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Disenar
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Montaje
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Pespunte

GLOSARIO

Es el proceso de aseguramiento de que el

producto se hace a un nivel elevado.

Figura que explica un fendmeno

determinado.

Pensar o planear un proyecto o una idea.

Es un método estadistico utilizado para el

estudio y control de los procesos repetidos.

Poner en funcionamiento, aplicar métodos,

medidas para llevar algo a cabo.

Montar y armar todas las piezas de pespunte

y unir para su producto.

Es buscar la mejor manera de ejecutar una

actividad.

Labor de costura, con puntadas unidas que
se hacen volviendo la aguja hacia atras
después de cada punto de las piezas de

cuero y tela.
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Plan de contingencia

Planta

Resistencia al cambio

Seguridad industrial

Prevencion, predictivo y reactivo. Estructura
estratégica y operativa ayudara a controlar

situaciones de emergencia.

Conjunto de maquinaria, equipos y procesos

para la fabricacion de distintos productos.

Cualquier conducta que intenta conservar el

statu quo contra las presiones para alterarlo.
Conjunto de conocimientos cientificos de

aplicacién tecnologica, con el objeto de evitar

accidentes en el area de trabajo.
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RESUMEN

En Guatemala las industrias de calzado han alcanzado niveles altos de
competitividad al igual como la demanda de consumidores, los cuales cada dia
exigen un poco de mejor calidad. A través del Ejercicio Profesional Supervisado
(EPS) en la Industria Militar. El disefio e implementacion de un sistema de
control de calidad en la planta de calzado tiene como fin establecer
especificaciones de calidad de la bota militar, fabricado por medio de las
operaciones de pespunte y montaje, el cual consiste en unir los moldes, coser

los cortes, pegar, ensamblar, pulir y empacar en producto terminado.

El primer capitulo describe los antecedentes de la industria, también se
explica su estructura organizacional, el tipo de actividad productiva, mision,
vision, metas, valores y la localizacion industrial. En el segundo capitulo se
describe la situacidn actual de la industria, descripcion de las secciones de
pespunte y montaje, las materias primas que utiliza en la transformacién de la
bota militar y la descripcion de la maquinaria que se utiliza en las dos

secciones. Seguidamente se elaboran los diagramas actuales de operacion.

Siempre en dicho capitulo, se propone un sistema de control de calidad
para las secciones de pespunte y montaje utilizando las herramientas
estadisticas, estudio de tiempos y graficos de control. A la vez, haciendo énfasis
en las fichas técnicas de seguimiento de control de calidad y la implementacién
de un sistema de control de calidad para las secciones de pespunte y montaje;
siempre indicando la mejora continua y su descripcion de la forma en que el
plan se retroalimentara, planeando las posibles opciones para el seguimiento de

resultados.
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El capitulo tres describe un plan de contingencia en situaciones de
terremotos y los casos de evacuacion y emergencias por el cual se analiza la
organizacion, primeros auxilios, brigadas, planos, rutas de evacuacion y una

guia de simulacros.

Por ultimo, el capitulo cuatro es la fase de aprendizaje donde da el valor
de las capacitaciones de la calidad y los beneficios en la industria, el instruir y
ensefianza del recurso humano, la seguridad e higiene en la planta y la

resistencia al cambio.
Seguidamente se presentan los resultados de las evaluaciones practicas y

tedricas donde se hace saber el impacto de cdmo una herramienta puede

mejorar la productividad vy la eficiencia en el operario.
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OBJETIVOS

General

Disefiar e Implementar un sistema de calidad basado en el control
estadistico de calidad para la Industria Militar, mediante de los graficos de
control y el muestreo de aceptacion para reducir costos por reprocesos y

aumentar la rentabilidad de la Industria.

Especificos

1.  Realizar un analisis de la producciéon actual para poder establecer los
puntos critico dentro de la produccion de calzado en los procesos de

pespunte y montaje.

2. Realizar formatos y fichas faciles de seguir de los aspectos de calidad
que deben ser tomados en cuenta cuando se disefia un sistema de

control de calidad.

3. Proporcionar una herramienta de calidad en proceso de transformacion de

la materia prima y el producto terminado.
4. Implementar fichas de registros como método de muestreo de materia

prima y producto terminando para tener el criterio de aceptacion o

rechazo y reportes de registros.
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5.

Capacitar al personal operativo y administrativo responsable del control de
calidad, asi como conferencias de adiestramiento y ensefianza al recurso

humano, resistencia al cambio y seguridad e higiene industrial.
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INTRODUCCION

Industria Militar es una empresa guatemalteca que se dedica a la
fabricacion de la bota militar desde 1947 y por su aceptaciéon en el mercado se
ha convertido en uno de los mas grandes productores de calzado en

Guatemala.

Es por eso que se vuelve necesario disefiar e implementar un sistema de
control de calidad en las secciones de pespunte y montaje, buscando ventajas
sobre la competencia y confianza en clientes y proveedores, manteniendo

niveles 6ptimos de calidad que éste exige ofreciendo productos de alta calidad.

Al manufacturar un producto de calidad se garantiza una mejor
oportunidad de crecer en el mercado. La imagen de la industria se refleja en el

producto, por lo que el cliente confia en lo que se le brinda.

Los métodos estadisticos son herramientas eficaces en los controles de
calidad porque dan precision al control. Todos los defectos que se encuentren
en las secciones de pespunte y montaje de la planta de calzado, deben ser

prevenidos, eliminados o reducido a niveles aceptables en la produccion.
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Los resultados del producto de calidad, benefician principalmente a la
industria, evitando en el producto terminado, reclamos del cliente vy
devoluciones. Por lo que en un sistema de control de calidad mejora la
produccion, evita pérdidas de materia prima y operaciones innecesarias dentro
del proceso. Por lo consiguiente se reducira los costos reflejandose esto en el
precio del producto terminado lo cual incrementa las ventas y el consumidor

adquiere un producto que le satisface.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Informacion de la planta de la Industria Militar

En 1947 nace dentro de la estructura del Ejército de Guatemala lo que en
el futuro se constituiria en la Industria Militar funcionando inicialmente como

sastreria y sala de ventas.

En 1953 se cre6 el Comisariato Militar, a donde fue trasladada la sastreria
y se implementaron las fabricas de uniformes y calzado, denominandose

Departamento Industrial.

En acuerdo gubernativo No. 461-92 de fecha 19 de junio de 1992, se crea
como una dependencia auxiliar del Ministerio de la Defensa Nacional la

Industria Militar.

Actualmente funcionan las secciones de confeccidén, calzado, bordado,
sastreria y tienda militar. Dentro de los logros que ha tenido se mencionan los

siguientes:
Trofeo Internacional a la Calidad 2009
Entrega del Trofeo Internacional a la Calidad 2009, Madrid Espafia por

parte del Presidente de Trade Leaders’ Club y Editorial Office a la Industria

Militar del Ejército de Guatemala.



Trofeo Internacional a la Calidad 2008

Entrega del Trofeo Internacional a la Calidad 2008, Ginebra Suiza por
parte del Presidente de Trade Leaders’ Club y Editorial Office a la Industria

Militar del Ejército de Guatemala.

Produciendo calidad desde 1963

Obtencién de los Trofeos Internacionales a la Calidad (New Millennium
Award) por parte de Trade leaders Club y Editorial Office, en reconocimiento a
la trayectoria y excelencia empresarial por la manufactura de la bota militar de

Guatemala.

Obtencién del trofeo de oro a la Calidad (New Millennium Award) por parte
de Trade Leaders Club y Editorial Office, en reconocimiento a la trayectoria y
excelencia empresarial por la manufactura de la bota militar de Guatemala. es

Miembro activo de la gremial de calzado (Grecalza).

Lema
Trabajando en equipo, llegaremos al progreso con un buen

aprovechamiento de nuestros recursos

1.1.1.  Descripcion del edificio

En esta industria se compone de 3 areas, la primera se encuentra el area
de enfermeria, division general, gimnasio y parqueo, del lado poniente se
cuenta con tienda al publico de productos y accesorios militares y no militares y

el area de bodega del producto terminado que es atencién al cliente.



La segunda seccidén se encuentra el area administrativa, el cual tiene los
departamentos de compras, contabilidad, auditoria y recursos humanos, a la
vez cuenta con las oficinas del gerente general, gerente financiero y gerente

produccion.

La tercera seccion es la industrial que esta compuesta por 2 areas en una
de ellas se encuentra la planta de confeccion el cual tiene la medidas de largo
tiene 56 metros de largo por 21 metros de ancho y el area de la planta de

calzado que sus medida son de 39 metros de ancho por 50 metros de largo.

Por lo anteriormente expuesto. La planta se clasifica de acuerdo a sus
caracteristicas como una planta de de segunda categoria (segun clasificacion

de tipos de edificios en el curso de Ingenieria de Plantas.

1.1.2.  Vision

Ser empresa lider en la fabricacion, confeccion y distribucion de todo tipo
de articulos comprendidos dentro de las diferentes clases de abastecimiento
militar y no militar, para el personal del Ejército de Guatemala e instituciones
gubernamentales. Asimismo, optimizar la produccién utilizando tecnologia de
punta y ampliar la cobertura del mercado tanto nacional como internacional con
instituciones y empresas afines, ofreciendo nuevas variedades de articulos de

uso militar y civil que llenen las mas altas expectativas de calidad y precio.

1.1.3. Misién

Fabricar, distribuir y comercializar todo tipo de articulos comprendidos

dentro de las diferentes clases de abastecimientos militar y no militar para el



personal del Ejército de Guatemala, entidades gubernamentales y no

gubernamentales, tanto nacionales como extranjeras.

1.1.4. Valores

Orientado al cliente: ofrecer nuestros servicios a nuestros clientes para
mejorar su descanso y confort con una marca de alta calidad por medio de

nuestros productos.

Innovadora: todos nuestros actos estan impregnados de una innovacion

constante que permita asegurar nuestro futuro.

Orientada al éxito: la orientacion al éxito, sustentada por una actuacién
responsable, es importante para nosotros si pretendemos asegurar nuestra

independencia y nuestro crecimiento.

1.1.5. Metas

Industrial Militar es una empresa que cuenta con mucho entusiasmo y

deseos de crecer, por lo que se han trazado las siguientes metas:

. Lograr la maximizaciéon de la satisfaccion del cliente, e incrementar la

participacion del mercado y de las utilidades.

o Colocar al alcance de los clientes y mercado potencial calzado de una

calidad que cubra las necesidades y deseos de ambos grupos.

o Posicionar en la mente del consumidor marcas propias que identifiquen

lineas de calzado y conceptos de vida.



o Servicio, calidad y precio.
1.1.6. Localizacion de la Industria Militar
La Industria militar se ubica en la 32 calle 26-53 zona 5, del municipio de
Guatemala en el departamento de Guatemala C.A. en la figura 1 se muestra la

localizacion geografica del edificio. Ver figura 1.

Figura 1. Localizaciéon geografica de la Industria Militar

Fuente: http://www.google.com/intl/es/earth/index.html. Consultado el 28 de mayo de 2012.
1.2. Estructura organizacional funcional

En la estructura del organigrama vertical se describen o representan las
lineas de autoridad, responsabilidad y la relacion que existe entre los diferentes

puestos.

También establece un principio fundamental en toda organizacion, sea

esta gubernamental, estatal o lucrativa, que es el principio de escalonamiento,



ya que existe la necesidad de una clara cadena de mando que enlace a cada
miembro de Industria Militar, con alguien en el nivel superior hasta llegar a la

cima del organigrama.

A continuacion se presenta el organigrama en forma general, de la

estructura organizacional de la Industria Militar. Ver figura 2.

Figura2.  Organigrama de la Industria Militar

JEFATURA
SECRETARIA

SUBJEFATURA

|DEPTD.ADMIHTRATIVD | |DEI'-'TD. FINANCIERO | |DEF'TD. COMERCIAL ||DEI'-'TD. DE PRDDUCCIDH|

|
PERSONAL - |conTABILIDADl  |VENTAS POR MAYOR| SASTRERIA
[
INFORMATICA - COMPRAS| [TIENDA MILITAR CALZAD(
CONFECCION

MANTENIMIENTO
SEGURIDAD

PRODUCTO TERMINA Dd

MATERIA PRIMA

Fuente: elaboracion propia.

1.3. Tipo de actividad productiva

En la planta de Industria Militar se fabrica lo que es calzado, uniformes,
diferentes prendas de vestir y accesorios militares que se han caracterizado
por su resistencia y su funcionalidad. Para este tipo de investigacion del EPS

se enfocara en la planta de calzado el cual pasa sus siguientes procedimientos:



Cortar la piel para la bota en cual el operario toma un molde de metal, lo
coloca sobre la piel y luego con la maquina troqueladora presiona el molde para
cortar o troquelar las piezas que en su mayoria correspondiente a la parte
externa de la bota. Las piezas que el operario corta o troquela de la piel son: la
pala, la guarnicidon exterior, la coleta, el refuercito y trasera. Las piezas que el
operario troquela del forro gamuson al cromo es el forro y del forro pigmentado

es la guarnicion interior.

Desbasta las orillas de las piezas, marca las piezas, pinta los cantos
(orillas de la piel), corta ribetes y palitos después de alli pasa al area de avios,
el cual se procede al siguiente proceso: corta talonera, punteras, plantilla
después se procede a poner el numero de plan y talla a plantilla, a la vez se
engoma plantilla se pone el prime rive o labio para la plantilla, se cose la orilla
de la plantilla después se corta el retacdén después lo pegan a la plantilla, se lija
la suela se pone pegamento se corta el talon de lona, se corta el fuelle y manta

y se corta el cincho de 2 pulgadas.

Después de estas operaciones que paso por avios, pasa a la seccidén de
pespunte que en términos generales es el cocimiento de la pala, talén,
guarniciones interiores exteriores, bies, manta, ribete, gamuson, refuercito,

brushin y ojetear.

Por ultimo llega al area de montaje donde ya se empieza ver el molde,
forma y estilo de la bota, que pasa colocar plantilla a hormas, espraya latex en
pala y manta, coloca puntera, forma talén en caliente y frio, reactivacion de
puntera y monta la punta con horma, engrapa talén, flamea bota, recortar
sobrante de piel, se realiza el empalmado, se pega el cambrillén, se lustra

zapato y revisa, coloca las cintas y se embolsa.



La produccion de la Industria militar es continua. Su producto es para
toda la época y se produce en grandes cantidades, a la vez que sus pedidos
son constantes, sus ciclos de fabricacién son cortos, lo que corrobora su tipo

continuo.



2. PROPUESTA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD PARA LAS SECCIONES DE PESPUNTE
Y MONTAJE

2.1. Situacion actual

Las secciones de pespunte y montaje actualmente forman parte de los

diferentes procesos de la planta textil de la Industria Militar.

21.1. Materia prima

La materia prima carece de cualquier control de calidad ya que solamente
cuenta con un proceso de recepcidon anotando uUnicamente la fecha de
recepcion de la materia prima y su costo de la misma contra factura del

proveedor.

2.1.2. Estacion de trabajo

Area de pespunte: la estaciéon de trabajo en esta area es solamente una,

ya que es una produccion en linea.

o Cerrado de talon y colocar cinta cruda
o Poner guarnicion y coser pala a fuelle
o Cerrado de talon y colocar refuerzo

o Colocar palito

. Colocar bies



o Colocar ribete y palito

o Colocar alita

o Colocar forro

o Colocar refuerzo

o Colocar guarnicion exterior
o Colocar guarnicion inferior al fuelle
o Cerrado de pala y fuelle

o Colocar trasera

o Coser boca orilla

. Colocar brushin

o Ensamblado de pala y talon

o Ojetear corte

Area de montaje: al igual que el area de pespunte la producciéon es en

linea pero dicha area depende de lo ensamblado en pespunte.

o Colocar plantilla

o Colocar puntera

. Conformado de talon

o Montado de pala

o Engrapado de lados

. Se flamea la bota

o Recorta sobrante de piel
o Se encerquilla

J Se recorta el sobrante

. Se coloca cambirillon

o Se reactiva y se prensa la suela

° Se recorta el sobrante de suela
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o Se engoma el talon y tacon

o Pegado de tacon y reactivador

o Se deshorma y se clava el tacén

o Se desvira la orilla de suela y tacon
o Se talla el tacén y suela

o Se le pone el clishe

o Se lustra se procede almacenar a producto terminado

2.1.3. Nivel operativo

En cuanto al nivel operativo, ellos han ido a aprender todo lo que saben a
la planta de calzado, la gran mayoria tienen experiencia de calzado de diez y
ocho anos y han sido tutores de las personas que ingresan por primera vez a

trabajar a la planta de calzado.

2.1.4. Analisis FODA

Por medio del analisis FODA se determina como se detectan los puntos
importantes de la Industria Militar, el cual permite un diagnéstico de las
fortalezas, debilidades, amenazas y oportunidades; todo estos elementos son

basicos e interactuan entre si para determinar el funcionamiento de la industria.

Dicho de otra manera el anélisis FODA orienta y a la vez guia qué
puntos criticos se debe de mejorar y/o estructurar para saber la mejor manera
de implementar y proponer nuevas técnicas de ingenieria, de tal forma se
observan los enunciados de una manera que se amplia el camino a mejorar

dentro de la empresa.
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Unos de los objetivos a tomar en cuenta es que el analisis FODA, ayuda a
encontrar soluciones y ver cuales seran los objetivos que sean medibles,
especificos, alcanzables y rentables; se debe diferenciar a la vez cuales son los

mecanismos que tengamos control directo y otros fuera de alcance.

A continuacion se estara describiendo detalladamente un analisis FODA

con la situacion de la industria previa a realizar el proyecto.

Tabla I. Analisis FODA

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

Primera empresa en fabricar productos | Posible mercado internacional

militares

Los pedidos que se solicitan a la industria | Falta delegar tareas

son puntuales y eficaces en las entregas

Experiencia en temas de produccion | Certificacion de la planta como una
basicas en la planta ventaja mercadoldgica sobre la

competencia.

Control y Direccion en las areas de
produccion para la planta a la hora de
efectuar pedidos

DEBILIDADES AMENAZAS

Estructura en produccién no es la adecuada | Ambiente Politico.

para los operarios

No existe un departamento de control de | Competencia en Tecnologia, Mayor
calidad para verificar y analizar el producto | produccién en volumen de mercado.

terminado

No se cuenta con un control detallado de

especificaciones de materia prima cuando

ingresa

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacién se presentan las estrategias generadas por la matriz
FODA:

o Estrategias FO (maxi-maxi)

o  Analizar y actualizar los criterios de evaluacion y los indicadores de
monitoreo en toda la planta de calzado de los cuales son los puntos
criticos en estructuras en mal estado para el mejor confort de los

operarios.

o Fortalecer con la presencia de un Departamento de Control de
Calidad para proyectar metodologias de ensefianza para las

materias primas y fomentar la excelencia y la calidad.

o Formular formatos de especificaciones que permitan agilizar con
buen desenvolvimiento la calidad, materiales, medidas, durabilidad y
el costo tanto en bodega de materia prima como en la planta de

calzado.

o Estrategias FA (maxi-mini)

o Establecer normas internar de régimen de trabajo en la planta de
calzado para que no afecten emocionalmente al trabajador por

despidos politicos o0 cambios en las jerarquias Militares.

o Montar un plan correctivo y preventivo para la maquinaria de la
planta de calzado, si bien es antigua, transforman grandes
proporciones de lotes de pares de botas manteniendo las metas

entre 250 y 300 pares que es el promedio de la demanda de los

13



clientes. Si bien se habla de productividad, la tecnologia es un
parametro de ¢En donde estamos nosotros? ;Qué se deber hacer?
0 si amerita algun tipo de innovacién en maquinaria, materia prima o

herramientas de trabajo.

o Estrategias DO (mini-maxi)

o Desde el punto de vista estratégico seria un parametro para la
industria cobmo se esta brindando nuestra calidad y servicio con los
clientes. Exigencia mas con calidad, materia prima, operarios y

producto terminado.

o Instrumentar mecanismos por medio de formatos de delegaciones
operacionales para el encargado de produccién y de bodega; asi
mismo, tener bien definido los deberes y obligaciones que debe de
hacer cada operario para que no surjan tiempos muertos y/o cuello

de botella.

o Establecido asi delegaciones, formatos, mantenimientos preventivos
y correctivos, especificaciones de materia prima, se tiene
contemplado la certificacion por medio de las Normas ISO 9000
dando énfasis a la ropa de proteccion y seguridad de las maquinas a
la sefializacién de seguridad y ergonomia y controles de calidad para
la planta de calzado. Tomar en cuenta que se favorece en prestigio y

con la competencia.
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o Estrategias DA (mini-mini)

o Promover la cultura de puntualidad y calidad en los operarios y
disefiar nuevos y mejores formatos de recepcién de pedido, asi como
la eficiencia de la entrega lo que nos hace una empresa seria y con

prestigio a nivel nacional.

o Fomentar el reclutamiento de personal ya que se cuenta con
operarios con suma experiencia y que permite la facilidad de

adiestramiento y formacion laboral.

21.5. Descripcion de la seccion de pespunte

En este departamento se realiza la unién de los cortes realizado en la
seccion de cortes por el cual inicia desde el cocido de talén hasta la puesta de
ojetes, en el proceso vemos que no cuentan con una mesa donde colocan sus
herramientas de trabajo ya que en la misma mesa de maquinas tienen todo
junto como el despitador, tijeras, martillo de bola, etc. Algunas maquinas de
coser estaban dando fallas por la falta de mantenimiento preventivo y todo ello
conlleva a atrasos de tiempos para la produccidon requerida diaria. Para una
mejor idea de la seccidn de pespunte se estara detallando en las siguientes

figuras los perfiles que conforman cada pieza. Ver figura 3.
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Figura 3. Parte trasera, frontal, posterior interior y piezas marcadas de

talon y pala de la bota militar

PARTE TRASERA
Ribete Palito

—» Tlalon

Guarnicion Exterior

Cincho de 2 plg.

