Ventajas del sistema de calidad. Administrador 30
6 Llenado de nueva documentacion. Estudiante EPS
. . Estudiante EPS /
7 Plan de contingencia. o 15
Administrador
8 Manejo de materiales inflamables. Cuerpo de bomberos 30

Observaciones: Las fechas fueron propuestas por el personal de administracion de la empresa.
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4.1.2. Temas a desarrollar

4.1.2.1. Principio de la gestion de la calidad
Como principios o fundamentos para que un sistema de calidad
funciones de la forma correcta para la cual fue desarrollado se puede
mencionar.
* Enfoque al cliente
Las empresas dependen de sus clientes y por lo tanto deberan
comprender las necesidades actuales y futuras de estos, satisfacer y
esforzarse en exceder sus expectativas.
* Liderazgo
Los lideres o encargados deberan crear y mantener un ambiente
interno en el cual el personal se pueda involucrarse totalmente en el logro de
los objetivos.
* Participacién del personal
El personal, a todos los niveles, es la esencia de una organizacion y

su total compromiso posibilita que sus habilidades sean usadas para el
beneficio de la empresa.
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* Enfoque basado en procesos
Los resultados deseados se alcanza mas eficientemente cuando las
actividades y los resultados se administran como un proceso.
* Enfoque de sistemas para la gestion
Identificar y administrar los procesos interrelacionados como un
sistema contribuye a la eficacia y eficiencia de una empresa en el logro de
sus objetivos.

* Mejora continua

La mejora continua del desempefio deberia ser uno de objetivos que

se propone la empresa.

* Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones

Las decisiones eficaces se basan en el andlisis de los datos y

la informacion.

¢ Relaciones mutuamente beneficiosas

Una empresa y sus proveedores son interdependientes y una relacién

mutuamente beneficiosa aumenta la capacidad de ambos para crear valor.
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4.1.2.2. Herramientas estadisticas

Como herramientas estadisticas de apoyo al personal para el analisis
de los resultados de la aplicacién de los planes de muestreo se pueden

mencionar:

* Interpretacion de tablas de
* Diagrama de Pareto

* Graficos de control

4.1.2.3. Equipo de medicién

El equipo de medicidn que servira para garantizar el cumplimiento de

de las especificaciones se puede mencionar.

¢  Microémetro

El micrémetro es un dispositivo ampliamente usado en ingenieria,
para medir con precisién grosores, en la industria de calzado es utilizado
para medir grosores de las materias primas tales como, pieles, forro,

entresuelas.

El micrometro es muy exacto y tiene tolerancias del orden de

0.001mm. Existen también otros con tolerancias de 0.01mm (ver figura 28).
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Figura 28. Micrometro
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e Cinta métrica

La cinta métrica es usualmente utilizado en la elaboracién de calzado para
mediciones especificas, tales como: puntas por pulgada, altura de talones,

union entre piezas (ver figura 29).

Figura 29. Cinta métrica
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¢ Balanza

Para estandarizar el peso de las materias primas y del producto

terminado es necesario utilizar una balanza de precision (ver figura 30).

Figura 30. Balanza de presion

4.1.2.4. Resistencia al cambio

Los cambios dentro de una empresa surgen de la necesidad de
romper con el equilibrio existente, para transformarlo en otro mas
provechoso financieramente, en este proceso de transformacion es normal
que el personal involucrado presente alguna fuerzas de oposicion, las cuales
deberan ser disueltas a través de los distintos medios, de los cuales se

pueden mencionar.

* Capacitacion

* Comunicacion

* Participacién

* Facilitacion y apoyo
* Negociacién

¢ Votos colectivos
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4.1.2.5. Ventajas del sistema de calidad

Como parte de la capacitacion del personal es necesario hacer énfasis
en las ventajes que implica la implementacion del sistema de calidad, las

cuales podemos mencionar:

* Reduccion de costos.

* Capacidad de reaccion.

* Aumento del margen de ganancia.