Refuercito

Trasera

PARTE FRONTAL
Respiradero

Guarnicion Interior

Bies

Pala

Fuelle

PIEZAS MARCADAS DE TALON Y PALA

Afio Nuamero de plan

Talla 2da. Dotacion Ano Talla 2da. Dotacion

Numero de plan’
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Continuacién de la figura 3.

[PARTE POSTERIOR INTERIOR

Talén Bies

Guarnicion exterior Fuelle

Manta (al reverso de la pala)

Forro

Fuente: seccion pespunte Industria Militar.

2.1.6. Descripcion de la seccion de montaje

En este departamento reune todos los ensambles de pespunte y avios,

especificamente cuando el producto ya esta ensamblado y ojeteado se envia

a montaje; las plantillas completas que se realizan en avios también pasan a

la seccion final el cual es montaje.

La conformadora de talon y la encerquilladora son las dos maquinas que

con mayor frecuencia tienden a dafiarse, los repuestos se tienen que mandar

a pedir a México o Alemania ya que no se encuentran en Guatemala. No solo

existe un cuello de botella sino que se suspende la produccion porque ésta

es la ultima seccion donde finaliza en ensamblado de la bota militar.
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El proceso de montaje inicia en la colocacion de plantilla a la horma
hasta el empaque de producto terminado. A continuacibn se estara
detallando en imagenes las partes de la bota militar ya en producto terminado.

Ver figura 4

Figura4. Perfil, trasera, inferior y frontal de la bota militar

PERFIL

Ribete
Ojetes
Guarnicion exterior
Alita
Refuercito Trasera
Tacon

TRASERA
INFERIOR

Ribete

Tacon Suela Talon

Respiradero Palito

Tacon

Trasera
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Continuacién de la figura 4.

FRONTAL

Guarnicion interior

Fuelle

Pala

Fuente: seccién pespunte Industria Militar.

2.1.7. Materia prima y las aplicaciones para las secciones del

proceso actual de pespunte y montaje

La materia prima que mas se frecuenta para el area de pespunte se
encuentran: hilo B-415 que se utiliza en todo el proceso de cosido, pegamento
latex se aplica para las operaciones de pegado manta a pala y engomado de
pala y talén, respiraderos que es parte de los accesorios del modelo de una
bota, los ojetes que es donde se introduce las cintas para amarre, cinta de
castilla para cubrir la orilla de la lona y la cinta cruda es parte del refuerzo de

talon.
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En la seccibn de montaje la materia prima que se utiliza para la
transformacién de la bota militar es la siguiente: pegamento latex para pegar
la puntera a la pala, termoplastico espagueti, que es un pegamento que
refuerza la plantilla, alambre PC 005 que sirve para engrapar toda la orilla de
la plantilla, cambrilldn que es un refuerzo de hierro para la plantilla, el
pegamento solder y adhesivos sirve para el tacon y talon de suela para su
union y el catalizador no es mas que un liquido que acelera el pegado para el
tacon y talon de suela, el clavo biselado es cuando refuerza el tacon para el
talon y para finalizar el carnatop negro (pegamento) no es mas que un liquido

para el lustre de los pares de bota para su empaque final.

2.1.8. Diagrama actual de operaciones del proceso

En este diagrama se aprecia la secuencia cronolégica de todas las
operaciones necesarias para las secciones de pespunte y montaje para la
bota militar, margenes de tiempo y materiales necesarios, abarcando desde

el cerrado de talén hasta el empaque de producto terminado. Ver figura 5y 6.

21.9. Diagrama actual de flujo del proceso

En este diagrama se aprecian especialmente los costos ocultos, ademas
de las operaciones necesarias para el proceso de pespunte y montaje, los
margenes de tiempo, abarcando desde la bodega de materia prima hasta la
bodega de producto terminado. Este diagrama utiliza el mismo concepto del
diagrama de operaciones, solo que se indicaran transportes, demoras, Yy

almacenamientos que se efectuen dentro del proceso. Ver figura 7 y 8.
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2.1.10. Diagrama actual de recorrido de proceso

El diagrama de recorrido del proceso es una herramienta muy valiosa
como complemento de los diagramas de proceso, pues en €l se pueden
encontrar las areas de posibles congestionamientos de transito y facilita la
distribucion de la planta. Aun cuando el diagrama de flujo de proceso
suministra la mayor parte de la informacion pertinente relacionada con un
proceso de fabricacién no es una representacién objetiva en el plano del curso
del trabajo. Algunas veces esta informacion sirve para desarrollar un nuevo

método. Ver figuras 9y 10.
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Figura 5. Diagrama de operaciones del proceso de pespunte

de bota militar

Nombre de Ta empresa: Indusfria Militar
Fecha: Marzo de 2010

Método: Actual

Inicia: Viene de avios

Producto: Bota militar

Pagina: 1 de 2

Area: Produccion

Sub-area: Pespunte

Finaliza: Hacia area de montaje
Elaborado por: Jaime Marroquin

Almacenamiento temporal
en area de pespunte

0,050 min Cose bies a fuelle

0,101 min Cose guarnicion (interior)
de pimentado a fuelle

Almacenamiento temporal
en area de pespunte
0,238 min ° Marcar o puntear pala
0,060 min G Pega pala con manta
0,155 min e Hacer respiraderos
0,216 min /1\ Inspeccionar marcado,
K / engomado y respiraderos
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0,135 min

1 Almacenamiento temporal
en piezas en area de
pespunte
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N

6 Cose fuelle a pala




Continuacién de la figura 5.

Nombre de Ta empresa: Industria Militar
Fecha: Marzo de 2010

Método: Actual

Inicia: Viene de avios

Producto: Bota militar

Pagina: 2 de 2

Area: Produccion

Sub-area: Pespunte

Finaliza: Hacia area de montaje
Elaborado por: Jaime Marroquin

Almacenamiento temporal A
en el area de pespunte
0,152 min 0 Cierra talon
0,123 min ° Colocar refuercito
0,256 min ° Colocar palito
0,162 min @ Colocar ribete y palito
E blad
0,142 min G Coser alita 0,320 min 15 dgspzr:; yatacl)()n
. . . Cose boca de
0,182 min Hace respiraderos 0,287 min orilla
0.140 min fz\ Inspeccion de talén, palito, 0.197 min Cierra brushing
’ \j bies, ribete, alita y forro ’ (cierra el corte)
0,147 min @ Colocar guarnicion exterior 0,115 min @ Pone ojetes
f\ Inspeccién del
0,257 min Colocar trasera 0,254 min 3 producto terminado
K j en pespunte
Almacenamento
temporal en montaje
Resumen
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo (min.)
Q Operacién 18 3,676
Almacenaje 5
N Combinacion 3 0,610
N
TOTAL 26 4,286

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 6. Diagrama de operaciones del proceso de montaje

de bota militar

Nombre de la empresa: Industria Militar Pagina: 1 de 2
Fecha: Marzo de 2010 Area: Produccién
Método: Actual Sub-area: Montaje
Inicia: Viene de avios Finaliza: hacia area de montaje
Producto: Bota Militar Elaborado por: Jaime Marroquin
Almacenamiento temporal
en el area de conformado
0.260 min ° Coloca plantilla a
horma
. Espraya latex en pala y
0,345 min e manta
0,174 min ° Coloca puntera
1,638 min F0|_”ma t'alon en
caliente y frio
Reactiva puntera vy
1,250 min ° monta la punta con
horma
0,262 min e Engrapa talén
0,435 min o Flamea bota
/ \ Inspecciona si quedo aire en el flameado
0,113 min \1/ y revisa el compacto activacion vy
montado pala
0,245 min ° R_ecortar sobrante de
piel
i Hace el cerquillado o
0,305 min e empalmado
0,335 min Recortar el sobrante
del empalmado
0,081 min a Pega cambrillon
0.114 min @ Aplica pegamento a la
planta
/\ Inspecciona el recortado, colocaciéon
0,295 min \2/ de cambrillbn y el molde de sobrante
de piel
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Continuacién de la figura 6.

Nombre de la empresa: Industria Militar
Fecha: Marzo de 2010

Método: Actual

Inicia: Viene de avios

Producto: Bota Militar

Pagina: 2 de 2

Area: Produccion

Sub-area: Montaje

Finaliza: hacia area de montaje
Elaborado por: Jaime Marroquin

2,383 min

0,245 min

0,234 min

2,546 min

0,171 min

0,245 min

0,237 min

0,430 min

0,335 min

0,179 min

0,082 min

0,219 min

1,282 min

OO0 0102030302 0102002020

Reactiva pegamento,
prensa y pega suela

Recorta sobrante de
suela

Clorina parte de tacon
y talon

Reactiva talon y tacon
para prensarlo

Deshorma vy revisa el pegado
de suela

Clavado de tacéon

Pone cliche

Desvirado de orilla

Hace el tallado o
terminado del zapato

Lustra zapato y revisa

Pega coleta

Pone cinta

Embolsa

Almacenamiento en
bodega de producto
termiando
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Continuacién de la figura 6.

Resumen
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo (min.)
Q Operacién 23 13,553
v Almacenaje 2
5 Combinacion 4 0,758
N
TOTAL 30 14,311

Fuente: elaboracién propia.
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Figura7. Diagrama de flujo del proceso de pespunte de bota militar

Nombre de la empresa: Industria Militar
Fecha: Marzo de 2010

Método: Actual

Inicia: Viene de avios

Producto: Bota Militar

Pagina: 1 de 2

Area: Produccion

Sub-area: Pespunte

Finaliza: hacia area de montaje

Elaborado por: Jaime Marroquin

Almacenamiento
temporal en area de

pespunte
0,050 min Cose bies a fuelle
] Cose guarnicion
0,101 min (interior) de pimentado
a fuelle

Almacenamiento
temporal en piezas en
area de pespunte

Almacenamiento
temporal en area de
pespunte

0,238 min Marcar o puntear pala

0,060 min

Pega pala con manta

0,155 min Hacer respiraderos

Inspeccionar marcado,
engomado y
respiraderos

0,216 min

(-
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Continuacién de la figura 7.

Nombre de la empresa: Industria Militar
Fecha: Marzo de 2010

Método: Actual

Inicia: Viene de avios

Producto: Bota Militar

Pagina: 2 de 2

Area: Produccion

Sub-area: Pespunte

Finaliza: hacia area de montaje
Elaborado por: Jaime Marroquin

4 Almacenamiento temporal
en el area de pespunte

&)

0,152 min 0 Cierra talén
0,123 min ° Colocar refuercito
0,256 min ° Colocar palito
. . . . Ensamblado
0,162 min 0 Colocar ribete y palito 0,320 min 15 de pala y talén
. . . Cose boca
0,142 min 0 Coser alita 0,287 min e de orilla
. . . Cierra brushing
0,182 min e Hace respiraderos 0,197 min e (cierra el corte)
Esperar mientras colocan
30 min 1 pegamento a manta, pala 0,115 min @ Pone ojetes
y después pala a tacén
. . . Inspeccion del
0,140 min /2\ Ipspe90|on de_talon, palito, 0,254 min /3\ producto terminado
Kj bies, ribete, alita y forro K/
en pespunte
0,147 min e Cologar guarnicion 0,597 min Traslafio a area de
exterior 1,8m montaje
Almacenamento
0,257 min Colocar trasera temporal en
montaje
Resumen
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo (min.) Distancia (m)
Q Operacién 18 3,676
v Almacenaje 5
ﬁ> Transporte 1 0,597 1,8
D Demora 1 30
2\ . s
L Combinacion 3 0,61
TOTAL 30 34,883 1,8

Fuente: elaboracion propia.

28



Figura 8. Diagrama de flujo del proceso de montaje de bota militar

Nombre de la empresa: Industria Militar Pagina: 1 de 3

Fecha: Marzo de 2010 Area: Produccion

Método: Actual Sub-area: Montaje

Inicia: Viene de avios Finaliza: hacia area de montaje
Producto: Bota Militar Elaborado por: Jaime Marroquin

Almacenamiento temporal
en el area de conformado
0,260 min ‘ f]);)rlrc:](;a plantilla a
Espraya latex en pala
0,345 min e oy pala ¥
0,174 min ° Coloca puntera
. Forma talén en
1,638 min ° caliente y frio
Reactiva puntera vy
1,250 min ° monta la punta con
horma
0,262 min ° Engrapa talon
0,435 min e Flamea bota
/\ Inspecciona si quedo aire en el flameado
0,113 min K‘I/ y revisa el compacto activacion vy
montado pala
0,245 min ° rIivzfzortar sobrante de
. Hace el cerquillado o
0,305 min ° empalmado
. Recortar el sobrante
0,335 min @ del empalmado
0,081 min 0 Pega cambrillon
20 min 1 Espera de secado de
cambrillon en platilla
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Continuacién de la figura 8.

Nombre de la empresa: Industria Militar Pagina: 2de 3

Fecha: Marzo de 2010 Area: Produccion

Método: Actual Sub-area: Montaje

Inicia: Viene de avios Finaliza: hacia area de montaje
Producto: Bota Militar Elaborado por: Jaime Marroquin

0,114 min g;;lrl]ctz pegamento a la
/\ Inspecciona el recortado, colocaciéon
0,295 min 2 de cambirillon y el molde de sobrante
K / de piel
0,288 min Se traslada al reactivamiento,
1,5m prensa y pega suel
2383 min Reactiva pegamento,
’ prensa y pega suela
0.245 min @ SRueeclzrta sobrante de
0.234 min @ }(l)gg\: parte de tacon
2 546 min Reactiva talén y tacdn
’ para prensarlo
. /3\ Deshorma y revisa el pegado
0,171 min K/ de suela
0,245 min @ Clavado de tacon
0,243 min |:2 Se traslada en estante a poner
2,5m cliche y desvirado de la orilla
0,237 min 18 Pone cliche
0,430 min Desvirado de orilla
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Continuacién de la figura 8.

Método: Actual

Inicia: Viene de avios
Producto: Bota Militar

Nombre de la empresa: Industria Militar
Fecha: Marzo de 2010

Pagina: 3 de 3
Area: Produccién
Sub-area: Montaje

Finaliza: hacia area de montaje
Elaborado por: Jaime Marroquin

0,335 min Hacg el tallado o
terminado del zapato
0,179 min <4> Lustra zapato y revisa
15 min 5 Espera que se seque el
lustrado
0,082 min e Pega coleta
0,219 min @ Pone cinta
1,282 min @ Embolsa
2,829 min > Se traslada a bodega de producto
3m terminado
2 Almacenamiento en bodega de
producto terminado
Resumen
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo (min.) Distancia (m)
Q Operacioén 23 13,553
v Almacenaje 2
:> Transporte 3 3,36
D Demora 2 35
2\ . L
W Combinacioén 4 0,758
TOTAL 30 52,671

Fuente: elaboracién propia.
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Figura9. Diagrama de recorrido de proceso de pespunte

de bota militar

Nombre de la empresa: Industria Militar Pagina: 1 de 1

Fecha: Marzo de 2010 Area : Produccion

Método: Actual Sub-irea: Pespunte

Inicia: Viene de Avios Finaliza: hacia area de Montaje
producto: Bota Militar Elaborado por: Jaime Marmogquin

Colocar trasera . Maguinas de ojetec

Ensamblado de pala y talén

colocar guanicion
exterior

Coser boca orilla
Colocar refuerzo
Colocar formo
¥ COSer guamicion Cerrado de pala y fuelle
al fuelle
Colocar alita

Colocar brushin

' Colocar ribete y palito

Colocar bies
Colocar palito

Colocar refuerzo

' Cerrado de Talén

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Diagrama de recorrido de proceso de montaje de bota militar

Nombre de la empresa: Industria Militar
Fecha: Marzo de 2010

Método: Actual

Inicia: Viene de Avios

producto: Bota Militar

Pagina: 1 de 1
Area : Produccion
Sub-drea: Montaje
Finaliza: Bodega de Producto terminado
Elaborado por: Jaime Marroquin

Clavadora de tacon

B
e 18
N

Empaimado

A

Cerquillado
ngrapado

Area de colocacidn de
y plantilla

de tacdn

Cosedora suela

ortadora sobrante
recortadora suela
sobrante

de pial

ivador y prensado
suela

8 de pala y punta
Conformado de takén
'an frio y calor
Area de hormas con plantilla

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.11. Descripcion de la maquinaria utilizada en la seccion de

pespunte

Basicamente en la seccion de pespunte las maquinas que se utilizan son
3: maquina de coser plana de 1 aguja, maquina de coser de poste de 1y 2
agujas y la maquina ojeteadora. Las maquinas de coser se encuentran en
estado adecuado con sus repuestos del cual mas tiende a tener problemas
como agujas, motor, pedal, etc. Y con la ojeteadora se cuentan con repuestos
originales que son traidos del Alemania y que el técnico encargado el hace su

mantenimiento cada quince dias asi como a las maquinas de coser.

o Maquina de coser plana de 1 aguja: maquina eléctrica que se utiliza para
las siguientes operaciones: cerrado de talon, colocacion de bies, alita,
forro, guarnicién exterior y cocimiento de de bies a fuelle, guarnicion
interior a fuelle y boca orilla. Su voltaje es de 220 y la marca es Brother

exedra. Ver figura 11.

Figura 11. Maquina cosedora plana de 1 aguja

Fuente: seccion de pespunte Industria Militar.
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Maquina de coser poste de 1 y 2 agujas: maquina eléctrica que se utiliza
en las siguientes operaciones: cocimiento de cinta cruda, palito, ribete,
refuerzo, trasera, pala y brushin. Su voltaje es de 220 y la marca es

Singer. Ver figura 12.

Figura 12.  Maquina de coser poste de 1 y 2 agujas

Fuente: seccion de pespunte Industria Militar.

Maquina ojeteadora: esta maquina realiza las aberturas en las
guarniciones para que se incrusten las cintas de amarre, las distancias de

un ojete a otro es de 1 centimetro. Ver figura 13.
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Figura 13.  Maquina ojeteadora

Fuente: seccion de pespunte Industria Militar.

2.1.12. Descripcion de la maquinaria utilizada en la seccion de

montaje

La maquina mas importantes que se puede mencionar son las siguientes:
conformadora de talén en frio y calor, montadora de punta, encerquilladora,
pegadora de suela, pegadora y activadora de tacon, clavadora de tacon,
desviradora y talladora de tacon. En esta seccién la maquinaria es mas delicada
que en las que se manejan en area de pespunte, especificamente son tres que
por lo general el técnico mecanico las mira cada semana, la conformadora de
talon y frio, que donde da problemas son en las tarjetas electrénicas de
temperaturas, la montadora de punta y la encerquilladora que son hechas en
Alemania y como forma de prevenir cuellos de botella cuenta con repuestos del

cual tiende a fallar como agujas, ejes y tarjetas de circuitos integrados.
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Conformadora de talon en frio y calor: esta maquina le da forma de horma
al corte, su procedimiento es primero en caliente para activar el
contrafuerte termoplastico a una temperatura de 394 °F y después se pasa
a temperatura fria de — 10 °F para que de la forma a la horma. Ver figura
14.

Figura 14.  Conformadora de talon en frio y calor

Fuente: seccion de montaje Industria Militar.

Montadora de punta: esta maquina trabaja a una temperatura de 200°C y
sus funciones montar la punta del molde donde viene el termoplastico y le

da dureza. Ver figura 15.
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Figura 15. Montadora de punta

Fuente: seccién de montaje Industria Militar.

Maquina encerquilladora: su funcién es poner cerquillo a la bota, el

material del cerquillo es pvc e hilo encerado. Ver figura 16.

Figura 16. Maquina encerquilladora

Fuente: seccion de montaje Industria Militar.
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Pegadora de suela y tacon: maquina hidraulica que pega a presion la
suela y la pegadora de tacdn es una maquina neumatica a presion. Ver

figura 17.

Figura 17. Pegadora de suelay tacén

Fuente: seccion de montaje Industria Militar.
Clavadora de tacon: su funciéon principal de esta maquina hidraulica es

clavar tacén con un clavo biselado para que no sufra despegue de tacon.

Ver figura 18.
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Figura 18.  Clavadora de tacén

Fuente: seccidn de montaje Industria Militar.
Desviradora y talladora de tacén: la funcidén principal de la desviradora es

darle la forma a la suela a nivel del cerquillo y la talladora de tacén es finar

la suela y darle la textura de acabado. Ver figura 19.

Figura 19. Desviradora y talladora de tacén

Fuente: seccion de montaje Industria Militar.
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2.1.13. Descripcion de herramientas utilizadas en la seccion de

pespunte y montaje

Las herramientas que utilizaban los operarios como las brochas ya
estaban muy gastadas y reutilizadas, asi como el filo de las pinzas, cuchilla y
lezna, se recomendd cambiar periddicamente cuando el operario lo solicitara

por el demasiado uso del mismo.

2.1.13.1. Herramientas de pespunte

Estas son algunas herramientas que se utiliza en la seccidon de pespunte

el cual las describiremos de la siguiente manera:

Martillo de bola: dobla el contorno de la piel en las orillas.
Cuchilla de sierra: corta sisa y sobrantes de forro.
Despitador: corta hilos.

Tijeras: usos multiples.

a b~ w0 bh =

Brochas: para utilizar pegamento Neo Prend al contorno de la piel el cual

se dobla. Ver figura 20.
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Figura 20. Herramientas de pespuntes

Fuente: seccion de pespunte Industria Militar.

2.1.13.2. Herramientas de montaje

Del mismo modo como en la seccion de pespunte se describira las

herramientas utilizadas en montaje:

1. Pinzas: se utiliza para montar lados del corte que se ha montado en la
horma.

Cuchilla: corta sobrantes de suela.

Lezna: marca puntos como guia para colocar suela y/o piel.

Chaira: afina el filo a la cuchilla.

Brocha: aplica clorinador y pegamento.

o 0k w N

Martillo de pefia: monta a mano y clava tacones. Ver figura 21.
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Figura 21. Herramientas de montaje

Fuente: seccion de montaje Industria Militar.

2.1.14. Caracteristicas del recurso humano en las secciones de

pespunte y montaje

El personal que labora en las secciones de pespunte y montaje debe ser
capacitado previamente a iniciar actividades ya que es un proceso repetitivo,
en el cual cada operario es constante y se debe realizar en determinado lapso
de tiempo, por lo que el proceso requiere un personal con las siguientes

caracteristicas:

o Nivel académico primario

o Ambos sexos a excepcion de montaje que se requiere consistencia fisica y
se prefiere sexo masculino

o Deseos de trabajar bajo presion

° Proactivo
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2.1.15. Almacenamiento actual

El almacenamiento inicia con el empaque de calzado de bota militar en
bolsas plasticas cuya medida son de 36 pulgadas de largo por 28 pulgadas de
ancho en la cual se empaca la bota militar desde las tallas de pie que van
desde 39 hasta 42 ocupando un espacio de 10 pares de botas identificando en

la parte frontal la talla de la bota que almacenara. Ver figura 22.

Figura 22. Empaque para bota militar

Fuente: seccién de producto terminado Industria Militar.

El tipo de caja que se tiene como alternativa para otros tipos de calzado se
identifican en la parte frontal donde se describe el estilo y la talla del calzado y
en la cara superior del empaque contiene el logo de Industria Militar, asi mismo,

en las caras laterales se indica la talla por cada par de bota. Ver figura 23.
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Figura 23.  Caja para empaque de productos alternos

A q' Industria
r 5 Militar

35
- o
o
- %
&3
-

Fuente: seccién de producto terminado Industria Militar.

2.1.16. Distribucion actual del calzado

La bota militar y las botas con puntas de acero tienen su principal
demanda en empresas de seguridad privada, debido a las caracteristicas que
tiene el producto y similitud con las botas militares que son utilizadas por el
ejército. El transporte utilizado en el pais es por medio de camiones el cual
tiene una capacidad de 5 toneladas el cual puede llevar dotaciones completas
como uniformes y botas militares, paneles cuya dimensién son 2,5 toneladas
que lleva cantidades de dotaciones pequenas de las ya descritas, asi mismo,
en la tienda se tienen estantes, vitrinas y exhibidores que se tiene actualmente.
En la planificacién de entregas se manejan dias y horas especificas como lo
son lunes, miércoles y jueves de 9:00 a 11:00 y 15:00 a 17:00 horas. Los dias

martes y jueves se recibe de los proveedores de materia prima de 14:00 horas

en adelante.
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2.2. Propuesta de un sistema de control de calidad en la secciéon de

pespunte y montaje

El analisis de los datos medidos permite obtener informacién sobre la
calidad del producto, estudiar y corregir el funcionamiento del proceso y aceptar
o rechazar lotes de producto. En todos estos casos es necesario tomar
decisiones y estas decisiones dependen del analisis de los datos. Los valores
numeéricos presentan fluctuacion aleatoria y por lo tanto analizarlos es necesario
recurrir a técnicas que permitan visualizar y tener en cuenta la variabilidad a la

hora de tomar decisiones.

2.21. Herramientas estadisticas mas utilizadas en el control de

procesos Industriales

Estas herramientas pueden ser descritas genéricamente como métodos
para la mejora continua y la solucion de problemas. Consiste en técnicas
graficas que ayudan a comprender los procesos de trabajo de las

organizaciones para promover su mejoramiento.
2211. Medidas de tendencia central
Media aritmética: es el valor representativo de una serie de observaciones,
se calcula dividiendo la suma de los valores individuales del grupo de
observaciones entre el numero total de observaciones del grupo.
Mediana: es el punto medio de los numeros en una distribucién de

frecuencias. Es decir, es el valor arriba del cual existen tantos casos como

abajo del mismo.
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Moda: es el valor que mas se repite en la distribucidbn de frecuencias.
Cuando hay dos modos, entonces se dice que la poblacién es bimodal, pero si

existen mas de dos, se dice que es multimodal.

Se puede notar que todas estas medidas de tendencia central indican

donde se encuentra el centro de distribucion.

2.21.2. Diagrama de control

Es un método estadistico utilizado principalmente para el estudio y control
de los procesos repetidos. Puede servir en primer lugar para definir la meta o el
estandar de un proceso que la gerencia debe alcanzar, puede ser utilizado
como instrumento para alcanzar esa meta y ademas es utilizado como
instrumento para alcanzar esa meta y ademas es utilizado como instrumento

para juzgar si la meta fue alcanzada.

Al utilizar los diagramas de control para el estudio del comportamiento de
los procesos productivos, se debe tener mucho cuidado en detectar la variacion
al azar y la variacion asignable, ya que de esto dependera la posibilidad de
detectar cambios en la calidad que son provocados por alguna causa especial

que puede ser eliminada, retornando entonces el proceso a su variacion al azar.

Cuando se grafica un diagrama de control se hace referencia de los limites
de control los cuales son limites de probabilidad que determinan los limites de

la variacion del proceso por causas al azar o causales.

Cuanto mas pequeio sean los limites, mayor sera la probabilidad de que
si un punto cae fuera de éstos, la causa de esta variacion, sea una causa

asignable.
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Existen varias aplicaciones de los diagramas de control y éstas dependen
del tipo de -caracteristicas que se quieran estudiar, ya que se tienen
caracteristicas que son representadas por atributos (pasa, no pasa), caso en el
cual se utiliza el grafico P, NP, U, C; y otras que son por variables (numeros

reales), en cuyo caso se utilizan lo graficos de X, R.

2.21.3. Muestreo de aceptacion

Es un método para determinar la calidad de una poblacién o universo a
partir de la inspeccion de una muestra de dicha poblacion. Esta técnica se
puede utilizar para producto terminado o para la recepcion de materia prima ya
que la inspeccion al 100% de todos los productos terminados y de los

suministros de entrada es mas costosa que la inspeccidén de algunas muestras.

Ademas, en algunos casos ciertas inspecciones requieren la destruccion
del producto y seria impractico realizar una inspeccion al 100% ya que causa

aburrimiento y fatiga al inspector.

El concepto basico radica en que, de los valores observados de la
muestra, se pueden hacer inferencias acerca de esos mismos valores en la

poblacién de la cual fue tomada la muestra.

Existes varios tipos de muestreo, entre aquellos que tienen mayor

aplicacion estan:

o Muestreo simple: consiste en seleccionar una muestra aleatoria de “n”
articulos del lote. Si el numero de unidades defectuosas es menor o igual
al numero de aceptacion “e” (cantidad de producto defectuoso hasta el

cual el lote sera aceptado), el lote se acepta, caso contrario se rechaza.
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o Muestreo doble: para poder aplicarlo se deben establecer dos criterios de
aceptacion ( cq ¢z ) y se realiza de las siguiente manera se obtiene una
muestra de tamano “n4” y si el numero de articulos defectuosos es menor
que el criterio de aceptacion “c4”, entonces se acepta el lote, si el numero
de articulos defectuosos es mayor que “cy”, éste se rechaza, pero si esta
entre el intervalo de “ cq y ¢p”: se toma una segunda muestra “ny” y se

cuentan los articulos defectuosos.

Si al sumar los articulos defectuosos encontrados en la primera muestra
con los defectos encontrados en la segunda muestra da un valor menor al valor
de “cy”, entonces se acepta el lote; pero si la suma de los defectos encontrados
en la primera y segunda muestra proporciona un valor al “c,”, entonces se

rechaza la muestra.

2.2.2. Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos y el estudio de movimientos son dos procedimientos
distintos. Sin embargo, cuando se utilizan por el ingeniero se emplean casi
siempre unidos entre si, de modo que el nombre de dichos procedimientos
combinados, como originalmente lo usé Frederick W. Taylor, es todavia

completamente apropiado.

De acuerdo a la terminologia estandar de ingenieria industrial de la ASME
(Estandar Industrial Engineering Terminology), el estudio de movimientos se
define por:

..... el analisis de los movimientos manuales y de los ojos que se realizan en el
ciclo de una operacién o de un trabajo con el fin de eliminar movimientos
inutiles y de establecer un mejor sucesion y coordinacion de dichos

movimientos.”
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En la misma publicacion se define en el estudio de los tiempos por:

El procedimiento por el cual se determina el tiempo real empleado para
realizar una operacion, o subdivisiones o elementos de ella, por medio de un

conveniente medidor y registrado del tiempo.

El procedimiento comprende corrientemente, pero no siempre, el ajuste
del tiempo real, que resulta en las ejecuciones clasificadas, para reducir el
tiempo que se necesitara para que realice la tarea un operario al paso normal

(estandar) y siguiendo un método estandarizado bajo condiciones normales.”

Se han hecho intentos para separar las dos funciones y asignar casa una
a un especialista. Aunque el estudio de movimientos trata del método y el
estudio de tiempos se ocupa en éstos, en la labor practica de su aplicacion los
dos son casi inseparables. El método fija el tiempo necesario y éste determina
cual de dos o mas métodos es mejor. Por tanto, se ha visto que es mejor que
ambas funciones sean desempefadas por la misma persona. Por simplicidad
se dice que esta persona es la encargada del estudio de tiempos, la cual realiza
varias clases de estudios de movimientos o de métodos como parte de su labor

regular.
2.2.3. Estudio de tiempos en la seccion de pespunte y montaje
Las secciones de pespunte y montaje no cuentan con tiempos

estandarizados, siendo asi su control de la produccién diaria empirico, ya que

se basan en la experiencia del supervisor y no en datos calculados.

50



La produccion se lleva a cabo con base a metas diarias, o sea que el
supervisor indica cuantos pares se deben producir e indicara las horas en que

se debe realizar.

El estudio de tiempos en las secciones de pespunte y montaje implica
establecer la técnica de un tiempo estandar y estudiar la mano de obra directa,
con bases a la medicidén del contenido de trabajo, con la debida consideracion

de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.

Para realizar el estudio de tiempos, se capacito al operario para eliminar
toda operacion innecesaria, determinar procedimientos mas rapidos y mejorar la
realizacién de cada operacion.

2.24. Metodologia del calculo de tiempos

A continuacién se presentan los procedimientos de los calculos de
tiempo tomando en cuenta los equipos de trabajo, preparacion, valorizacién y
suplementos.

Modelo de lectura continuo
Equipo de trabajo
o Reloj con cronémetro

o Hoja de observaciones

. Calculadora
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Pasos:

Preparacion:

o Seleccionar al personal.

° Determinar el nUmero de observaciones.

Valorizacion:

o Ritmo normal del trabajo promedio

o Calculo de tiempos normales y tiempos estandares

Suplementos:

o Analisis de demoras y fatigas

Para el estudio de tiempos:

Seleccion del operador: habilidad, deseo de cooperar, experiencia.
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Tabla Il.

Tiempos cronometrados por operario

promedio
Operarios\Tiempos 1 2 3 4 5|Total |(min)
op.#1 0,050| 0,051 0,05| 0,051 0,05| 0,252 0,05
op.#2 0,101| 0,102| 0,101| 0,101 0,1| 0,505 0,101
op.#3 0,238| 0,239 0,238| 0,236 | 0,237 | 1,188 0,238
op.#4 0,06| 0,06| 0,061| 0,059| 0,06 0,3 0,06
op.#5 0,155| 0,156| 0,154 | 0,154| 0,155| 0,774 0,155
op.#6 0,135| 0,136| 0,134| 0,135| 0,134| 0,674 0,135
op.#7 0,152| 0,151| 0,151| 0,152| 0,152| 0,758 0,152
op.#8 0,123| 0,124| 0,122| 0,123| 0,123| 0,615 0,123
op.#9 0,256 | 0,255| 0,257 | 0,256| 0,256| 1,28 0,256
op.#10 0,162| 0,16| 0,163| 0,161 | 0,162| 0,808 0,162
op.#11 0,142| 0,14| 0,143| 0,141| 0,142| 0,708 0,142
op.#12 0,018| 0,017| 0,018| 0,019| 0,019 0,091 0,018
op.#13 0,147| 0,149| 0,145| 0,147| 0,146 | 0,734 0,147
op.#14 0,257| 0,258| 0,259| 0,256 | 0,255| 1,85 0,257
op.#15 0,32| 0,322| 0,319 0,321| 0,32| 1,602 0,32
op.#16 0,287| 0,285| 0,29| 0,286| 0,285| 1,433 0,287
op.#17 0,197| 0,199| 0,196| 0,198 | 0,197 | 0,987 0,197
op.#18 0,115| 0,118| 0,114| 0,115| 0,113| 0,575 0,115

Fuente

: elaboracién propia.
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El procedimiento para efectuar los calculos se presenta de la siguiente

manera:

0,322-0,320= 0,002min............... 0,002 min/5= 0,00032
1= (0,050+0,051+0,050+0,051+0,050+0,050)/6= 0,050/6+0,00032=
1=0,0083+0,00032= 0,009

2=(0,101+0,102+0,101+0,101+0,100+0,101)/6= 0,101/6+0,00032=
2=0,0168+0,00032= 0,017
3=(0.238+0.239+0.238+0.236+0.237+0.238)/6= 0.238/6+0.00032=
3=0,0396+0,00032= 0,039

15=(0,320+0,322+0,319+0,321+0,320+0,320)/6= 0,320/6+0,00032=
15=0,0534+0,00032= 0,0537
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Tabla lll. Tiempos estandares permitidos

Tiempo Tiempo mas Tiempo estandar
estandar lento permitido
op.#1 0,050 0,09 0,054
op.#2 0,101 0,017 0,054
op.#3 0,238 0,041 0,054
op.#4 0,060 0,01 0,054
op.#5 0,155 0,026 0,054
op.#6 0,135 0,022 0,054
op.#7 0,152 0,025 0,054
op.#8 0,123 0,021 0,054
op.#9 0,256 0,043 0,054
op.#10 0,162 0,027 0,054
op.#11 0,142 0,024 0,054
op.#12 0,018 0,003 0,054
op.#13 0,147 0,024 0,054
op.#14 0,257 0,043 0,054
op.#15 0,320 0,054 0,054
op.#16 0,287 0,048 0,054
op.#17 0,197 0,038 0,054
op.#18 0,115 0,019 0,054

A continuacién se presentan

Fuente: elaboracién propia.

los tiempos cronometrados de

las

operaciones en las secciones de pespunte y montaje para la bota militar,

obtenido de la toma de tiempos con cronédmetro de 5 ciclos.
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Tabla IV.

Tiempo cronometrado de la seccion de pespunte

Area: Pespunte Inicio: 07:30
Estilo: Bota Militar Final: 17:30
Actividades por unidad Tiempo
estandar

1 | Cose bies a fuelle 0,050 min
2 | Cose guarnicion (interior) 0,101 min
3 | Marcar o puntear parla 0,238 min
4 | Pega pala con manta 0,060 min
5 | Hacer Respiraderos 0,155 min
6 | Cose fuelle a pala 0,135 min
7 | Cierra talon 0,152 min
8 | Colocar refuercito 0,123 min
9 | Colocar palito 0,256 min
10 | Colocar ribete y palito 0,162 min
11 | Coser alita 0,142 min
12 | Colocar forro 0,018 min
13 | Colocar guarnicion (exterior) 0,147 min
14 | Colocar trasera 0,257 min
15 | Ensamblado de pala y talén 0,320 min
16 | Cose boca de orilla 0,287 min
17 | Cierra brushing 0,197 min
18 | Pone ojetes 0,115 min

Sumatoria 2,92 min Ts.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla V.

Tiempo cronometrado de la seccion de montaje

Area: Montaje

Estilo: Bota Militar

Inicio: 07:30

Final: 17:30

Actividades por unidad

Tiempo estandar

1 | Colocar plantilla a horma 0,260 min
2 | Espraya latex en pala y manta 0,345 min
3 | Colocar puntera 0,174 min
4 | Forma talén en caliente y frio 1,638 min
5 | Reactiva puntera y monta punta con horma 1,250 min
6 | Engrapa talon 0,262 min
7 | Flamea bota 0,435 min
8 | Recortar sobrante de piel 0,245 min
9 | Hace el cerquillado 0,305 min
10 | Recortar sobrante de cerquillo 0,335 min
11 | Pega cambrillon 0,081 min
12 | Aplica pegamento a la planta 0,114 min
13 | Reactiva pegamento, prensa y pega suela 1,383 min
19 | Desvirado de orilla 0,430 min
20 | Hace tallado de la bota 0,335 min
21 | Pega coleta 0,082 min

SUMATORIA 11,55 min Ts.

Fuente: elaboracién propia.
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2.2.5. Analisis de estudio de tiempos

El analisis del estudio de tiempos es fundamental para ahorrar una gran
cantidad de esfuerzo, determinar la cantidad de salida esperada de produccién
de un trabajador, también se utiliza para planear y controlar los costos directos
de la mano de obra. Asimismo, se puede determinar los tiempos estandar,
tiempos muertos y tiempos eficientes de cada una de las operaciones que
componen un proceso como se puede observar en el numeral 2.2.4., analizar
los movimientos que hace el operario para llevar a cabo la operacién. De esta
forma se evitan movimientos innecesarios que solo incrementan el tiempo de la

operacion.

Este estudio viene a sugerir cada vez mas mejoras, que tanta mano de
obra se requiere, proyectar la capacidad disponible, evaluar el comportamiento
del trabajador y también ayudar a determinar el costo o el precio de un
producto. En la mayoria de las organizaciones, el calculo exitoso del precio es

crucial para la sobrevivencia del negocio.

2.2.6. Puntos criticos del control de calidad en la secciones de

pespunte y montaje

El control de calidad se debera efectuar a un nivel de inspeccion del 85%,
ya que el consumidor final es bastante exigente, por lo que se debe de tener

cuidado en este punto.

El control del producto terminado deber reunir las siguientes condiciones

o Pespunte:

o El clishe debe de ir claro e identificable.
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o Distancia correcta en los ojetes sin daiar la piel.

0 Distancia de los respiraderos en la parte inferior de la bota.
o Montaje:

o Desvirado y tallados sin rebabas de suela ni tacén

e El cerquillo debe de ir completamente cerrado

o  El pegado de talon no deber de llevar ninguna grieta.

Por lo que es importante tomar en cuenta en el control de calidad los

siguientes puntos critico que se lleva en la siguiente tabla.

Tabla VI. Controles de indices de calidad

Para: Coronel Ricardo

Lépez Chavez

De: Ingeniero Jaime

Marroquin

Fecha: 15/10/2010

Asunto: indice de calidad de planta de calzado
En la semana del 11 al 15 de octubre del 2010

Indice de
Calidad
Operacion Problema encontrado %
Fuelle, talén,
manchado de tinta y/o |Manchadas de aceite y/o cloro y/o
pegamento pegamento 74%
Pala/Trasera Lastimado por dejadez de los
lastimados operarios 64%

59



Continuacion de la tabla VI.

Tacoén con fisura Por mala calidad del 89%
tacon, dejadez de
operario
Rebaba en suelas y/o | Rebabas en una orilla del 100%
tacon tacon dejadez de operario
Cerquillo no cerrado Las puntas del cerquillo 93%
no coinciden
Costuras torcidas Costuras torcidas al 55%
hacer el brushing
Suela excesiva Desvirado mucho 100%
desvirada mayoral que debe ser
Ojetes no centrados o | Ojetes colocados de 79%
lastimados manera torcida o
lastimados
Polvo o pegamento Exceso de pegamento y/o 82%
en suela, tacon cloro en tacén
Respiraderos Lastimados al realizar el 84%
lastimados desvaste final
Indice de Calidad 84%
Promedio %
Fuente: elaboracion propia.
2.2.6.1. Materia prima

Para las secciones de pespunte y montaje se tiene la siguiente materia

prima y sus costos por unidad de bota militar:
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Tabla VII.

Materia prima

DESCRIPCION Costo unitario | Cantidad | Costo total
Acelerante solder Q.50,00|Q.0,0009| Q.0,0450
Alambre 0.22 pci Q.33,93/Q.0,0045| Q.0,1527
Bolsa plastica 24*36*8 Q.2,05/Q.0,1010| Q.0,2074
Bontex de 2 mm Q.52,32/Q.0,0328| Q.1,7151
Cambrion 10012 C15 Q.0,98|Q.1,0000| Q.0,9754
Cera amarilla Q.1,74]Q.0,0002| Q.0,0003
Cera compusta Q.16,29Q.0,0035| Q.0,0570
Cincho de 1" verde americano Q.9,85/Q.0,8004| Q.7,8839
Cincho de 2" verde americano Q.10,95|Q.0,4604| Q.5,0416
Cinta de castilla cruda Q.0,37]Q.0,3465| Q.0,1267
Cinta de castilla verde Q.0,51/Q.1,1306| Q.0,5794
Cinta dorada 60 div. 1.2 Q.632,14|Q.0,0001| Q.0,0379
Cinta rolliza N 60" Q.0,57Q.1,0010| Q.0,5742
Clavo 9 1/2 * 8 biselado Q.82,59/Q.0,0138| Q.1,1406
Contrafuerte thermop. Q.59,75[Q.0,0585| Q.3,4953
Gamuzon al cromo Q.6,80|Q.0,5000| Q.3,4000
Gamuzon pig. Negro Q.5,13]/Q.0,5200| Q.2,6696
Hilo. blanco LP/1548/415 welt Q.66,90|Q.0,0080| Q.0,5352
Hilo negro B-415-N Q.85,10/Q.0,0120| Q.1,0186
Hilo negro B-69-N Q.71,43|Q.0,0182| Q.1,2979
Hilo T-40 verde Q.44,64Q.0,0008| Q.0,0339
Jabén ambar Q.56,70|Q.0,0000| Q.0,0006
Lona para pala 60" Q.10,51{Q.0,1100| Q.1,1563
Lona verde 1000 denier Q.145,00|Q.0,1082 | Q.15,6832
Lona verde 500 denier Q.132,60({Q.0,0739| Q.9,7952
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Continuacion de tabla VII.