* Fortalecimiento de la confianza antes clientes actuales vy
potenciales.

* Mejora la posicién competitiva.

¢ Reduccion del esfuerzo colectivo.

41.2.6. Llenado de documentos

Todo el personal involucrado en el proceso de produccién debe de
conocer la forma correcta del llenado de los distintos documentos que sirvan
de apoyo para el buen funcionamiento de sistema de calidad. Entre la

documentacion se puede mencionar:

¢ Procedimientos
* Especificaciones
* Fichas de estandares

* Registros
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4.2.Material de apoyo

Toda la documentacion que sirva de apoyo para la capacitacion o el buen
funcionamiento de el sistema de calidad debera estar a la disposicion del
personal involucrado esta puede ser en versién papel o electronica, muestra

maestra, fotografia. La jerarquia de la documentacion es la siguiente:

e Plan de muestro
*  Procedimientos
* Especificaciones

* Registros

4.2.1. Manuales

Toda la documentacién que fue desarrollada para la implementacién y
el mantenimiento del sistema de calidad debera ser recopilada en los
manuales de calidad, también se puede decir que los manuales son
documentos que proporcionan informacion coherente interna y externa,
acerca del sistema de calidad. En ocasiones es necesario tener copias de
los manuales originales los cuales podemos dividir en copias controladas y

copias no controladas.
* Copia controlada: estas copias se realizan con el fin de mantener y
asegurar que la version en uso sea la correcta y que se disponga de ella

en los lugares establecidos.

* Copia no controlada: se refiere a la documentacién controlada pero su

uso es con fines didacticos.
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4.2.2. Trifoliares

Como apoyo al proceso de ensefianza y la creacidon de conciencia
en el personal se puede elaborar trifoliares con informacidon basica, tales

como:

* Objetivo de calidad de la empresa.

e Mision

e Visién

* ¢ Qué hacer en un caso de emergencia?

* Teléfono de los cuerpos de socorro

4.3.Empresas y profesionales de apoyo

4.3.1. Manejo de materiales inflamables

Las materias primas inflamables tienen un manejo y almacenaje
especial, por lo cual hay que apoyarse en empresas y profesionales en el

ramo, entre los cuales se pueden mencionar:
* Cuerpo de bomberos.

* Proveedores materias primas.

* Proveedores de equipo para extinguir incendios.
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4.3.2. Materiales para la elaboracion de calzado

Las materias primas que se utilizan en la elaboracién de calzado
deberan ser evaluadas constantemente, con la finalidad de tener otras
opciones en precios y calidad. La actualizacion de los materiales se

puede obtener a través de los siguientes contactos:
* Gremial de exportadores de calzado

* Listado de proveedores camara de comercio de Guatemala

¢ Feria de la industria de calzado

4.4.Evaluaciones

La capacitaciéon que se proporciona al personal debe ser evaluada para
saber el nivel de comprension del sistema de calidad y el plan de
contingencia

4.4.1. Formato de asistencia del personal

El cumplimiento al 100% de las platicas debera ser verificada a través

del control de asistencia este se convertira un registro (ver Tabla XXXVIII).
4.4.2. Formato de evaluaciones
El personal debera ser evaluado y cumplir por lo menos un 75% de

de conocimientos de la capacitacion compartida al igual que el formato de
asistencia. (Ver Tabla XXXIX)
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Tabla XXXVIII. Formato asistencia del personal

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

FORMATO ASISTENCIA A CAPACITACION

Fecha:

Instructor: "Tema: Hoja:
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Tabla XXXIX Formato de evaluaciones

INDUSTRIA ]
DE CALZADO FORMATO DE EVALUACION
ACTIVIDAD DE CAPACITACION
BAM CODIGO
VERSION
PAGINA
TEMA LUGAR
FECHA CAPACITOR

Por favor, conteste en la manera mas honesta posible las siguientes preguntas. No es necesario
que escriba su nombre. Toda sugerencia adicional que nos aporte se la agradeceremos e
intentaremos realizar los mejoramientos pertinentes en las proximos actividades. Por favor,

evalle en la escala 1-6.