Ojete 00 extra long pci Q.0,11| Q.33.0000| Q.3.8313
Peg. Crosser HG-880 Q.506,88| Q.0.0021 Q.1.0645
Pegamento latex Q.75,54| Q.0.0035| Q.0.2606
Pegamento Neopreno 8012 Q.101,36| Q.0.0054 Q.0.5474
piel negra lisa Q.15,00| Q.2.1732| Q.32.5980
Pigmento 11000 Q.71,42| Q.0.0005| Q.0.0350
Prime-ribe Q.7,45| Q.1.3033| Q.9.7098
Pvc negro mate G-85 Q.20,98| Q.0.0859| Q.1.8013
Solvente. Halogenador S-45 Q.388,14| Q.0.0012 Q.0.4502
Suela de vaqueta 5.5 F Q.23,21| Q.0.1310 Q.3.0418
Suela I.M. Q.21,83| Q.1.0005| Q.21.8409
Tachuela # 2 Q.10,93| Q.0.0016| Q.0.0170
Tacon .M. Q.11,83| Q.1.0005| Q.11.8359
Thermoplast spaguetti Q.63,39| Q.0.0090 Q.0.5705
Vulcanizante aditivo S-17 Q.125,00f Q.0.0016| Q.0.2050

Fuente: elaboracion propia

2.2.6.2. Recurso humano

Al hablar de calidad, se refiere a las operaciones que se realizaran
especificamente para verificar los atributos de calidad, aunque es indispensable
que todo operario al momento de ejecutar cualquier operacion realice
inspecciones de calidad, ya que es de menor costo para Industria realizar

correcciones en el producto en proceso que en el producto terminado.
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La resistencia al cambio es uno de los factores que se toma en cuenta
dentro del personal para su capacitacion en la seccion de calzado ya que la
edad promedio es de treinta y ocho afios y defienden los métodos tradicionales
operacionales por lo que desisten en herramientas tecnoldgicas para mejorar la
calidad. Asimismo, la informacién y equipo de seguridad e higiene industrial; los
operarios cuenta con el equipo adecuado sin darle uso por el exceso de
confianza y experiencia que tienen en cada una de las posiciones que laboran.
En la seccibn de pespunte y montaje cuentan con seis operarios
respectivamente. Las capacitaciones se hicieron por cada seccion de la planta

de calzado.

Ademas, el recurso humano tiene cualidades que le distinguen
notablemente de las maquinas tales como habilidad de juzgar, integrar y decidir
(actividades mentales) pero es sensiblemente inferior en capacidad fisica,
habilidad y exactitud en trabajos complicados y pesados. Esta diferencia se
puede compensar capacitando al trabajador para que realice mejor su trabajo.
Ademas, la capacitacion debe de estar orientada hacia el logro de la calidad,
debido a que hoy en dia son competitivas y sobreviven las organizaciones que
ofrecen calidad y desaparecen las mediocres, las que trabajan con tolerancias
muy amplias, las que perdonan la ineficiencia; por lo tanto debe albergar en la
industria elementos que sean capaces de contribuir al logro de la calidad que
garantizara en gran medida la estabilidad y crecimiento de la industria de

calzado.
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2.2.7. Graficos de control

Se utilizaran cuando se necesita saber cuanta variabilidad en un proceso
se da por variacibn comun y cuanta se da por eventos unicos o acciones
individuales, lo cual sirve para determinar si el proceso estad controlado

estadisticamente.

Se ejemplifica la elaboracién de los graficos P y C los cuales se utilizaran
debido a que las caracteristicas de medicion son atributos por calidad (bueno o

malo) para lo cual se sugiere se sigan los siguientes pasos para su elaboracion.

Nota: para la elaboracién de los graficos se tomara el tamafo de los
subgrupos 20 y se analizara las caracteristicas de calidad (rajaduras de piel,
respiraderos danfados, manchas en fuelle, no estan bien pintados las
guarniciones, grietas entre suela y tacon) para la bota del pie derecho e

izquierdo respectivamente.
2.2.71. GraficoP
El grafico de control por atributos mas versatil y ampliamente utilizado es
el de fraccién defectuosa o grafica P. Puede aplicarse a caracteristicas de

calidad consideradas como atributos, incluyendo aquellas que podrian medirse

como variables.
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Tabla VIIl. Datos tabulados para la bota derecha

SUBGRUPO NUM |N DEFECTOS | P
1 20 5 0,25
2 20 5 0,25
3 20 1 0,05
4 20 1 0,05
5 20 3 0,15
6 20 3 0,15
7 20 2 0,1
8 20 2 0,1
9 20 2 0,1
10 20 1 0,05
11 20 1 0,05
12 20 0 0
TOTALES 240 26

Fuente: elaboracion propia.

Pasos a seguir

Tomar muestras de determinado tamafio y clasificar el producto en
unidades defectuosas y no defectuosas.
Calcular la fraccion de defectuosos p dividiendo el numero total de
unidades defectuosas de cada muestra dentro del numero de muestras.

P = (sumatoria de P) / (numero total de muestra)
Calcular los limites de control con las siguientes férmulas:

LCS =p + 3 *V (p*(T-p))n)

LCC=p

LCI=p -3 * N (p*(1-p))n)
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Con las férmulas anteriores y con los datos de las tablas tres, cuatro y
cinco, se calculan los limites de control para los graficos de faccién defectuosa

de la produccion.

Zapato derecho:

P =(26)/(240)=0, 01

LCS = 0,1 + 3*V (0,1* (1-0,1))/20) = 0,3
LCC =0,1

LCI=0,1-3*V (0,1 (1-0.1))/20) = 0,03

Estos valores se muestran en la figura 24.

Figura24.  Grafico de control 1. Analisis del pie derecho
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Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX.  Datos tabulados para la bota izquierda

SUBGRUPO NUM [N DEFECTOS [P
1 20 2 0,1
2 20 3 0,15
3 20 4 0,20
4 20 2 0,10
5 20 3 0,15
6 20 5 0,25
7 20 2 0,10
8 20 2 0,10
9 20 2 0,10
10 20 1 0,05
11 20 1 0,05
12 20 1 0,05
TOTALES 240 28

Fuente: elaboracion propia

Zapato Izquierdo:

P =(28)/(240)=0.12

LCS =0.12 + 3 * v(0.12*(1-0.12))/20 = 0.33
LCC=0.12

LClI=0.12-3* ~(0.12*(1-0.12))/20 = 0

Estos valores se muestran en la figura 25.
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Figura 25.  Grafico de control 2. Analisis del pie izquierdo
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Fuente: elaboracién propia

Tabla X.  Datos tabulados por par de botas

SUBGRUPO NUM (N |DEFECTOS (P
11 20 710,35
21 20 80,40
3| 20 5(0,25
4| 20 3/0,15
5/ 20 60,30
6| 20 810,40
71 20 410,20
8| 20 410,20
9] 20 410,20
10| 20 210,10
111 20 210,10
121 20 110,05

TOTALES 240 54

Fuente: elaboracién propia.
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Analisis del par completo de zapatos

P =(54)/(240)=0.23

LCS = 0.23 + 3 * V(0.23%(1-0.23))/20 = 0.51
LCC = 0.23

LCl =0.23 — 3 *(0.23*(1-0.23))/20 = 0

Estos valores se muestran en la figura 26.

Figura 26. Grafico de control 3. Analisis por par
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Fuente: elaboracion propia.

2.2.7.1.1. Anadlisis de los graficos P

Todos los empleados tendran que recibir alguna capacitacion en el
significado de la variacién y un conocimiento rudimentario de los graficos de
control. El analisis de los graficos de control 1 y 2 indica que el proceso esta
bajo control, sin embargo existen ciertas tendencias respecto a la variabilidad

de la calidad de la bota, las cuales debe de analizarse.

El grafico de control 3 muestra que el proceso esta bajo control, aun
cuando inicia una tendencia descendente, se mantiene con una variacion

constante, para luego concluir con una tendencia descendente, la variacidon
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podria ser por las maquinas de pegado de tacén, reactivado y tallado, es decir,

en las maquinas en el que se realizo.

2.2.7.2. GraficoC

El grafico C es utilizado para controlar el numero de no conformidades
presentes en el producto. En muchos casos es necesario, o por lo menos mas
conveniente, trabajar con el numero de defectos por unidad que con la fraccién

defectuosa.

El grafico C sera utilizado para analizar en la seccion de montaje de las
maquinas de pegado de tacdn y reactivado asi mismo con la talladora que son
las maquinas donde se inspecciona la bota que si existiera algun defecto la
retornan a esa operacién que fallo. En el pegado de tacén y reactivador, se
analizan como viene el cardado de la suela si viene a la medida para el tacén,
el engomado correcto para su cristalizacion y la inspeccion de los cortes de los

sobrantes de suela y piel.

Para la inspeccion de la maquina talladoras se observara si no existen
grietas o aberturas entre suela y tacén, el cerquillo debe de ir completamente
cerrado, desvirado correctamente, que no tenga rebabas en el tacdn y que los

ojetes vaya en la distancia correcta para la cintas.
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Tabla XI. Datos tabulados por maquina

Maquina: Pegado de tacon y Maquina: Talladora
Reactivadora

Muestra Defectos Muestra Defectos

1 2 1 3

2 1 2 2

3 1 3 2

4 2 4 3

5 1 5 0

6 3 6 4

7 1 7 1

8 1 8 1

9 1 9 2

10 2 10 1

11 2 11 3

12 1 12 4

13 1 13 0

14 4 14 3

15 2 15 3

16 2 16 1

17 1 17 2

18 1 18 2

19 3 19 0

20 1 20 1

TOTAL 33 | TOTAL 38

Fuente: elaboracion propia.
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Para el calculo de los limites de control se utilizara las férmulas siguientes:

o Tomar las muestras y calcular el numero de defectos en cada una de
éstas.
o Calcular c = ( total de defectos) / ( total de muestras)

o Calcular los limites de control con las siguientes formulas:

LCS=c+3*\c
LCC=c
LCl= c-3*c

o Pegado de tacon y reactivadora:
C=33/20=1,65
LCS =1,65+ 3 *1,65= 5,50
LCC =1,65

LClI=165-3*"v1,65= 0,8

Estos valores se muestran en la figura 27.
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Figura 27. Grafico de control 4. Para maquina pegado de tacény

reactivadora

GRAFICO C - MAQUINA PEGADO DE TACON Y REACTIVADORA
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Fuente: elaboracion propia.

. Talladora:

C=38/20=1,9
LCS =1,9+3*1,9=6,04
LCC =19

LCl= 1,9-3*vt9= 0

Estos valores se muestran en la figura 28.
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Figura 28.  Grafico de control 5. Para maquina talladora
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Fuente: elaboracién propia.

2.2.7.21. Analisis de los graficos C

El grafico de control 4 muestra que el proceso esta bajo control por lo que
la maquina pegadora de tacon, reactivadora, trabaja en una forma estable,
dando la pauta que la cantidad de defectos es baja, lo cual permite una

produccion de mejor calidad.

El grafico de control 5 muestra variabilidad en su proceso, sin embargo, el
numero de defectos por unidad se encuentra aceptable dentro de los limites de
control, por lo que el porcentaje de defectos en la produccion es mayor que la

maquina talladora.
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2.3. Implementaciéon de un sistema de control de calidad para las

secciones de pespunte y montaje

La implementacidén de un sistema de calidad debe contar con la ayuda de
cada colaborador de la industria, dispuesto a mejorar diariamente los
procedimientos, calidad, sistemas, costos y rendimientos relacionados con su

trabajo.

2.31. Recurso humano

El recurso humano es el elemento mas importante dentro de una
organizacion, ya que de éstos depende en la mayoria de ocasiones el
desempenfo eficiente de la industria. Es entonces necesario que el elemento
humano que labora en una organizacion sea el idbneo para cada puesto y no el

puesto el idéneo para cada individuo.

Todo individuo que labora en una organizacion debe poseer una serie de
cualidades que le serviran tanto a él como a las organizaciones para ser

eficientes en el trabajo o en el negocio respectivamente.

Las cualidades minimas que el personal debe poseer son:

o Conocimiento y experiencia: necesarias para que el trabajador conozca
perfectamente la manera de realizar las tareas que estan a su cargo.
Con base en estas cualidades podra tomar decisiones rapidas y
aceptadas, lo que permitira descentralizar la administracién de la industria

debido a que no requerira constantemente la aprobacion del jefe.
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o Habilidad: la habilidad es una cualidad muy importante de los trabajadores
debido a que se puede tener conocimiento pero si se carece de la
habilidad necesaria para realizar las tareas, éstas se vuelven ineficientes
dado que se necesita la utilizacion de mayores recursos para la
culminacion de las mismas, cosa que no sucede si se tiene la habilidad

necesaria.

o Relaciones humanas: la base de la armonia entre los miembros de una
organizacion es el mejor manejo de buenas relaciones humanas entre los
mismos; ya que con éstas se mantienen los canales de comunicacion
abiertos y estables, debido a que tanto los canales jefe-subordinado, jefe-
jefe, subordinado-subordinado, contribuyen al logro de los objetivos de la

industria.

2.311. Actividades que debe realizarse en el control de

calidad

El elemento humano es el encargado de inspeccionar, ver formatos y
llevar registros de los componentes del proceso productivo y administrativo de
una organizacion por lo tanto, se le debe colocar, en el orden de prioridades
como el principal, ya que de él depende en un mayor porcentaje el logro de los
objetivos y metas organizacionales, porque se puede tener tecnologia mas
avanzada pero si no se tiene los planes, objetivos y controles adecuados ( los
cuales son realizados por humanos) ésta no servira de nada. A continuacion se

presenta en la tabla Xll el aseguramiento de calidad.
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Tabla XII.

Ficha de aseguramiento de calidad

= industria Ne 000001 LRACEesiced
('0 e M ili tar AUDITORIA DEL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
Realizado por: Fecha:
Planta de Produccion: Fecha de Produccion:
Producto a revisar. Proveedor externo:
Tamafio del lote: unidades i
Tamafio de la muestra: unidades
Calificacion méax puntos

muestra No |  defecto critico defecto mayor defecto menor muestra No | defecto critico | defecto mayor | defecto menor

1 17

2 18

3 19

4 20

5 21

6 22

7 23

8 24

9 25

10 26

11 27

12 28

13 29

14 30

15 TOTAL:

16 Calificacion

Calif. Total:
Lote = Aceptado | lRechazado
NOTAS: :
TABLA DE AUDITORIA FINAL
l niveles de aceptacion de calidad: exigente |
MUESIREOSC T Nombre y Firma Supervisor de Calidad
[ tamaio del lote [ undades a revisar | max |
[ cuslquier cantidad [ 10% det totar l * 20% del tolal
del lote ia calificacion

** Maxima calificacion de defectos, aceptada para ser autonzado el
lote del producto Nombre y Firma Jefe o Secretario Bodega

original - Bodega de Producto Terminado.
Copra 1 - Jefe de Caidad
Copia 2 - Jele de Produccion

Fuente: elaboracion propia
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2.3.1.1.1. Planificacion

Dentro de la funcién planificadora el departamento de control de calidad a
través de los formatos ya establecidos se analizan las inspecciones y registros
para llevar asi las estrategias y tacticas necesarias para realizar todo lo

planeado.

Para la fijacion de objetivos debera cuestionarse qué es lo que se requiere
alcanzar y hacia donde se requiere llegar; la determinacién y declaracién de
objetivos la deben hacer conjuntamente representantes de la gerencia, del
departamento de control de calidad y representantes de los empleados para

que asi exista el compromiso de todos en la organizacion.

El departamento de control de calidad debera formularse metas en
términos cuantitativos y no cualitativos y debera, ademas, fijar produccién

diaria, llevar formatos y archivarlos.

La planificacion debera ser tomada muy en serio debido a que de ésta
depende todo el proceso administrativo ya que el no tener una buena
planeacion, implica no tener direccion, no saber hacia dénde se quiere llegar, lo
que conduce al retrabajo, a la desorganizacion a la improvisacion y a la

ineficiencia.

Es importante recordar que el departamento de control de calidad debe
planear constantemente y no solamente una vez, ya que en toda industria todo
es cambiante y nada es constante, todo varia dia a dia por lo tanto los planes
se deben revisar y reajustar de acuerdo a las necesidades que se tengan. Para

ellos se llevara un formato de control de calidad por operacion de lunes a
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sabado el cual lo lleva el inspector de area y cada semana lleva los registros de

las operaciones en la seccién donde se desempefie.

Tabla Xlll.  Ficha para controles diarios de calidad por operacion

Fuente: elaboracion propia.

2.3.1.1.2. Organizacién

Se debe hacer el disefio de la estructura administrativa del departamento
de control de calidad, se deben definir los roles de cada uno de los miembros y

los tramos de control (cantidad de personas que estan a cargo de una persona).
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Existen diversas opciones para el disefio organizacional y cada una se
adapta a distintas situaciones, por lo que se debe hacer un analisis bien

profundo acerca de cual sera el estilo del disefio organizacional.

El departamento de control de calidad se debe organizar verticalmente a

la estructura del organigrama que se presenta a continuacion. Ver figura 29.

Figura29. Organigrama del departamento de calidad

Gerente de control de
calidad

Comité de mejoras ala
calidad

Supervisar de Supervisor de Supervisor de Supervisor de

Bodega Avios Montado Acabado

Fuente: elaboracién propia.

2.3.1.1.3. Ejecucién

Esta actividad se refiere basicamente a la implementacién de todos los
formatos, registros y graficos planeados por el gerente de control de calidad y
sus colaboradores. Ademas de los formatos que se llevaran de controles por
operacion, auditorias de aseguramiento de calidad, se llevara otros registros
donde se generaliza los inconvenientes de defectos en el producto y a la vez las
soluciones recomendadas en el aseguramiento de la calidad en el proceso. Ver
tabla XIV.
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Tabla XIV. Ficha de aseguramiento de la calidad en el proceso

N In&ustria
' & Militar

Supervisor de Calidad

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD EN PROCESO No 000001

Planta de Produccidn:

FACP-calidad

FECHA PRODUCTO

INCONVENIENTE

SOLUCION RECOMENDADA

HORA

FIRMA DE ENTERADO

Vo Bo_Jefe de Produccion

onginal -Jefe de Produccion
copia 1 -Supervisor de produccion
copia 2-Suparvisor de calidad

La actividad de direcciéon que debe realizar el departamento de control de
calidad sobre todos los programas enfocados al aseguramiento y mejoramiento
de la calidad debe estar basada en lo que se planificd, ya que el gerente de
control de calidad debe ser capaz de motivar a todos los involucrados en el
mejoramiento de la calidad tomando en cuenta los rasgos de personalidad de
cada empleado que debera ser proporcionado por el departamento de personal,

debido a que la motivacion depende de las necesidades y las particularidades

de los trabajadores.

Fuente: elaboracion propia.

2.3.1.1.4. Direccion
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Es conveniente que el trabajo se realice en grupo, ya que en la mayoria de
los casos se logra dar soluciones a problemas dificiles, cuando existen varias

opiniones que ayudan a encontrarles una solucion adecuada.

Otro aspecto que debe tomar en cuenta el gerente de calidad para la
direccion de todo el departamento y la implementacion de sus programas en
toda la empresa es el liderazgo, debido a que éste es muy importante para

lograr la colaboracién de las personas y hacer lo que uno quiere que se haga.

Esto se sugiere ya que puede ser que haya hecho la mejor planificacién y
se tenga el mejor disefio organizacional, pero se carezca del liderazgo
necesario para ejecutar todo lo planificado, entonces se tendran serios
problemas con la calidad, ademas de que el gerente de calidad debera
mantener abierto todos los canales de comunicacion, ser capaz de delegar

funciones, ser un buen negociador y con habilidad para el manejo de conflictos.

2.3.1.1.5. Control

Esta es una importante actividad que deberad desempefiar el gerente de
control de calidad, ya que es responsable de analizar en interpretar los
resultados por medio de la herramientas que se utilizan como formatos,
registros y graficos en las secciones de pespunte y montaje de la planta de
calzado y que tiene en apoyo del jefe de planta el cual delega actividades a los

demas operarios.
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2.3.2. Fichas de seguimiento para el control de calidad

Las fichas de seguimiento en el control de calidad sirven para recolectar
informacion basada en la observacion con el objeto de detectar patrones de
comportamiento en los componentes del proceso en la seccidn de pespunte y

montaje.
2.3.21. Ficha de pespunte
En la seccion de pespunte es donde se reunen todas las piezas de pieles,
nylon, cortes de tela, etc., y se conforma con cocimiento de las maquinas y

pegamento latex. A continuacion se presenta la ficha de auditoria de calidad

para éstas seccidn de calzado. Ver figura 30
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Ficha de control para pespunte

Figura 30.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2.2. Ficha de montaje

En la seccion de montaje se reune lo conformado por avios y pespunte,
realizando los ensambles de plantilla, puntera, conformado de talén, montado
de pala, engrapado, flameado, encerquillado, reactivador y prensado de suela,

engomado de tacdn y talén, desvirado y tallado bota militar. Ver figura 31.

Figura 31. Ficha de control de montaje

Y e

@Tmilitar

Total de pares revisados:

SECCION DE MONTAJE

Otros;

pegadode susa
Engomado y dorinado
Rewizado por:

Costuras
Desvirado

De:

Fecha

Asunto:

Posibles defectos
Forro mal pegado
Cortetorcido y
grrugas en 3 punta
Engrapado

cerguillo no cerrado
Recortado dede sobrante
de cerquillo
Tallado

Fuente: elaboracién propia.
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2.3.3. Analisis de ventajas y desventajas

Una de las ventajas de las fichas de control de calidad es registrar
informacion, que indica el numero de veces que algo concreto a sucedido.
Responda a las preguntas como ¢cuando ocurre? jcon qué frecuencia? ;en
qué consiste? ;coémo sucede? ;por qué esta sucediendo?. Esta herramienta

inicia el proceso de traducir las opiniones en hechos documentados y medibles.

Entre las desventajas o bien dicho puntos de mayor atencidén estan; que
las observaciones sean representativas de un proceso global, es decir que sean
tomadas al azar. También que el proceso de toma de datos sea eficiente y que
las personas se tomen el tiempo justo para hacerlo y sobre todo que la

informaciéon sea verdadera.

2.4 Mejora continua y seguimiento de resultados

Lo que diferencia a una empresa de la competencia es la calidad de su
producto o servicio. Para lograrlo debe realizar mejoras continuas en el control
de calidad y verificar el cambio por medio de un seguimiento de resultados. Al
planear la mejora continua y gestionarla utilizando la politica de calidad, los
objetivos, acciones correctivas y preventivas, analizar la informacion, los
resultados de auditoria como se muestra en la tabla lll, la empresa obtiene un
producto de mejor calidad, ya que no sélo cumple con las especificaciones, sino
realmente evalua los cambios con respecto a situaciones pasadas y lo mas

importante contar con clientes satisfechos con el producto.

86



2.4.1. Procedimientos de control de mejoras a aplicar

Al iniciar el procedimiento de control de mejoras es importante preguntarse
si la empresa esta mejor que el afo pasado o que hace dos afos, si el
mercadeo es mas eficaz, si los clientes estdn mas satisfechos y el desempefio
de los operarios ha mejorado. Asi también tomar en cuenta que la capacitacion
no debe finalizar mientras el desempefio no haya alcanzado el control

estadistico y mientras haya una posibilidad de progreso.

El control de calidad se posesiona como una estrategia para asegurar el
mejoramiento continuo de la calidad. Soélo la gerencia puede y esta obligada a
iniciar el mejoramiento de la calidad y la productividad. Por lo que un
procedimiento debe asegurar la continua satisfaccion de los clientes externos e
internos mediante el desarrollo permanente de la calidad del producto y sus
servicios. A continuacién se presenta una ficha de datos de auditoria que sirve
como herramientas para accionar medidas continuas de las inconformidades

detectadas en la auditoria.
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Tabla XV. Ficha de datos de auditoria

No 000006

& ':r \’i v__i;': fria Realizado por Fecha: Fecha de Produccion: [Forrrcaad |
w -a Militar i

Auditoria en: Total lote: 2 i
DATES BEAUBHORIA 6 unidades Tamaiio de la muestra: unidades

Producto:

Proveedor externo:

DEFECTOS CRIiTICOS R
F 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 lotal
DEFECTOS MAYORES 1.2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 total
D
EFECTOS MENORES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 total

Fuente: elaboracion propia.

El desempefio de control de mejoras debe tener como objetivo generar
econdmicamente productos y servicios que satisfagan los requerimientos del
cliente. La implementacién de este procedimiento necesita de la cooperacion de
todo el personal de la organizacion, desde el nivel gerencial hasta el operativo e
involucrando a todas las areas. La empresa al aplicar el procedimiento de
control de mejoras, logra experiencia y llega a conocer los puntos débiles de las

instalaciones, materias primas, equipos, maquinas y otros. Por lo que se
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mencionan algunos puntos que deben tomarse en cuenta en el procedimiento

de control de mejoras.

o Tomar en cuenta los requisitos relacionados con el producto, tanto

establecidos por el cliente y previstos para el uso y entrega del mismo.

o La industria debe revisar los requisitos del producto antes de
comprometerse a proporcionar el producto al cliente, como contratos de
pedidos o bien precio de oferta y contar con la capacidad para cumplir con

los requisitos definidos.

o La industria debe mantener registros de los requisitos del cliente o bien
debe confirmar los requisitos antes de la aceptacion. Al cambiar los
requisitos del producto, la organizacibn debe asegurarse de que la
documentacion pertinente sea modificada y de informar al personal de

los requisitos modificados.

o La comunicacién con los clientes deber ser eficaz e implementarse las
disposiciones relacionadas con la informacién del producto, atencion de
pedidos, modificaciones, la retroalimentacion del cliente, incluyendo

quejas.

2.4.2. Medidas

Para lograr un control de calidad satisfactorio se deben establecer los
medios que le permitan a la empresa determinar el seguimiento y de acuerdo a
la calidad establecida. Establecer procesos que aseguren de una manera los
requisitos especificados antes de su utilizacion, protegerse contra los dafios y el

deterioro durante la manipulacion, el uso y el almacenamiento. Para ver la ficha
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de aseguramiento de calidad se puede ver la tabla VIl donde se pueden
detectar los defectos criticos, defectos mayores y defectos menores de acuerdo
al tamafo del lote y el tamafio de la muestra, los cuales se deben llevar en
orden para que sean faciles de encontrar y tabular y asi poder hacer por medio
de éstos, el analisis de las causas de los problemas que se estan suscitando,
pudiendo de esta manera, establecer las acciones correctivas para prevenirlos
o eliminarlos. Los registros serviran para evaluar la disminucion, estancamiento

o mejoramiento del nivel de calidad de la Industria Militar.

La informaciéon que contenga los registros se debera recolectar en los
puntos criticos de calidad citados en el capitulo 2.2.6., por los operarios (previa
capacitacién) que estén asignados a estos puestos o pro alguna persona

designada especialmente por la gerencia para ejecutar esta labor.

El area administrativa no debe quedar excluida del sistema de medicién,
ya que también es parte del proceso productivo. La medicién se hace necesaria
en el area administrativa, ya que se ha afirmado que los errores de dicha area
influyen en el costo de producto, debido a que se pierde tiempo al corregirlos y
ademas, se pierde la oportunidad de haber podido realizar otro trabajo durante

el periodo utilizando en la correccion.

24.21. Medidas preventivas de control de calidad

La ejecucion de las medidas preventivas del control de calidad, debe
llevarse a cabo por medio de formatos y registros deben planearse. Por lo que
prevenir es mas barato que corregir, ya que tanto material como la mano de
obra y el momento de la labor estan adecuados en cantidad, calidad y precio.

Algunas ventajas de las medidas preventivas de control de calidad son:
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Mayor vida util: los equipos e instalaciones sujetas a mantenimiento
preventivo, tendran vida util mayor a la que tendrian si estuvieran sujetos a
mantenimiento correctivo. Al establecer las medidas adecuadas en la
produccion, el almacenamiento y transportacion del producto permitira la

satisfaccion del cliente. Ver tabla XVI.

Tabla XVI. Ficha de mantenimiento de maquinaria

Mantenimiento de Maquinaria

Fecha: 02/01/2010

" BV Industria
Control de (._ Militar

Modificaciones

Revision Fecha Modificaciones Efectuadas

Revisidon O 01/05/2010 Revision inicial

Fuente: elaboracion propia.
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Uniformidad en la carga de trabajo: la carga de trabajo para el personal
debe equilibrarse para cumplir con las operaciones necesarias para la
produccion del producto. La uniformidad en la carga de trabajo permitira
entregar a tiempo el producto, asi también evitar errores en las
especificaciones establecidas en la calidad del producto. La mano de obra
directa deber ser cuidadosamente considerada a fin de adecuarla en
calidad y cantidad.

Tabla XVIl.  Ficha de control de carga de trabajo

TTA|TTP| Célculo % | Clas. ABC

Tiempo estimado
(minutos)

Fecha:

Cant. | Frecuencia

Unidad de
medida

Area:
Puesto:

Actividad o Tarea

REPORTE DE LISTA DE ACTIVIDADES

#

Procesos

Apellidos/Nombre:

Fuente: elaboracién propia.
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o La columna ‘Tiempo Total por Actividad’ (TTA), transforma a unidades

equivalentes los tiempos que se tomaron para cada actividad.

o La columna ‘Tiempo Total por Puesto’ (TTP) genera un acumulado de los
tiempos de la columna TTA y los organiza, en orden descendente, segun

su duracion.

o La columna ‘Calculo %’ transforma los tiempos de la columna TTP en un

porcentaje con respecto a la sumatoria de la columna TTA.

o La columna ‘Clasificacion ABC’ organiza los porcentajes de la columna

‘Calculo %’ en tres bloques.

A - Actividades que consumen hasta el 80% del tiempo total.
B - Actividades que consumen desde el 81% hasta el 95% del tiempo total.

C - Actividades que consumen desde el 96% hasta el 100% del tiempo total.

o Disminucion del tiempo ocio: este tiempo influye directamente en las areas
de compras y produccion, ya que son las que deben establecer y respetar
medidas que influyen en la materia prima a utilizar, ya que si no se
adquiere en el tiempo justo o bien no es la adecuada puede llegar a ser un
factor importante en el paro de produccion, o no cumplir con las

especificaciones del producto.
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Tabla XVIIl.  Ficha de recepcion de materia prima

FORMATO DE RECEPCION PROGRAMA DE CONTROL w -
P,.:f;":' DE MATERIAS PRIMAS APROVEEDORES ? I"d “st' i
é",":*' Fecha de aprobacidn: i M I ' l t ar
Fecha Mombre del provesdor Tipodemaera |Lote nspeccion Ceatifcado decaldad  |Revisado por
Prima C NC 5 No

Fuente: elaboracion propia.

Disminucién del tiempo muerto: el tiempo que los equipos e instalaciones
permanecen fuera de servicio, llega a ser menor cuando se aplica el
mantenimiento preventivo, en comparaciéon con el correspondiente al
correctivo, se puede reducir el costo de reparacion de los equipos,

cambiando el sistema de mantenimiento correctivo por el preventivo.

Organizacion de la bodega de producto terminado: se debe capacitar al
personal para que lleve un inventario del producto terminado y que tenga
como prioridad la proteccion del producto. Asegurandose que existan
condiciones de almacenamiento apropiadas (en las que debera
considerarse la seguridad, los efectos de calor, la humedad, etc.). Ya que
al dafnarse el producto afectara los costos y lo mas importante no se logra
el objetivo de entregar un producto que cumpla con las especificaciones

del cliente.
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o Control de producto no conforme: la organizacion debe asegurarse de que
el producto que se no sea conforme con los requisitos, se identifica y
controla para prevenir su uso o entrega no intencional. Los controles, las
responsabilidades y autoridades relacionadas con el tratamiento del

producto no conforme deben estar definidos en un registro.

Tabla XIX. Cédigo de colores de identificacion de materias primas

HSEGURAMIENTO DE CALIDAD:
- ” BV Industria EN ESPERA
Industria ~ i
@Ti @Il ouw ||| @T i
METIVD: P
FECHA: 14" DE RECEPCHING o POT—
) B rresas- FETF RPN
NOMBRE: FIRNA: — _—
HOMESE: FIRMA:

Identificacion de Producto Apto

Identificacion de Producto en | Identificacion de producto No
o conforme

Revision Apto o No conforme
Nota: Un mismo producto no debera llevar mas de una etiqueta de identificacion.

Fuente: elaboracién propia.

El control del producto No conforme es aplicado a las materias primas
criticas para el proceso productivo, cuyo uso no previsto pueda poner en peligro

su desarrollo o afecte la calidad del producto.

Igualmente, el control del producto No conforme es aplicable al producto

terminado, para prevenir su entrega no intencionada al cliente.

o Reparacion: procedimiento mediante el cual se le devuelve al producto las

condiciones originales que aseguran el cumplimiento de los requisitos.
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o Declasado: reclasificar el producto en una categoria menor en la que si

cumpla los requisitos.

o Rechazado: desechar el producto que no se puede reparar o declasar.

De la materia prima no con conforme se puede enunciar los siguientes

lineamientos:

o Mediante una inspeccion visual y el control de calidad de la materia prima

se detecta la materia prima No Conforme.

o Inmediatamente detectada la materia prima No Conforme, se decide si se

acepta con observaciones o si se devuelve al proveedor.
o Una vez definido el rechazo de la materia prima No Conforme, se procede
a identificarla con la etiqueta roja y a separarla mientras se entrega al

proveedor o se hace su disposicién final.

Tabla XX.  Cédigo de colores de identificacion de producto terminado

F // - \‘ |
L ) \
5 . 4 Y
A — y ~
\‘m._ - y L
Verde: Amarillo: Rojo: Azul:
Producto OK Producto en transito Producto Rechazado. Producto para

para reparacion. consumo intemo.

Nota: Un mismo producto no debera llevar mas de una etiqueta de identificado.

Fuente: elaboracion propia.
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Del producto terminado No Conforme se puede enunciar los siguientes

lineamientos:

o Mediante una inspeccion visual y el control de la calidad del producto

terminado se detecta el producto No Conforme.

o Inmediatamente detectado el producto No Conforme, se identifica y

registra en el formato de productos No Conformes.

o Confiabilidad: las instalaciones y equipos deberan sujetarse a un
mantenimiento, que permita operar en condiciones de seguridad; puesto

que se conoce su estado fisico y sus condiciones de funcionamiento.

o Proveedores: la empresa deber evaluar y seleccionar los proveedores en
funcion de su capacidad para suministrar productos de acuerdo con los
requisitos. Deben establecerse los criterios para la seleccion, la evaluacion

y la revaluacion.

o Deben mantenerse los registros de los resultados de las evaluaciones y de
cualquier accién necesaria que se derive de las mismas. La organizacién
debe asegurarse de la adecuacidén de los requisitos de compra
especificados antes de comunicarselos al proveedor, para ello se lleva un
formato como se muestra en la tabla XVI. Las empresas deben contar

como minimo con tres opciones de proveedores.
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2.4.3. Control diario de la produccion

El objetivo del control diario, es hacer el plan de la corriente de materiales
que llegan a la industria, pasan por ella y salen de la misma, regulandolo de tal
manera, que se alcance la posicion 6ptima en cuanto beneficio, dentro del

marco que la industria se ha fijado.

Asi pues, el control diario de produccién, tiene que establecer medios para
una continua estimacion de: la demanda del cliente, la situacion de capital, la
capacidad productiva, la mano de obra; éste debe tomar en cuenta, no sélo el

estado actual de los factores, sino que debe proyectarlos a futuro.
La responsabilidad del gerente en la produccion, es crear una secuencia

perfecta de manera que cada participante y cada pieza, funciones con un plan

comun y horario de actividades coordinado. Ver tabla XXI.
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Tabla XXI. Formato de producto terminado de calzado

Producto Terminado de la Seccién de Calzado

s

INDUSTRIA MILITAR

Producto Cantidad |Fecha

Bota Lona Verde

Bota Lona Negra

Bota Piel Negra

Bota Kaibil Lona negra

Bota kaibil Lona verde

Zapato piel negra para caballero

Zapato Charol para caballero

(f) (f)

Gerente control de Calidad Gerente de Tienda

Fuente: elaboracion propia.

244. Seguimiento de resultados

Con lo establecido de acuerdo a los formatos, registros e inspecciones se
llevan procesos estrictos de calidad y que se evidencia que esta bajo control
para demostrar la conformidad del producto, asegurarse de la conformidad del

sistema de mediciéon de la calidad.
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Esto debe realizarse en las etapas apropiadas del proceso de realizacion

del producto de acuerdo con las especificaciones planificadas.

Debe mantenerse evidencia de conformidad con los criterios de
aceptacion. Los registros deben indicar la(s) persona(s) que autoriza(n) la
liberacion del producto.  La liberacion del producto y la prestacion del servicio
no debe llevarse a cabo hasta que se hayan completado satisfactoriamente las
disposiciones planificadas a menos que sean aprobados de otras maneras por

una autoridad pertinente y, cuando corresponda, por el cliente.

2.441. Evaluacion

Debera o deberia incluirse como parte del control una meta de 250 pares
diarios de bota militar, por lo que unicamente se dice que el gerente de calidad
debe evaluar constantemente todos los procedimientos que se llevan en
formatos, archivos y registros para alcanzar los objetivos de calidad, ya que de

esta manera lograra crear una mejora continua.

El gerente de calidad debe formularse siempre las siguientes cuestiones:
qué, como, por qué, cuando, cuanto, etc. Para poder determinar si realmente
todo el sistema de control de calidad es realmente efectivo y esta de acuerdo

con lo planificado.

2.4.4.2, Retroalimentacion

Esta es una actividad muy importante del departamento de control de
calidad, ya que después de realizar las actividades de planificacién,
organizacién, ejecucion, direccion, control y evaluacion, deberan identificarse

los aspectos que sean importantes para poder mejorarla planes, el disefio
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organizacional, programas de accion, el estilo de liderazgo que es necesario
para lograr que los empleados hagan lo que se quiere que hagan, disefar
mejores mecanismos de control y evaluacidén, para que sea mas eficiente la

tarea administrativa del departamento de control de calidad.

Esta actividad debe verse como parte normal de la rutina de trabajo,
debido a que siempre se debe buscar la mejor forma de hacer las actividades, y
una buena manera de hacerlo es basandose en el mejoramiento de como se

estan haciendo ahora.

2.5. Costo de implementacion de control de calidad

Dentro de la implementacion de calidad se tiene contemplado contratar a
dos personas que tengan las caracteristicas idoneas para un control estricto en
cada una de las areas que tendra a su cargo, es decir, se tendra una persona
en las lineas de corte, avios, pespunte y montaje, asi mismo, realizara la

auditoria de inspeccion de producto terminado.

La otra persona el cual estara destinado en bodega, con el objetivo de ver
la materia prima en las condiciones que vengan basado en sus
especificaciones. A continuacion se especifica a cada una de las persona de

control de calidad en las lineas de produccion y bodega. Ver tabla XX.
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Tabla XXIl. Costo de la persona de control de calidad asi como del

revisor de materia prima

Puesto Salario

Lineas de produccion vy Q.2 500,00
producto terminado

Recepcion de materia Q.2 500,00
prima y bodega

Fuente: elaboracién propia.

Nota: cada fin de semana se estara entregando un informe final de cada
uno de los puestos los cuales llevan sus controles, formatos y registros de la
produccién asi como la firma del supervisor de la planta de calzado para que dé
visto bueno de las actividades y controles realizados por parte del jefe del

control de calidad y que éste pase un informe al jefe de produccion.

2.5.1. Persona encargada en las lineas de produccion y producto

terminado de la planta de calzado

Sus funciones principales que tendra en la seccion de calzado seran las

siguientes:

o Inspeccidén de cada una de las secciones corte, avios, pespunte y montaje,

para que concluya en la revision de producto terminado.

o Contara con hojas de auditorias como herramientas de control de calidad.
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o Comunicacion efectiva con cada uno de los operarios, supervisor y

encargado de bodega.

Las fichas técnicas que utilizara la persona encargada de las lineas de

produccion y producto terminado se encuentra en las tablas Xl, XllI, Xl y XIX.

2.5.2. Persona encargada de recepcion y bodega de materia

prima

Sus funciones principales son las siguientes:

o Revisar en recepcion de bodega, la materia prima que ingresa de los

proveedores.

° Tendra como herramientas de hojas de especificaciones de materia prima

del cual se catalogan como criticas.
o A la hora de realizar los pedidos de materia prima utilizaran tablas de
factores de acuerdo a la demanda de pedidos, a la vez, tendran copias el

encargado de linea de produccion vy el supervisor de planta.

Las fichas técnicas que utilizara la persona encargada de recepcion y

bodega de materia prima se encuentran en las tablas X, Xl'y XVII.
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3. PLAN DE CONTINGENCIA PARA LA PLANTA DE
CALZADO EN LOS CASOS DE EVACUACION Y EMERGENCIAS
PARA TERREMOTOS EN LA INDUSTRIA MILITAR

3.1. Propésito

El propésito es divulgar a toda la planta de calzado las medidas de
prevencion, las acciones y las rutas de escape en caso de desalojo de la planta
de manera coordinada de acuerdo al tipo de desastre. A la vez, tiene como su
mas importante responsabilidad preservar la vida y la propiedad de los

componentes institucionales tales como: operarios, administracién y visitantes.

Si bien es cierto el avance tecnoldgico permite predecir algunos
fenbmenos, determinar las areas susceptibles de afectacion o bien
monitorearlos para obtener un prondstico aceptable de su actividad que pudiera
provocar un desastre, también no es posible con estos impedir que sucedan, y
causen efectos sobre la industria y su entorno, de ofrecer informacion oportuna,
de realizar acciones y tomar las medidas dirigidas a controlar riesgos, evitar o
mitigar el impacto destructivo de los desastres sobre la vida de las personas

que laboran en la planta.
El plan de contingencia es un sistema conformado por la infraestructura

organizacional de la Industria Militar, sus recursos humanos y técnicos, y los

procedimientos estratégicos que se activaran ante posibles contingencias.

105



Como obijetivos especificos del plan se tienen los siguientes:

Definir las estrategias para el manejo y control de las posibles

emergencias que se puedan presentar durante la ejecucion de la obra.

Ofrecer las estrategias para organizar y ejecutar acciones eficaces de

control de emergencias.

Minimizar las pérdidas sociales, econdmicas y ambientales asociadas a

una situacion de emergencia.

Proteger las zonas de interés social, econémico y ambiental localizadas en

el area de influencia de la industria.

Generar una herramienta de prevencidn, mitigaciéon, control y respuesta a

posibles contingencias generadas en la industria.

Definir el grupo de respuesta con su respectivo organigrama y los

procedimientos operativos.

Minimizar los impactos que se pueden generar hacia:

La comunidad y su area de influencia.

Costos y reclamos de responsabilidad civil por la emergencia.

Criticas de medios de comunicaciéon y opinidn publica, y consecuencias

legales generadas por el conflicto.
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El plan de contingencias o emergencias, constituye el instrumento
principal para dar una respuesta oportuna, adecuada y coordinada a una
situaciéon de emergencia causada por fenbmenos destructivos de origen natural
o humano. Sin embargo, es fundamental contar con la suma de esfuerzos de
todos, cuya composicion permita fortalecer y cumplir en tiempo las acciones
tendientes a prevenir y mitigar desastres en modo y tiempo las circunstancias
sefaladas y, dar respuesta oportuna dentro de un marco de seguridad, principio
y fin, que sustenta y motiva, la funcién que tiene encomendada la Industria
Militar.

3.2. Plan de contingencia en caso de terremotos
En los siguientes enunciados se describe los procedimientos que se debe
de hacer cuando existe un terremoto asi mismo las herramientas que no se
debe pasar desapercibido.
3.21. Antes del terremoto
Tenga preparados botiquin de primeros auxilios, linternas, radio a pilas,
pilas, etc., y algunas provisiones en sitio conocido por todos. Sepa cémo

desconectar la luz, el gas y el agua.

Prevea un plan de actuacidbn en caso de emergencia y asegure el

reagrupamiento de la familia en un lugar seguro.

Confeccione un directorio telefénico para, en caso de necesidad, poder

llamar a Protecciéon Civil, Bomberos, Asistencia Sanitaria o Policia.
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No coloque objetos pesados encima de muebles altos, asegurelos en el

suelo.

Fije bien a las paredes muebles como armarios, estanterias, etc., y sujete
aquellos objetos que pueden provocar dafios al caerse, como cuadros, espejos,

lamparas, productos téxicos o inflamables, etc.