N

UTILIDAD DE LOS CONTENIDOS ABORDADOS EN EL CURSO
Importancia y utilidad que han tenido para usted los tema tratados.

| 1 | 2 | 3 4] 5 | s
METODOLOIA UTLIZADA
2 EN EL CURSO
Respecto a los métodos y estrategias por instructor para impartir el contenido.
| 1 | 2 | 3 4| 5 | 6
3 GRADO DE MOTIVACION DEL INSTRUCTOR
Nivel de participacion y motivacion ofrecido por el instructor fue:
| 1 | 2 | 3 4]l 5 | s
CLARIDAQ DE LA
4 EXPOSICION
Respecto al lenguaje y ordenado en el curso
| 1 | 2 | 3 4| 5 | 6
5 NIVEL DE ASIMILACION Y COMPROMISO PERSONAL CON LOS TEMAS ABORDADOS
Evaluese usted mismo en el grado de motivacion e interés sobre el curso.
| 1 | 2 | 3 4| 5 | 6
CALIDAD DEL MATERIAL
6 ENTREGADO
| 1 | 2 | 3 4] 5 | s
7 INFRAESTRUCTURA Y COMODIDAD EN EL LUGAR DE CAPACITACION
| 1 | 2 | 3 4| 5 | 6
8 CALIDAD Y CLARIDAD DE LOS EJEMPLOS ENTREGADOS
| 1 | 2 | 3 4| 5 | 6
9 CUMPLIMIEMTO Y HORARIO DEL PROGRAMA
| 1 | 2 | 3 4| 5 | 6

10 SUGERENCIA'Y
COMENTARIOS
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CONCLUSIONES

1. Las etapas del proceso donde se necesita implementar

controles para garantizar la calidad del producto son las siguientes.

Recepcion de materias primas
Corte de materias primas
Desvastado

Pespunte

Deshormado

Empaque final

2. Actualmente el proceso se encuentra bajo control pero tiene puntos

mejora en su proceso de tipo administrativo tales como.

Codificar y llevar control sobre las materias primas.
Estandarizacion de actividades dentro del proceso.
Llevar control de los problemas de materias primas y producto en

proceso para tomar acciones sobre los mismos.

3. La empresa no cuenta con documentacién relacionada con el proceso,

por lo que se proponen la siguiente documentacion para las etapas de

control.

e Procedimientos
e Especificaciones

o Reqgistros
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4. Con en programa de capacitacion propuesto la empresa ya cuenta con
una guia para el seguimiento de los temas desarrollados en el

transcurso del estudio.

5. En el tema de plan de contingencia la empresa no tiene definido alguno,
por lo que se le propone lo descrito en el capitulo tres, el cual esta
disefiado para su infraestructura y la cantidad de personal que labora

actualmente.
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1.

RECOMENDACIONES

A los socios y al administrador de la empresa.

Previo a realizar la implementacién del modelo propuesto es necesario
que los lideres de cada area reciban capacitacién extra en temas
relacionados con la calidad, con dichas capacitaciones se reducira el
tiempo de implementacion y la resistencia al cambio y se tendra el

conocimiento para el mantenimiento del mismo.
Solicitar a los proveedores de materias primas que evaluen segun
procesos y que estos emitan certificados de calidad el cual pueda ser

validado por lo menos cada seis meses.

Crear un rubro dentro del presupuesto donde se incluya el seguimiento al

plan de contingencia.
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Tabla Ill Formato general control de copias y cambio de

version

INDUSTRIA DE CALZADO BAM

CONTROL DE CAMBIO A DOCUMENTACION DEL SISTEMA

PROCEDIMIENTO ESPECIFICACION REGISTRO

VERSION No.

CAMBIOS REALIZADOS FECHA

COPIAS
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