Revisar la estructura de la planta y, sobre todo, asegurese que
maquinarias, estructuras metalicas, revestimientos, etc., tengan una buena
fijacion a los elementos estructurales. Si fuera necesario, consulte a un técnico

en construccion.

3.2.2. Durante el terremoto

Si el terremoto no es fuerte, tranquilicese, acabara pronto.

Si el terremoto es fuerte, mantenga y transmita la calma. Agudice la

atencion para evitar riesgos y recuerde las siguientes instrucciones:

Si estd dentro de la planta industrial, quédese dentro; si esta fuera,
permanezca fuera. El entrar o salir de las plantas industriales sélo puede

causarle accidentes.

Dentro de la planta industrial busque estructuras fuertes: bajo una mesa
de trabajo, bajo el dintel de una puerta, junto a un pilar, pared maestra o en un

rincén y proteja su cabeza.

Apague todo fuego. No utilice ningun tipo de llama (cerilla, encendedor,

vela, etc.) durante o inmediatamente después del temblor.

108



Fuera de la planta industrial aléjese de cables eléctricos, cornisas,

cristales, pretiles, etc.

No se acerque ni penetre en la planta industrial para evitar ser alcanzado
por la caida de objetos peligrosos (cristales, cornisas, vigas, estructuras, etc.).

Vaya hacia lugares abiertos, no corra y cuidado con el trafico.

3.2.3. Después del terremoto

Guarde la calma y haga que los demas la guarden. Impida cualquier

situacioén de panico.

Compruebe si alguien esta herido, préstele los auxilios necesarios. Los
heridos graves no deben moverse, salvo que tenga conocimientos de como
hacerlo; en caso de empeoramiento de la situacion (fuego, derrumbamiento,

etc.) muévalo con precaucion.

Compruebe el estado de las conducciones de agua, gas y electricidad,
hagalo visualmente y por el olor, nunca ponga en funcionamiento alguna
maquinaria. Ante cualquier anomalia o duda, cierre las llaves de paso generales

y comuniquelo al supervisor de planta.

No utilice el teléfono. Hagalo solo en caso de extrema urgencia. Conecte

la radio para recibir informacién o instrucciones de las autoridades.

Tenga precaucion al abrir armarios, algunos objetos pueden haber

quedado en posicion inestable.
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Utilice botas o zapatos de suela gruesa para protegerse de los objetos

cortantes o punzantes.

No repare de inmediato los desperfectos, excepto si hay vidrios rotos o

botellas con sustancias téxicas o inflamables.

Apague cualquier incendio, si no pudiera dominarlo contacte

inmediatamente con los bomberos.

Después de una sacudida muy violenta salgan ordenada y paulatinamente

de la planta industrial, sobre todo si éste tiene dafios.

Aléjese de las construcciones dafiadas. Vaya hacia areas abiertas.

Después de un terremoto fuerte siguen otros pequefios, réplicas que
pueden ser causa de destrozos adicionales, especialmente en construcciones
dafiadas. Permanezca alejado de éstas.

Si fuera urgente entrar a la planta industrial dafiada hagalo rapidamente y
no permanezca dentro. En construcciones con dafos graves no entre hasta que

sea autorizado.

Tenga cuidado al utilizar agua de la red ya que puede estar contaminada.

Consuma agua embotellada o hervida.
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3.24. Cierre registros e interruptores generales
De agua, gas y energia eléctrica, para evitar cortos y fugas. Si no le toma
mas de unos segundos, ponga en el suelo los elementos valiosos como
cuadros, jarrones, floreros, ldAmparas, ceramicas, etc., que no hayan caido, para
evitar que se caigan en las réplicas.
3.2.5. Desalojar las areas peligrosas
Evite pasar por lugares que se ven o usted sospeche que pudieron quedar
inestables por su apariencia ruinosa; si no hay mas opcién, no los someta a la
carga de muchas personas al mismo tiempo. Es mejor que pase una por una.

3.2.6. Haga un inventario humano

Para saber si salieron todas las personas presentes en los espacios a su

cargo, y verificar su estado fisico.

Las primeras labores de rescate y auxilio son lentas, por el gran

desconcierto de todos ante lo ocurrido.

En los centros de atencibn médica se concentran un sin nimero de

personas lesionadas. Ver tabla XXIII.

111



Tabla XXIll. Inventario humano

Inventario
pespute | wumano | @ T RIS
Montaje Industria Militar .
Puesto Nombre Se encuentra

Si no

Fuente: elaboracién propia.
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3.2.7. Preste primeros auxilios

A quienes lo requieren, si ha recibido el entrenamiento adecuado. Detenga
hemorragias sin tocar directamente la sangre ni los fluidos corporales. Si no es
perentorio mover a la persona herida, mas vale estabilizarlo ahi mismo, antes
de transportarlo, espere personal entrenado como médicos, paramédicos,

rescatistas etc.

Si no sabe cdmo, no lo mueva. Si debe hacerlo, no lo doble y trasladelo
con mucho cuidado, despacio y con la ayuda coordinada de varias personas,
sobre una superficie plana, como una tabla o puerta. Manténgalo caliente. No
dé liquidos ni alimentos solidos a personas que no estén plenamente

conscientes. El triaje lo hace siempre un médico calificado.

No trate de reacomodar las fracturas y deformidades, entablillelas como
las encontrd, con materiales limpios, rigidos y suavemente acolchados.
Acompafielo y animelo. Antes de enviar al herido a un centro hospitalario,
aunque esté consiente fabriquele un brazalete de esparadrapo con los datos
personales, nombres, direccion y teléfono de sus allegados. Hagalo acompanar

de un familiar o una persona cercana.

3.2.8. Siqueda atrapado

Ahorre sus energias, que las va a necesitar para sobrevivir mientras lo
rescatan. Es probable que el espacio en el que quede confinado esté oscuro y
con polvo: trate de cubrir su boca y nariz con un pafiuelo o algun tipo de tela, y
reconozca con el tacto lo que lo rodea. Lance una sefial sonora periédicamente,
con su voz o golpeando ritmicamente los escombros que lo cubren (el concreto,

una varilla de las estructuras), con un objeto duro. Preste atenciéon si le
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responden las sefales desde afuera, para orientar a los rescatistas. Controle su
respiracion con un ritmo lento, profundo y sostenido. En ultimo caso, atenue su

deshidratacion consumiendo su propia orina.

3.2.9. No difunda rumores active su plan de contingencia contra

terremotos

Tal y como estaba planeado. Aunque debe ser flexible, trate de no alterar
lo previamente acordado, porque los cambios confunden a los participantes y
socavan el principio de organizacion, autoridad y solidaridad. Si hace cambios,
informe a todos los involucrados. Aclaren ante la comunidad y siguiendo el plan,

quiénes toman las decisiones.

Esas personas deben estar predefinidas, y ser facilmente ubicables e
identificables. Recuerde que un coordinador no debe involucrarse directamente
en cada tarea, sino mantener el dominio sobre todo el panorama del area que le
corresponde, echar a andar cada trabajo y articularlo con los demas. Lleve una
bitacora de lo que se estd haciendo, registrando fecha, hora, acciones,

responsables, lugares, resultados y demas datos pertinentes.

3.2.9.1. Senalice

Después de asegurarse de que nadie necesita ayuda dentro o bajo las
edificaciones colapsadas, de acuerdo al testimonio de sus ocupantes,
marquelas de forma evidente indicando la ausencia de victimas, fecha y hora de
la marcacién. Cuando hay muchos lugares por registrar en las primeras horas,

esa informacion es muy util para los grupos de rescate.
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En los siguientes dias, sefalice los lugares que presentan riesgos, las vias

de acceso y salida, los recursos y demas datos de interés publico.

3.2.9.2. Cuidado con los escombros

En el suelo, no los pise si no esta seguro de que no hay nadie debajo. Si
debe moverlos, hagalo con precaucién, cuidando sus manos, pies y postura de
la espalda, y evitando tumbar muros y columnas débiles que puedan estar

sosteniendo estructuras.

Use siempre guantes, casco y calzado resistente. Prudentemente, acabe
de tumbar los escombros menores que amenazan con caer desde arriba. Si
esta buscando a alguien bajo los escombros, trate de no usar picas y palas, o
hagalo con mucha atencion sobre las victimas. Recuerde que a primera
impresiéon tal vez no las diferencie del material que las rodea, porque estan

cubiertas de polvo.

La labor de recoleccion de escombros también tiene una importancia
psicoldgica: su presencia a término indefinido mantiene la imagen de catastrofe

y condiciona la desesperanza social.

3.2.9.3. Tenga paciencia

Muchos objetivos seran dificiles o imposibles de alcanzar, le tomaran
mucho tiempo o no resultaran como se deseaba. La situacion es dura para
todos, y algunos la asimilan mas rapido o mas despacio que otros, con
diferentes niveles de desempefio, asi que no grite ni ofenda a sus

colaboradores. Escuche y esté dispuesto a repetir las mismas instrucciones
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varias veces. Las personas, después de algunos dias, comienzan a

exasperarse y a discutir.

Pdngalos en tiempo fuera, es decir, retireles temporalmente la carga y las
responsabilidades para que puedan respirar. Rote los trabajos duros. Integre
juegos, musica, pasatiempos para no saturarse de la emergencia. Recurra al
buen humor, que en estas situaciones es mas pertinente de lo que se imagina.
Si piensa que debe impugnar un procedimiento, no lo haga tan pronto se le
ocurra: meditelo un buen rato antes de hacerlo, y mejor si lo hace en privado.
Recuerde que todos cometemos errores, asi que sea tolerante, y cuestione los
errores, no las personas. Mantenga un buen clima interpersonal, agradeciendo

y felicitando el trabajo ajeno. No intrigue. Sea solidario.

3.2.9.4. La salud mental

Un impacto de estas caracteristicas puede producir lo que los sicélogos
llaman sindrome de estrés post-traumatico. Algunos apenas lo sentiran, otros
seran mas sensibles, pero todos necesitamos evaluar su incidencia en cada
uno. Pueden confundir sus fantasias con la realidad. Animelos a que hablen,
escuchelos, deles confianza, expliqueles el fenbmeno y comprenda que sus
preocupaciones pueden durar varios dias. No les recrimine el miedo ni el llanto
ni los responsabilice por la situacion. Si debe ausentarse déjelos bajo el cuidado
de una persona confiable para los menores, o llévelos con usted. Recupere
para ellos objetos conocidos que les rememoren el ambiente al que estan
acostumbrados. Nunca sobra, cuando le sea posible, la evaluacién clinica por

un psicologo o un psiquiatra.
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Los adultos, el dolor y la rabia son validos mientras se superen con el
tiempo. Manténgalos ocupados en las diferentes funciones, porque el ocio en
estos casos es el mejor estimulante de postracion y disociacion social.
Comprométalos con la rehabilitacién de su sistema de vida, y esa actitud, mas
el trabajo, los canalizara gradualmente hacia su propia recuperacién personal.

En todo caso, es bueno que también los revise un especialista en salud mental.
3.3. Plan de emergencia de la planta de calzado de la Industria Militar

Un plan de contingencia de emergencia permite prevenir cualquier
desastre de grandes magnitudes. El plan de contingencia de evacuacién es un
conjunto de aplicaciones, acciones y procedimientos con la finalidad de
preservar la integridad fisica de los trabajadores de la Industria Militar
especificamente en la planta de calzado, cuya ubicacién es en la 32 calle de la
zona 5.

3.3.1. Organizacion de la planta de calzado para emergencias

La organizacién de emergencia para esta planta estara conformada por:

o Jefe de emergencia
o Subjefe de emergencia

o Lideres de planta 2

3.3.1.1. Responsabilidad de plan de emergencia

En los siguientes enunciados se describe las funciones y delegaciones de

los jefes de emergencias asi como los procedimientos que deben de cumplir.
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o Jefe de emergencia

o Otorga los equipos y materiales para el correcto funcionamiento del
plan.
o Contactar las autoridades locales (Bomberos, Cruz roja, Conred, etc).

o Mantener actualizado anualmente el plan.

3.3.1.1.1. Subjefe de emergencia jefe de

emergencia optativo

Estas con las funciones y responsabilidades en caso no se encuentre el

jefe de emergencia.

o Asumir la responsabilidad de ser el jefe de emergencia optativo en caso
que el jefe de emergencia no se encuentre en el momento imprevisto.
o Conocer y comprender el plan en su totalidad.

o Supervisar y ejecutar los procedimientos establecidos en el plan de

emergencia.
o Organizar simulacro junto al jefe de emergencia.
o Conocer el funcionamiento de los equipos contra incendios y las

instalaciones del edificio.

3.3.1.1.2. Lideres de planta 2 encargado de

evacuacion

En estos enunciados de describe las responsabilidades del lider de planta

2 como dirigir, conocer, comunicar y organizar las filas de evacuacion.

o Conocer y comprender el plan.
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o Dirigir la evaluacion de la planta hacia un punto de reunién y zona de
seguridad.

o Participar en reuniones de coordinacion.

o Comunicar irregularidades al jefe de emergencia.

o Ponerse inmediatamente a disposicion del jefe de emergencia asi como
del jefe de emergencia optativo.

o Calmar al resto de la gente.

o Esperar la llegada de bomberos.

o Organizar las filas en caso de evacuacion.

3.3.1.1.3. Lideres de planta 2 encargados de

equipo contra incendios

En estos enunciados de describe las responsabilidades del lider de planta

2 como dirigir, conocer, comunicar y organizar las filas contra incendios.

o Conocer y comprender cabalmente el plan.

o Conocer la ubicacién de los equipos contra incendios.

o Conocer el funcionamiento y operaciones de los extinguidores contra
incendios.

o Participar en reuniones de coordinacion.

o Comunicar irregularidades al jefe de emergencia.

o Ponerse inmediatamente a disposicion del jefe de emergencia asi como
del jefe de emergencia optativo.

o Colaborar con la extincion en caso de fuego.

o Examinar recintos cerrados para asegurar que todos hayan salido.

. Cerrar puertas y ventanas.
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Nota: las personas que asumiran como lideres de planta 2, seran
designadas en conjunto por el jefe de emergencia y el supervisor de la planta
(con previa aceptacion libre de la persona que se pretende postular). ElI grupo
de lideres de planta 2 encargados de equipo contra incendios deben estar
constituidos por 3 personas, uno para cada extinguidor con que cuenta la

planta, siempre de trabajar en grupo.

Para iniciar este proceso, realizar la reunidbn de conocimiento y aprobacion
del plan. Luego motivar a los trabajadores, invitandolos a participar en forma

voluntaria como lider de planta 2.

Si lo anterior no da resultado, el jefe de emergencia, junto al supervisor y
jefe de emergencia optativo, elaboraran una lista con los posibles candidatos y
se reuniran con él o ella, para formalizar la peticién, haciéndole saber, lo

necesario que es para asumir el rol de lider de planta 2.

Junto a los lideres de planta 2 deben elegirse tres suplentes para los
encargados de evacuacion y tres para encargados contra incendios es decir
seis suplentes en total. Dentro de las caracteristicas y perfil que requieren

ambos cargos (lideres de planta y sus respectivos suplentes), destacan:

o Capacidad.

o Disponibilidad de tiempo (que permanezca la mayor cantidad de tiempo en
la planta).

o Habilidad o experiencia en el tema (capacitarlo en caso de que no tenga
experiencia en el tema).

o Estado fisico compatible con los requerimientos que establece el cargo.

o Liderazgo o don de mando para asumir el rol de jefe en momentos criticos

y que entregue confianza y credibilidad.
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o Criterio para tomar decisiones oportunas y con el menor riesgo posible
para los trabajadores.
o Conocimiento de la planta, su entorno, uso de los equipos contra

incendios y vias de evacuacion.

Idealmente, se recomienda una evacuacién psicolégica por parte de un
profesional competente, para determinar caracteristicas de personalidad,
liderazgo, etc.; tanto de los lideres de la planta 2 como el jefe de emergencia

optativo. Ver figura 32.

Figura 32. Organigrama de emergencias de la Industria Milita

Jefe de Brigada

| | |

Jefe de primeros auxilios | |lefe de emergencia Jofe deevacuacion | |lefe de eg, Cunm; incendics

| | |

Sub Jefe primeros auxilios | |5ub Jefe de emergencia Sub Jefedeplana | |Sub Jefe eq. Contra incendios

Fuente: elaboracién propia.

3.3.1.2. Tipos de emergencia

A continuacibn se presentan los origenes de emergencias y sus

descripciones de cada uno, los cuales sonde origen técnico y natura.
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3.3.1.2.1. Origen técnico

Estas son algunas de las de causas de desastres técnicos en fabricas e

industrias entre la mas conocidas y comunes.

o Incendio
o Escape de gas

o Fuga de agua
3.3.1.2.2. Origen natural
Estos son cuando se dan causas naturales y que no estd en manos del
ser humano para contrarrestarlo, pero si se pueden prever con un plan de

contingencia.

° Terremotos

o Temporales de lluvias y vientos

3.3.1.3. Distribuciéon por género en la planta de calzado

En la planta de calzado de encuentra un turno diurno el cual empieza de

7:00 am a 5:00 pm el cual se desglosa de la siguiente manera.
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Tabla XXIV.

Distribuciéon de operarios por género

AREA HOMBRES MUJERES DESCRIPCION
Corte 1 1 operario
Avios 3 3 operario, 1
operaria
Pespunte 3 3 operarios, 3
operarias
Montaje 6 6 operarios
Taller 1 1 mecanico
Supervisor 1 1 supervisor
Total 15

Los lideres de planta 2 informaran con la mayor prontitud posible al jefe de

Fuente: elaboracion propia.

3.3.1.3.1.

En caso de lesionados

emergencia cuando tenga algun lesionado o persona atrapada.

El jefe de emergencia basado en la informacion recibida, establecera la

conveniencia de disponer el traslado, o de mantenerlos en la zona de

seguridad.

Si se decide efectuar algun traslado, se debera contactar a uno de los

centros de salud a los que se pretenda destinar.
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3.3.1.3.2. Centro de atencion de emergencias

A continuacion se indica cuales son los centros de atencion de
emergencia mas cercanos, hacia donde se puede trasladar a los empleados
que sufran un accidente relacionado con alguna de las emergencias descritas
en este plan o bien que presente sintomas que requieran la intervencidn
especializada.

o Hospital Hermano Pedro Zona 5
33 av. A 14-92, zona 5
Teléfono 2335-0693

o Hospital Privado la Asuncién
25 av. 23-98, zona 5
Teléfono: 2335-5492

3.3.1.3.3. Transporte

Si el traslado de enfermos o heridos no se hace en forma correcta se

puede agravar el estado del paciente.

o Si la persona no puede caminar, esta inconsciente o sufri6 un accidente y
no conoce la gravedad de su estado, debe transportarse en camilla,

evitando movimientos bruscos.

o Confeccione camilla con 2 palos largos y ropa, costales, sacos, etc.
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Figura 33. Equipos de transporte a lesionados

Camilla Improvisada

Camilla especial

Traslado en sillas y forma especial de

llevar un herido

Fuente: elaboracion propia.

3.31.4. Equipamiento de la planta para emergencias

Esta seccion tiene como objetivo, informar al personal, cuales son los
elementos y equipos que estan dispuestos para detectar y combatir
emergencias. La planta de calzado cuenta con un teléfono que comunica de
manera interna, pero en caso de una emergencia el personal puede utilizarlo
para llamar al area de oficinas de produccion o de calidad, para que ellos

realicen la llamada de emergencia en caso de que fuera necesario. El teléfono
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se encuentra ubicado en una columna donde termina el area de pespunte y

comienza en el area de montaje. Ver figura 34.

Figura 34. Teléfono de planta de calzado

Fuente: planta calzado Industria Militar.
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Tabla XXV. Lista de teléfonos internos en la Industria Militar

Area de la Secciones Numero de
Teléfono
(extensiones)
Secretaria Departamento Personal 5600
Secretaria Departamento Jefatura 5617
Sub-Jefatura 5618
Jefe Departamento Financiero 5619
Secretaria Departamento compras 5620
Pabellén Seguridad 5622
Departamento de Informéatica 5623
Pos Departamento tienda militar 5625
Secretaria Departamento tienda militar 5626
Garita de Seguridad 5629
Direccion general industria y tecnologia 5630
Bodega de producto terminado 5632
Jefe Departamento Sastreria 5633
Departamento Bordados 5634
Departamento Calzado 5636
Departamento Confeccion 5641
Cafeteria 5643
Jefe departamento Personal 5644
Gimnasio 5647
Departamento Contabilidad 5648
Jefe Departamento de Produccién 5650
Enfermeria 5651

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVI. Lista de teléfonos de emergencia

Instituciones de emergencia

Numeros de Teléfono

Bomberos Municipales 123
Cruz Roja 125
.G.S.S. 128 6 2360-6168,2254-2047
CONRED 119 6 2385-4184
Policia Nacional Civil 1126120
P.M.T. 1551

Fuente: elaboracidn propia.

3.3.2. Primeros auxilios

Es la primera ayuda que se brinda tan pronto se reconoce una

emergencia, accidente o enfermedad subita.

lesionada ya sea por una situacidbn de emergencia, accidente o enfermedad

subita, son socorristas, brigadistas, paramédicos y cualquier persona que tenga

Las personas encargadas de prestar los primeros auxilios a una persona

una capacitacion y entrenamiento en primeros auxilios.

atencion de primeros auxilios y para la prevencién de desatares, los primeros

Estas personas estan en capacidad de aplicar los procedimientos para la

auxilios prestados por este personal deben ser:

Inmediatos
Adecuados

Provisionales
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Objetivos de los primeros auxilios

Conservar la vida

Dar calidad de vida

Evitar complicaciones

Ayudar a la recuperacién

Asegurar un traslado adecuado y oportuno

Motivar hacia la prevencion

Normas para prestar primeros auxilios

Seguridad

Actuar con rapidez

Mantener la calma

Efectuar una valoracion primaria

Realizar una valoracion secundaria
Asegurar un traslado adecuado y oportuno

No luchar contra imposibles

Precauciones al prestar los primeros auxilios

Determine posibles peligros
Bioseguridad

Afloje la ropa del paciente
No suministre medicamentos

No suministre liquidos por via oral

129



3.3.3. Pasos a seguir para la atencion de un paciente

Revise la seguridad del area donde se encuentra el accidentado. Si hay
riesgo de incendio, explosion, derrumbe etc.; donde corre peligro la vida del
auxiliador, no se deben prestar los primeros auxilios, se procede a realizar la

evacuacion de paciente del area a un lugar de seguridad.

Bioseguridad. Antes de atender a un paciente se debe evitar la posibilidad
de contaminacién por secreciones corporales como sangre, vomito, orina,
secreciones vaginales, semen etc.; por esta razén se deben utilizar guantes de

latex y adoptar posiciones de seguridad que prevengan contagios secundarios:

° Valoracién primaria
o Valoracién secundaria
o Estabilizacion del paciente priorizando segun la lesion

. Traslado a un centro asistencial

3.3.3.1. Enfermeria

La Industria Militar cuenta con una enfermeria la cual esta ubicada en la
entrada. El horario del que se mantiene vigente es de 1 a 2 p.m., de lunes a
viernes. Por lo que si ocurriese algun imprevisto no muy grave él podria
hacerse cargo, de lo contrario llamar a las unidades de emergencia (Bomberos,

Cruz Roja, etc.). Ver figura 35.
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Figura 35. Mobiliario de enfermeria

Fuente: enfermeria planta de calzado.

3.3.4. Botiquin

Botiquin con elementos suficientes para su uso en grandes empresas e
industrias. Segun sea el tipo de riesgo laboral de cada empresa se adaptara el
contenido adecuandolo a su necesidad. Sus medidas de 70 x 50 x 20
centimetros hacen de este botiquin el mas grande y completo del mercado,
gracias a sus dos puertas contenedoras que una vez abiertas llevan sus

medidas a 70 x 100 x 10 centimetros.

Elementos.

. Nitrofurazona Sol. x 500 cc.(Quemaduras)

. Agua oxigenada 10 vol. x 500cc.
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Alcohol uso externo x 500cc

Algodon Paquete x 400 gramos
Analgésico x 20 comprimidos
Antiespasmaodico en gotas

Antiséptico YodoPovidona Sol. x 500cc.
Aposito ocular estéril x 10 unidades
Solucioén Fisiologica x 100cc.

Apaosito protector adhesivo x 60 unid.
Apdsito quirurgico estéril x 4 unid.
Antidiarreico comprimidos x 20 unid.
Aspirinas x 20 comprimidos

Bafio Ocular Estéril x 100 cc.
Bicarbonato de sodio x 250 gramos
Colirio estéril x 10 cc.

Copita lavaojos plastica

Compresa Frio Instantaneo x 2 unid.
Digestivos Palatrobil x 20 comprimidos
Gasas Hidrdfilas x 12 sobres individual
Goma tubo latex para ligaduras
Guantes descartables x 3 pares
Hisopos de algodén x 10 unidades
Jaboén Glicerina Neutro x 120 gramos
Pinza metalica punta plana

Sulfatiazol polvo cicatrizante x 10 gramos
Tela adhesiva 12.5mm x 2mts. x 4 unid.
Tela adhesiva 25mm x 4.5mts. x 4 unid.
Tela adhesiva 50mm x 4.5mts. x 3 unid.
Tela adhesiva hipoalergénica x 1 unid.

Tijera metalica plegable
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. Venda orillada 10cm x 3mts. x 6 unid.
. Venda orillada 7cm x 3mts. x 6 unid.
. Venda orillada 5cm x 3mts. x 6 unid.
. Analgésico Antiinflamatorio en Gel

. Hepatoprotector Palatrobil en Gotas

. Antinauseoso Gotas. Ver figura 36.

Figura 36. Modelo de un botiquin

®

Fuente: http://www.umm.edu/esp_imagepages. Consultado el 28 de mayo de 2012.
3.3.5. Valoracion primaria

Se debe realizar una vez el accidentado se encuentre en un area fuera de

peligro y consiste en la revisidn de cuatro puntos importantes que son:

. Estado de conciencia

o Respiracion
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° Pulso

o Hemorragias

Cualquier alteracion de estos cuatro puntos puede poner en peligro la vida

del paciente.

3.3.5.1. Estado de conciencia

Su importancia radica, en que si una persona a perdido su conciencia, es
por motivo de alguna lesién, por ello es importante averiguar prontamente que

causa dicha perdida, y que tan profunda es.

3.3.5.2. Respiracion

Es uno de los procesos mas importantes y vitales del organismo, la vida
se sustenta en la oxigenacidén del sistema, por ende su estabilidad debe ser,

rapida y oportuna.

Establezca si hay o no respiracion, a través del tacto, colocando una mano
en el abdomen para determinar el movimiento de este durante la respiracion, y
la parte anterior del ante brazo a nivel de las fosas nasales. Verificando las

caracteristicas de la respiracion si es:

o Rapida
° Lenta
° Profunda

o Superficial
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Por medio de objetos brillantes, como un espejo, un vidrio, unos lentes,

que se empafaran ante la presencia de la respiracion.

Para estabilizar la respiracion realice la triple maniobra, que consiste en:

. Extensién de la cabeza
° Elevaciéon del menton

o Apertura de la boca

3.3.5.3. Pulso

La circulacion sanguinea se percibe a través del pulso, el cual representa
el numero de veces que una arteria se dilata a causa de la contraccién
cardiaca. Tomar el pulso es un método rapido y sencillo para valorar el estado

de un paciente con el fin de determinar el funcionamiento del corazén.

El pulso se puede localizar en cualquier arteria superficial que pueda

comprimirse contra el hueso.

Las mas utilizadas son:

. Carotideo a nivel del cuello a lado y lado de la traquea.
° Humeral o braquial en la parte interna del brazo.

° Radial por debajo del pulgar en su base.

° Inguinal o femoral a nivel de la ingle.

° Popliteo detras de la rodilla.

o Pedio en el tobillo.

° Apical para los nifios, sobre la tetilla izquierda.
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Procedimiento: siempre utilice el dedo indice y medio, verificando las

caracteristicas del pulso que son:

. Rapido
J Lento

o Fuerte
. Débil

No use el dedo pulgar este posee pulso propio.

3.3.5.4. Hemorragias

Es la salida de sangre de los vasos sanguineos, debido a la ruptura

espontanea o traumatica de arterias, venas y vasos capilares.

3.3.5.4.1. Tipos de hemorragias

Estas son los tipos de hemorragia que se puede presentar en el ser

humano y sus descripciones.
o Arterial: es de color rojo brillante, sale a borbotones (al ritmo cardiaco).
o Venosa: es de color rojo oscuro, sale a chorro.

o Capilar: es de color rojo brillante, es escasa (raspaduras).

Procedimiento para el control de una hemorragia.
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A nivel de extremidades

o Presion directa sobre la herida

o Elevacién de la extremidad afectada

o Presion directa sobre la arteria proximal a la herida
o A nivel de craneo, térax y abdomen

o Presion directa sobre la herida

o Fijacion de apdsitos con esparadrapo o vendas

3.3.6. Valoracion secundaria

Valoracién que se hace de cabeza a pies en busca de lesiones que
afecten a la victima. Para su respectiva estabilizacion; la valoracion se realiza a

través de los sentidos realizando.

o Inspeccion
o Palpacion o tacto

o Auscultacion
3.3.6.1. Heridas
Es la ruptura de la piel, tejidos u érganos, producida por un agente externo
(cuchillos, latas, vidrios, puntillas) o interno (hueso fracturado); ocasionando
dolor, hemorragia y perdida de la continuidad de los tejidos u érganos.

3.3.6.1.1. Clasificacion de las heridas

A continuacion se presentan un listado de las heridas que se presentan

en Industrias por no tener controles de seguridad industrial.
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3.3.6.1.1.1. Heridas abiertas

En este tipo de heridas se observa la separacion de los tejidos blandos.

Son las mas susceptibles a la contaminacion. Ver figura 37.

Figura 37. Heridas abiertas

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.2. Heridas cerradas

Son aquellas en las que no se observa la separaciéon de los tejidos,
generalmente son producidas por golpes; la hemorragia se acumula debajo de
la piel (hematoma), en cavidades o en viseras. Deben tratarse rapidamente

porque pueden comprometer la funciébn de un érgano o la circulaciéon
sanguinea. Ver figura 38.
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Figura 38. Heridas cerradas

e

il

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.3. Heridas simples

Son heridas que afectan la piel, sin ocasionar dafo en oérganos

importantes. Ejemplo: arafiazo o cortaduras superficiales. Ver figura 39.

Figura 39. Heridas simples

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.
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3.3.6.1.1.4. Heridas complicadas
Son heridas extensas y profundas con hemorragia abundante;
generalmente hay lesiones en musculos, tendones, nervios, vasos sanguineos,

organos internos y puede o no presentarse perforacidn visceral. Ver figura 40.

Figura 40. Heridas complicadas

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.
3.3.6.1.1.5. Heridas cortantes

Producidas por objetos afilados como latas, vidrios, cuchillos, que pueden
seccionar musculos, tendones y nervios. Los bordes de la herida son limpios y
lineales, la hemorragia puede ser escasa, moderada o abundante, dependiendo
de la ubicacion, numero y calibre de los vasos sanguineos seccionados. Ver
figura 41.
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Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.6. Heridas punzantes

Son producidas por objetos puntudos, como clavos, agujas, anzuelos o
mordeduras de serpientes. La lesion es dolorosa. La hemorragia escasa y el
orificio de entrada es poco notorio; es considerada la mas peligrosa porque
puede ser profunda, haber perforada visceras y provocar hemorragias internas.
El peligro de infeccibn es mayor debido a que no hay accion de limpieza
producida por la salida de sangre sal exterior. El tétanos, es una de las

complicaciones de éste tipo de heridas. Ver figura 42.

Figura42. Herida punzante

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.
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3.3.6.1.1.7. Heridas corto

punzantes
Son producidas por objetos agudos y afilados, fracturado. Es una
combinacién de las dos tipos de heridas anteriormente nombradas. Ver figura

43.

Figura 43. Heridas corto punzante

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.8. Heridas laceradas

Producidas por objeto de bordes dentados (serruchos o latas). Hay
desgarramiento de tejidos y los bordes de las heridas son irregulares. Ve figura
44.
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Figura44. Heridas laceradas

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.9. Heridas por armas de

fuego

Producidas por proyectiles; generalmente el orificio de entrada es
pequeno, redondeado limpio y el de salida es de mayor tamano, la hemorragia
depende del vaso sanguineo lesionado; puede haber fractura o perforacion

visceral, segun la localizacion de la lesion.

3.3.6.1.1.10. Raspaduras,
excoriaciones o

abrasiones

Producida por friccion o rozamiento de la piel con superficies duras. Hay
pérdida de la capa mas superficial de la piel (epidermis), dolor, tipo ardor, que
cede pronto, hemorragia escasa. Se infecta con frecuencia.
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3.3.6.1.1.11. Heridas avulsivas
Son aquellas donde se separa y se rasga el tejido del cuerpo de la victima.
Una herida cortante o lacerada puede convertirse en avulsiva. El sangrado es

abundante, ejemplo: mordedura de perro. Ver figura 45.

Figura 45. Heridas avulsivas

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.12. Heridas contusas
Producidas por piedras, palos, golpes de pufio o con objetos duros. Hay

dolor y hematoma, estas heridas se presentan por la resistencia que ofrece el
hueso ante el golpe, ocasionando la lesidén de los tejidos blandos. Ver figura 46.
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Figura 46. Heridas contusas

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.13. Magulladuras

Son heridas cerradas producidas por golpes. Se presenta como una

mancha de color morado. Ver figura 47.

Figura47. Magulladuras

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.
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3.3.6.1.1.14. Amputacion

Es la extirpacion completa de una parte o la totalidad de una extremidad.

Ver figura 48.

Figura 48.  Amputacion

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.6.1.1.15. Aplastamiento
Cuando las partes del cuerpo son atrapadas por objetos pesados.

Pueden incluir fracturas oOseas, lesiones a &rganos externos y a veces

hemorragias externa e interna abundantes. Ver figura 49.
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Figura 49. Aplastamiento

Fuente: libro de accidentes Industria Militar.

3.3.7. Quemaduras

Las quemaduras son un tipo especifico de lesién de los tejidos blandos
producidos por agentes fisicos, quimicos, eléctricos o radiaciones. Una
quemadura grave puede poner en peligro la vida y requiere atencion inmediata.
La gravedad de la quemadura depende de la temperatura del medio que la
causo y la duracidén de exposicion a ésta por parte de la victima, también esta
determinada por su ubicacion en el cuerpo, el tamafio de la misma, asi como la

edad y el estado fisico de la victima. Ver figura 50.
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Figura 50. Tipos de quemaduras

* Enrojecimiento
¢ Dolor

Qp inchazén

Hipodermis

Il Grado

¢ Enrojecimiento
¢ Dolor
¢ Hinchazén

Ampollas

HI Grado s
® Destrucciéon

extensa de

Fuente:http://quemadura.blogspot.com/2010/12/. Consultado el 28 de mayo de 2012.
3.3.71. Clasificacion de quemaduras

Agentes fisicos
Soélidos calientes (planchas, estufas).

Liquidos hirvientes (agua o aceite).

Frio (Exposicién a muy bajas temperaturas).
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Agentes quimicos

o Gasolina y en general derivados del petroleo.
o Acidos (clorhidrico o sulfurico).

e Alcalis (Soda caustica, cal o carburo).

o Agentes eléctricos.

o Descargas eléctricas a diferentes voltajes.

o Agentes radioactivos (rayos solares, rayos X, rayos infrarrojos).
3.3.7.2. Quemaduras de primer grado
Se considera de primer grado a la quemadura que lesiona la capa
superficial de la piel. Este tipo de quemadura generalmente es causada por una
larga exposicién al sol, o exposicion instantanea a otra forma de calor (plancha,

liquidos calientes, etc.). Ver figura 51.

Figura 51. Quemaduras de primer grado

Fuente: http://www.taringa.net/posts/salud-bienestar. Consultado el 28 de mayo de 2012.
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o Sintomas
o Enrojecimiento de la piel.
o Piel seca.
o Dolor intenso tipo ardor. Inflamaciéon moderada.

o Gran sensibilidad en el lugar de la lesion.

o Tratamiento
o Humectar la zona afectada, aplicar agua al clima o crema para
manos.
o Hidratar a la persona si esta consciente. Alejar del sol, poner a la
sombra.

o Evitar rozar la piel con ropa aspera.

No colocar limén, sal, papa rayada, carne, crema dental etc. Ya que estos
elementos contaminaran el area de la quemadura generando complicaciones

para la victima.
3.3.7.3. Quemaduras de segundo grado
Es la quemadura en la cual se lesiona la capa superficial e intermedia de
la piel. Este tipo de quemadura generalmente es causada por exposicion al sol

después de una quemadura de primer grado, o exposicion instantanea a llama,

liquidos calientes etc. Ver figura 52.
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Figura 52. Quemaduras de segundo grado

Fuente: http://premedico.blogspot.com/2010/12. Consultado el 28 de mayo de 2012.

Sintomas.

O

@)

@)

Se caracteriza por la formacion de ampollas.
Dolor intenso.

Inflamacion del area afectada.

Tratamiento

@)

Retirar anillos, pulseras, cadenas, cinturén o prendas ajustadas que
priman la zona lesionada antes de que esta se comience a inflamar.
Humectar la zona afectada, con bastante agua.

No reventar las ampollas.

Colocar crema sulfaplata.

Cubrir la zona afectada con una sabana humeda.

No retirar la ropa que se encuentre pegada en la zona lesionada.
Controle signos vitales.

Traslade la victima a un centro asistencial.
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No colocar limén, sal, papa rayada, carne, crema dental, gasolina etc. Ya
que estos elementos contaminaran el area de la quemadura generando

complicaciones para la victima.

3.3.7.4. Quemaduras de tercer grado

Es la quemadura donde estan comprometidas todas las capas de la piel;
afectan los tejidos que se encuentran debajo de la piel como vasos sanguineos,
tendones, nervios, musculos y pueden llegar a lesionar el hueso. Este tipo de
quemadura se produce por contacto prolongado con elementos calientes,

causticos o por electricidad. Ver figura 53.

Figura 53.  Quemaduras de tercer grado

Fuente: http://quemadur.blogspot.com. Consultado el 28 de mayo de 2012.

o Sintomas
o Se caracteriza porque la piel se presenta seca.
o Piel acartonada.
o No hay dolor debido a la destruccidon de las terminaciones nerviosas.

o Siempre requiere atencion médica, asi la lesidbn no sea extensa.
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o Tratamiento
o Retirar anillos, pulseras, cadenas, cinturon o prendas ajustadas que
o compriman la zona lesionada antes de que esta se comience a
inflamar.
o Humectar la zona afectada, con bastante agua.
o Cubrir la zona afectada con una sabana humeda.
e Hidratar a la persona si esta consciente.
o Cubrir a la victima para prevenir la hipotermia.
0 No suministrar medicamentos.
o No retirar la ropa que se encuentre pegada en la zona lesionada.
o  Controle signos vitales.

o Traslade la victima a un centro asistencial.

No colocar limén, sal, papa rayada, carne, crema dental, gasolina etc. Ya
que estos elementos contaminaran el area de la quemadura generando

complicaciones para la victima.
3.4. Plan de evacuacion de la planta de calzado de la Industria Militar

Los planes de evacuacion son un conjunto de procedimientos y acciones
tendientes a que las personas amenazadas por un peligro protejan su vida e

integridad fisica, mediante el desplazamiento hasta y a través de lugares de

menor riesgo.
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Hoy en dia, los planes de evacuacion son cada vez mas requeridos en
caso de auditorias de seguridad de un edificio, negocio o empresa. Ante casos
criticos, la elaboracion anticipada de un plan de evacuacién puede suponer la
diferencia entre lamentar victimas o, simplemente, lamentar pérdidas

materiales.

Los sistemas de control e identificacion de acceso le permitiran conocer
en todo momento quién se encuentra en cada zona, asi como cuantos de los
afectados ya estan fuera de peligro o en los puntos de reunién planificados. La
informacion puede ser requerida por los agentes de la autoridad o los bomberos

para proceder con un protocolo de emergencia u otro.

A continuacién se indica los diferentes procedimientos que deben
realizarse de acuerdo a los tipos de emergencia que se pueden presentarse.
Para tener una correcta aplicacidon, estos procedimientos estan separados por
las responsabilidades de la organizacion de emergencia y de los trabajadores o

empleados.

3.41. Evacuacién parcial

Esta se llevara a cabo sélo cuando la emergencia sea detectada
oportunamente y soélo requiera la evacuaciéon de la planta de calzado (sin
abandonar totalmente las instalaciones de la empresa), hacia el patio del
corredor aunque éste no sea parte de la zona de seguridad. Las instrucciones
seran impartidas a los trabajadores afectados, comunicando claramente a las
personas el lugar preciso hacia donde deben evacuar. Este procedimiento de
emergencia, es producto generalmente de una inundacién local o un foco de

fuego controlado inmediatamente.
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3.4.2. Evacuacion total

Se realiza cuando la situacion de emergencia sea de gran magnitud
(incendio declarado, llamas violentas hacia el exterior o interior de la planta,
presencia de humo en areas de trabajo) o se ponga el riesgo de la seguridad de
la personas. En dicho caso se procedera a evacuar totalmente el edificio,
siguiendo las instrucciones establecidas en éste plan de emergencia.

3.4.3. Vias de evacuacion

A continuacién se presenta algunas caracteristicas como funciones y

atenciones medias como ayuda externa que ofrecen las vias de evacuacion.

3.4.3.1. Funciones de emergencia

Durante una emergencia se definen unas funciones especificas, que

deben ser coordinadas por el comité de emergencias, estas son:

3.4.3.1.1. Combate y control del siniestro

Lo lleva a cabo un grupo especializado, como la brigada de emergencia.

3.4.3.1.2. Atencion médica de emergencia

Atendida por las brigadas de primeros auxilios, con el fin de establecer y

atender victimas en el sitio del evento y si es necesario trasladarlas a los

respectivos centros asistenciales.
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Prestada por los organismos de socorro, tales como: bomberos, cruz roja,

defensa civil, policia, etc. También puede darse por empresas vecinas bajo el

plan de ayuda mutua.

3.4.3.1.3.

Ayuda externa

Caracteristicas del plan de evacuacion

. Debe ser escrito.

o Debe ser apoyado por las mismas directivas de la empresa, para que

tenga obligatoriedad.

o Debe ser publico para su conocimiento.

. Debe ser ensefiado a todos los interesados.

o Debe ser practicado por medio de simulacros para verificar su

funcionamiento.

En la siguiente figura se desglosa los tiempos y fases de evacuacion. Ver

figura 54.

Figura 54. Fases

MUMERO DE PERSONAS

DETECCION

AUARMA PRE

de proceso de evacuacion

P AR ACION SALIDA

4— TIEMPO DE REACCION —

I TIEMFO NECESARID

TIEMFD

Fuente: elaboracion propia.
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3.4.3.2. Deteccion del peligro

Es el tiempo transcurrido desde el momento en que se origina el peligro

hasta que alguien lo reconoce. Este tiempo depende de:

o Clase de riesgo
o Medios de deteccion
o Dia y hora del evento

o Uso de la edificacion
3.4.3.3. Alarma
Tiempo transcurrido desde el momento en que se conoce el peligro hasta
que se toma la decision de evacuar y se comunica a la gente. Este tiempo

depende de:

. Sistema de alarma

o Entrenamiento del personal

3.4.3.4. Preparacion para la salida

Tiempo transcurrido desde el momento en que se ordena evacuar, hasta

que empieza a salir la primera persona. Este tiempo depende de:
° Entrenamiento del personal

. Sistemas de comunicacion

. Sistema de alarma
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3.4.3.5. Salida del personal

Tiempo transcurrido desde el momento en que empieza a salir la primera

persona hasta que sale la ultima. Este tiempo depende de:

o Distancia a recorrer
o Numero de personas a evacuar
o Capacidad de las vias

o Limitantes de riesgo

3.4.3.6. Aspectos importantes en la salida

A continuacién se presenta un listado de todos los procedimientos que se

deben de cumplir para una salida de evacuacion.

o No correr.

o No devolverse por ningun motivo.

o Las mujeres, deben quitarse los zapatos de tacén alto.

o No utilizar ascensores.

o En caso de humo desplazarse agachado o gateando.

o Antes de salir, verificar el estado de la vias.

o Cerrar las puertas después de salir.

o Dar prioridad a personas con mayor exposicion de riesgo.

o En edificios altos evacuar, los dos pisos superiores e inferiores al afectado
por el incendio, y si es necesario todos los demas de arriba.

o Si tiene que refugiarse deje una senal.

o Verificar la lista de personal en el punto de reunion final.
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Cuando evacuar:

o Incendios

o Riesgos de explosion

o Fuga de productos toxicos
o Atentados terroristas

o Riesgos de colapso estructural

o Para mejorar el margen de seguridad:

o Con mecanismos de deteccién

o Demora en llegar a las condiciones criticas, ejemplo: controlando el
humo.

o) Instalando sistemas automaticos de control de incendios

o Controlando el material combustible

e Sistema de alarma

o Entrenamiento

o Vias de evacuacion bien disefiadas

o Practica

En la planta de calzado ahora en dia no se cuenta con las sefalizaciones
respectivas en los lugares visibles para los operarios y guiarlos para un mejor
flujo o evacuacién a un lugar seguro, se sugiere que se realice los posibles
lugares para sefnalizacidon como se dara a continuacion. Ver figuras 55, 56,57 y
58.
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Figura 55. Entrada de la planta de calzado

Fuente: ingreso en la planta de calzado.

Figura 56. Seccioén de corte

Fuente: area de corte de planta de calzado.

Figura 57. Seccion de pespunte y bodega

Fuente: area de pespunte y bodega planta calzado.
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Figura 58.  Seccion de montaje

Fuente: area de montaje planta de calzado.

3.4.4. Senalizacion, planos y rutas de evacuacién

En caso de que la unica salida de emergencia que tiene la planta se
encuentre bloqueada por algun derrumbe o un incendio, la planta de calzado
cuenta con una puerta que comunica con la bodega de materia prima por donde
el personal podria salir de la planta en caso de que fuese necesario. Esta
opcién solo se tomaria en caso de que la salida normal se encontrara
bloqueada ya que al salir las personas por la via de evacuacién alternativa
podria sufrir algun tipo de accidentes ya que la bodega cuenta con varios

estantes con materia prima, lo que no es seguro sobre todo en caso de sismo.

La evacuacion se haria hacia el punto de reunion para luego salir a la
zona de seguridad. La llave de dicha puerta la tiene el supervisor de la planta
de calzado, junto con la llave del botiquin las que regularmente se encuentran
puestas en el mismo, para por cualquier emergencia se tenga acceso directo.

Ver figura 59.
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Figura 59. Senhalizacion de ruta de evacuaciéon

Fuente: sefializaciéon ruta de evacuacion entrada a la planta.

3.441. Zonas de seguridad

La evacuacion se realizara de la siguiente manera, todos los empleados
deberan abandonar la planta de calzado saliendo por la unica puerta de ingreso
y egreso que hay, luego el grupo se dirigird por el pasillo hasta pasar por el
primero de los dos portones (punto de reunién), para luego proceder a dejar por
completo las instalaciones, donde se realizara el conteo de las personas (zona

de seguridad). La salida sera en silencio y en orden. Ver figura 60.
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Figura 60. Zonas de seguridad

Fuente: zona de seguridad planta de calzado.

La evacuacion siempre debe ser en direccién al punto de reunién, que
corresponde a una zona segura donde se agrupa al personal una vez que

hayan salido de las instalaciones de la empresa.
3.4.4.2. Punto de reunion
El punto de reunion sera en el patio de la recepcién de Industria Militar,

entre los portones, enfrente de la tienda, ventas al por mayor, frente a

enfermeria y al entrada principal de sastreria. Ver figura 61.
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Figura61. Punto de reunién

Fuente: entrada de la Industria Militar.

3.443. Zona de seguridad

La evacuacion tendra una zona de seguridad la cual estara ubicada en el
parqueo, los parqueos se encuentran ubicados afuera, en la entrada de acceso
a la Industria Militar. En este sector, los lideres de planta 2 proceden a efectuar

el recuento de las personas. Ver figura 62.
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Figura62. Zona de seguridad

Fuente: parque de Industria Militar

A continuacion se presenta el plano de ruta de evacuacién y la planta de

calzado y de toda la Industria Militar. Ver figuras 63 y 64.
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Plano de ruta de evacuacién planta de calzado

Figura 63.

AT .
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Calzaogo en Caso de Emergencia

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64. Plano de ruta de evacuacién general de la Industria Militar

Tienda
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Fabrica Confeccion ¥ I
[ Bodega
—
- | |
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T R 7 (e. Industria
I : S Militar
Cafeteria 2 Ruta Evacuacioén en caso de
I Emergencia
g

Fuente: elaboracion propia.

Nota: se debera mantener maxima precaucion en la evacuacion ya que, se
debe dejar libre el paso para el ingreso de bomberos u otra unidad de
emergencia, por lo cual se recomienda que si durante la evacuacién se

presentan dichas instituciones, la evacuacion hacia la zona de seguridad se
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suspenda hasta que la unidad de emergencia ingrese y luego se proceda a
terminar la evacuacion del personal , ademas no se debe permitir la circulacion
del personal en la entrada, es decir que el personal salga y entre las
instalaciones, deben permanecer en el area de seguridad sin bloquear la

entrada de la empresa.

Al menos uno de los miembros del personal de emergencia de la empresa,
se mantendra en el punto de reunion, patio de recepcion, sera quien informe a
los ocupantes, previa instruccion del jefe de emergencia o quien lo sustituya, en
el momento preciso en que se debe salir al exterior. Idealmente este personal
debe contar con un chaleco reflectante y con un altavoz, para las indicaciones
necesarias. Lo anterior descrito puede ser aplicable con facilidad en caso de

incendio.

En caso de un sismo. También debe ocuparse el criterio de la zona de
seguridad, sin embargo, no deben alejarse las personas evacuadas fuera de la
zona de seguridad, dado que por las caracteristicas del entorno, no es seguro
que estos se trasladen de un punto a otro, crucen las calles o se retiren o se
retiren hacia otros sectores mas alejados, ya que siempre va estar latente el
riesgo de caida de cables, arboles u otros objetos, ademas de los obstaculos
fisicos que supone la presencia en las calles de otras personas evacuadas de

sus respectivos lugares de trabajo o vivienda.
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3.4.5. Control de incendios

Los incendios pueden llegar a presentarse, en la empresa, industria o en
el hogar. Para ello es necesario estar capacitados y ademas conocer las
medidas de prevenciéon y control de incendios. Por ello algunas actividades
industriales, cuyo riesgo de incendio debe ser considerado al implementar un

programa de prevencion y control con mayor énfasis.

Para una buena gestion de parte de su empresa en la prevencién de
riesgos, es de vital importancia la participacion de sus trabajadores, a través de

la constitucion y funcionamiento de los comités.

La elaboracién de los reglamentos internos con la participacion de los
trabajadores, la formacién del departamento de prevencién de riesgos y la
asesoria permanente. Con el fin de lograr que las actividades que se
desarrollan en las industrias se logren disminuir el riesgo de incendios teniendo
en cuenta el control y la prevencion de los incendios a fin de evitar dafios a los

equipos, materiales y personas.
3.4.51. El fuego
Es un proceso fisico quimico en el cual un agente oxidante (oxigeno)

actua sobre un elemento reductor (material combustible) con desprendimiento

simultaneo de luz, calor, humo, vapores y gases tdxicos. Ver figura 65.

169



Figura 65. Componentes de un extinguidor

Manémetro

Manguera Valvula

Nitrégeno

Tubo Sifén

Cilindro

Agente Extintor

Boquilla —

Fuente: elaboracion propia.

3.4.5.2. Los elementos del fuego

Es toda materia que puede arder, siendo una mas inflamable que las otras
por la facilidad que tienen de convertir en gas (volatil), ya que en el proceso de
combustién no es el material el que arde, si no los gases que esta produce al

ponerse en contacto con el calor, pueden presentarse en:
. Estado soélido: madera, papel, carton, telas, algodén, etc.

o Estado liquido: pintura, gasolina, aceite, petréleo, etc.

o Estado gaseoso: acetileno, gas propano, etc.
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3.4.5.2.1. Oxigeno

Es un gas incoloro, inodoro e insipido, que ayuda a la combustion, y se

encuentra con el aire, en un 21% aproximadamente.

3.4.5.2.2. Calor

Es una forma de energia, que da la temperatura necesaria para convertir

el gas en combustible y asi ponerlo a punto de arder (ignicién).
3.4.5.2.3. Clasificacion de los fuegos

Para poder apagar un principio de incendio, se debe conocer previamente
la clasificaciéon de los tipos de fuego segun los materiales que intervienen en la
combustién. Es muy importante que conozca la ubicacion y tipo de matafuegos
de su seccidn, vestuarios y pasillos, y de la empresa en general.

3.4.5.2.31. Fuego clase A
Sélidos comunes tales como madera, papel, telas, cartén, plasticos,

textiles. Cauchos, etc. Sustancias ricas en celulosa. Cuya caracteristica

especial es que generan brasas. Ver figura 66.
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Figura 66. Fuego clase A

CLASE A

Fuente: http://www.theflame.cl/consejo2.htm. Consultado el 28 de mayo de 2012.

3.45.23.2. FuegoclaseB

Se presenta en combustibles sélidos liquidos y gaseosos como el petréleo

y sus derivados. Ver figura 67.

Figura 67. Fuego clase B

CLASE B

Fuente: http://www.theflame.cl/consejo2.htm. Consultado el 28 de mayo de 2012.

3.4.5.2.3.3. Fuegoclase C

Son originados por cortos circuitos en equipos eléctricos energizados. Ver

figura 68.
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Figura 68. Fuego clase C

CLASE C

Fuente: http://www.theflame.cl/consejo2.htm. Consultado el 28 de mayo de 2012.
3.45.2.3.4. FuegoclaseD

Son originados por metales combustibles, tales como magnesio, titanio,

aluminio y sodio. Ver figura 69.

Figura 69. Fuego clase D
CLASE D

/\

D

Fuente: http://www.theflame.cl/consejo2.htm. Consultado el 28 de mayo de 2012.
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3.45.2.3.5. Fuegoclase K

Son originados por aceites de cocina tales como: aceites vegetales, aceite

de animales, grasas, etc. Ver figura 70.

Figura 70. Fuego clase K

CLASE K

Fuente: http://www.theflame.cl/consejo2.htm. Consultado el 28 de mayo de 2012.

3.45.2.4. Formas correctas de utilizar

extinguidores
Existen muchas maneras de cdmo se puede manipular los extinguidores,

posicién, control y direccion. A continuacion se presenta forma de coémo

combatir el fuego. Ver figura 71.
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Figura 71. Formas correctas e incorrectas de utilizar el extinguidor

| ERRONEO | CORRECTO |

Al combatir fuegos en supetficies liguidas, ©
del fuega.

5 al mismo tiempo en vez de usarlos uno

s otro.

Fuente: http://www.articuloz.com/reparaciones. Consultado el 28 de mayo de 2012.

3.5. Brigadas industriales de rescate

Las brigadas son los grupos de personas organizadas y capacitadas para
emergencias, mismos que seran responsables de combatirlas de manera
preventiva o ante la eventualidad de un alto riesgo, emergencia, siniestro o
desastre, dentro de una empresa, industria o establecimiento, y cuya funcion
estd orientada a salvaguardar a las personas, sus bienes y el entorno de los

mismos.
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Las brigadas se integran con personal voluntario, que regularmente es
personal que labora en la propia instalacion, se capacita en una o varias
funciones del programa interno de plan de contingencia. Los brigadistas son
responsables de realizar esas funciones de manera preventiva, o ante la
eventualidad de una emergencia en un espacio fisico determinado dentro del
inmueble. Grupo de personas debidamente motivadas y entrenadas para

atender ante todo labores de:

Preventiva

La revision continua de las instalaciones para mitigar, controlar los riesgos

dentro de la empresa.
Pasiva

Mediante el disefio y construccion de edificaciones con materiales
resistentes, vias de salidas suficientes y adecuadas para la evacuaciéon, de
acuerdo con las amenazas.
Activa o de control

Seleccién, capacitacion de brigadistas, disponibilidad de planes de
emergencia especificos y de evacuaciéon a cargo de las brigadas en caso de
emergencia.

3.5.1. Marco legal

Toda empresa debe desarrollar una serie de actividades de prevencién y

control de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
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La reglamentacion es generalizada para el desarrollo del programa de
salud ocupacional.
Ley 9 de 1979,
La resolucién 2 400 de 1979
La resolucién 1 016 de 1989
Ley 9 de 1979.

Ordena la responsabilidad de los empresarios: en todo lugar de trabajo
debera disponer de personal adiestrado, métodos, equipos, materiales

adecuados y suficientes para la prevencion y extincion de incendios.
La resolucién 2 400 de 1979.

Promulgada por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, los
establecimientos de trabajo por sus caracteristicas industriales y tamafo de sus
instalaciones, estableceran entre sus trabajadores una brigada constituida por
personal voluntario debidamente entrenado para la labor de extincion de
incendios dentro de la zona de trabajo.

Resolucion 1 016 de 1989.

En su articulo Il, numeral 18. Describe la organizacién y desarrollo de

planes de emergencia teniendo en cuenta varias ramas.

3.56.2. Clases de brigadas de emergencia

A continuacion se presentas las distintas clases de brigadas que hay asi

mismo su descripcidon de sus funciones.
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3.5.21. Brigadas incipientes

Constituida por empleados o trabajadores voluntarios de diversa areas de
la empresa, quienes son los encargados de generar una respuesta de control

inicial, mientras llegan los organismos de socorro.

3.5.2.2. Brigada estructural

Integrado por personal contratado exclusivamente para trabajar en la

brigada y cuyas funciones estan referidas a esta actividad.

3.5.2.3. Brigada mixta

Integrada en forma combinada, tanto con personal voluntario como por

personal contratado para tal fin.

o Composicion de la brigada

o Grupo de prevencién y control de incendios.
o Grupo de evacuacion y rescate.
o Grupo de primeros auxilios.

o Grupo hazmat.

o Objetivos de la brigada

o Prevenir, minimizar y controlar lesiones y/o pérdidas.
o Adquirir conocimientos, capacidad técnica y el entrenamiento
adecuado en aspectos de primeros auxilios, combate y control de

incendios, evacuacion rescate y salvamento.
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o Actuar en forma permanente en funcion de la eliminacion o el control
de los factores de riesgo existente en la empresa y que puedan
generar accidentes en la empresa y que puedan generar accidentes

de trabajo o enfermedades profesionales.

3.5.3. Capacitacion de la brigada

Los brigadistas deben ser capacitados de acuerdo al tipo de amenazas
que deben enfrentar, su capacitacion debe ser permanente con practicas

continuas para afianzar las técnicas vistas en las capacitaciones.

o Primeros auxilios

o Prevencion y control de incendios
o Organizacion para emergencias

o Evacuacién de instalaciones

. Rescate basico

3.5.4. Perfil de los brigadistas

A continuacion se presenta un formato para seleccionar a los brigadistas

dentro de la Industria Militar.
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Tabla XXVII. Formato aspirante a brigadista

PERFIL DE LOS BRIGADISTAS

Nombre: | Industria
PE:sta:E @E“I ll tar

Seccion: Cumple
=] no

1 Ser voluntario, tener responsabilidad y alto sentido de compromiso

2 Adecuadascondiciones fisicas y mentalkes

3 Dispuesto atrabgar en cualquisr momento

4 Tener maxima permanencia dentro de lalndustria

5 Facilidad paratrabajar en equipos, conocimiento de las areas de trabajo y sus riesgos
& Tener cuaidades de lider, parafavorecer el desarrollo en latomade destiones

7 Tener misticay espiritu de colaboracion

() (f)
Aspirante Especialstade Brgadas

Fuente: elaboracién propia.

3.5.5. Funciones de la brigada de prevenciéon y control de

incendios

A continuaciéon se presenta algunas funciones de prevencion y control de

incendios como medida de prevencion.
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Tabla XXVIIl.  Funciones de brigada de prevencién y control de incendios

En caso de incendio, proceder en forma técnica y ordenada

a realizar la extincién del fuego o conato de incendio.

o Controlar e inspeccionar el estado y la ubicacién del fuego.

o Una vez controlado el fuego, proceder a la remociéon de

escombros y a la limpieza del area.

o Apoyar al grupo de evacuacion de personas.

o Ayudar en el salvamento de bienes, equipos y maquinaria.

o Supervisar el mantenimiento peridédico de los equipos de

extincion del fuego.

o Investigar e informar los resultados sobre las causas de

incendios o conatos de incendios.

Fuente: elaboracién propia.

3.5.6. Funciones de la brigada de primeros auxilios

A continuacién se presenta algunas funciones de la brigada de primeros

auxilios:
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Tabla XXIX.  Funciones de brigada de primeros auxilios

Atender en sitio seguro al personal afectado o

lesionado

o Realizar el triage o clasificacidon de los lesionados de

acuerdo con la gravedad de su lesion.

o Establecer prioridades de atencidbn o de remision a

centros hospitalarios

o Mantener adecuadamente dotados y controlar el uso

de los botiquines

o Participar activamente en las jornadas de capacitaciéon

en brigadas de emergencia.

o Participar en jornadas de capacitacion en salud

ocupacional

Fuente: elaboracion propia

Funciones de la brigada de evacuacién y rescate
o Mantener actualizado el registro de trabajadores por area.
o Sefializar y mantener despejadas las vias de evacuacion.

o Activar los sistemas de comunicacion.
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3.6. Guia de simulacros de evacuacion

Guatemala es uno de los paises con alta recurrencia de agentes
perturbadores y/o fenbmenos naturales, como sismos, erupciones, o bien,
humanos, causados por las actividades propias de la concentraciones
poblacionales, tales como epidemias, vandalismo, terrorismo, incendios y
explosiones, entre otros, que altera el equilibrio tanto de orden social como del

entorno fisico.

Para enfrentar tales circunstancias es necesario desarrollar en la Industria
Militar planes de emergencia que protejan a la poblacidbn y sus bienes, y
cuenten con la preparacion y entrenamiento adecuados que le permitan
enfrentar una situacién de peligro de manera adecuada y racional con el fin de

mitigar el impacto de un desastre.

Una de las aplicaciones de los planes de emergencia son los simulacros,
siendo en particular, los ejercicios de evacuacion la accion mas efectiva de
proteccion. Mediante ellos, se logra entrenar y sensibilizar a la poblacion para
que al presentarse una emergencia real, se tomen las decisiones correctas que

en este tipo de situaciones son de vital importancia.

3.6.1. ¢Qué es un simulacro?

Un simulacro de evacuacion es: la representacion de una respuesta de
proteccion ante una emergencia causada por uno o mas fenémenos o agentes
perturbadores. Durante el ejercicio se simulan diversos escenarios, lo mas
cercanos a la realidad, con la finalidad de probar y preparar la respuesta mas

eficaz ante eventuales situaciones reales de perturbacion.

183



El principal objetivo de los simulacros es lograr que el personal de la
empresa practique las acciones previstas para realizar una evacuaciéon con
optimo desempefio, de modo que se generen y consoliden los habitos correctos
de respuesta. Los simulacros, son el medio por el cual se revisan las politicas y
procedimientos establecidos para los casos de emergencia; con ellos debe
probar que lo planeado resulta sencillo y eficiente. Es posible que los
simulacros revelen deficiencias, las cuales puede remediarse durante una
situacion de emergencia simulada, en lugar de tratar de encontrar soluciones

durante una emergencia real.

Con el fin de generar la informacion necesaria para la realizacion de un
simulacro, los responsables de su disefio y planeacion determinaran el tipo de
riesgo al que estan expuestos el personal, el inmueble y el entorno. Segun sea
el tipo de riesgo, se orientara la operaciéon de los brigadistas; ellos mismos
supervisaran la ejecucion de los ejercicios de simulacros para garantizar el
debido apego a lo planeado. La representacién puede ser dramatizada y
practica, incluyendo la accién como el elemento mas importante. El simulacro
incluye la participacion de grupos numerosos de personas que actuan de
acuerdo a un libreto o plan preestablecido el cual responde a los planes de
cada institucion para hacer frente a la situaciéon planteada y cuya practica,

evaluacion y actualizacion son en ultima instancia el objetivo del simulacro.
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Tabla XXX. Tipos de simulacros

OPERATIVIDAD
¢ GABINETE
No implican desplazamiento de recursos

humanos o materiales. Son de escritorio.

+OPERATIVOS

Ejecucion de las actividades planeadas.
Participan brigadistas y personal
PROGRAMACION ¢+ CON PREVIO AVISO

Los brigadistas v el personal conocen la fecha

y hora en que se realizara el simulacro.

+ SIN AVISO
Unicamente los brigadistas conocen la fecha y

la hora en que se efectuara el simulacro

Fuente: elaboracion propia.

3.6.2. Etapas de un simulacro
Para desarrollar un simulacro en la planta de calzado, se establecen las

siguientes etapas en las cuales se contemplan todas las actividades que se

deben realizar para el buen funcionamiento del ejercicio, estas son:
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3.6.2.1. Planeacion

La planeacion de los ejercicios de evacuacion requieren del total
conocimiento de: caracteristicas fisicas del inmueble (numero de niveles, uso,
tipo y materiales, equipos y mobiliario, tipo de accesos, etc.); de la zona donde
se ubica (calles y avenidas que lo circundan); de los espacios abiertos en el
entorno (jardines, camellones, estacionamientos); de los inmuebles vecinos
(casa habitacién, fabricas, laboratorios, etc.), asi como la actividad que realizan
estos; de los riesgos que, por razones de ubicacion geografica, se encuentra
expuesta la localidad. En esta etapa se debera incluir una secuencia de eventos
y horarios, se crearan situaciones de sorpresa durante el mismo. Esta etapa
incluye: metas, participantes, escenarios y formatos de observacion vy

evaluacion como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XXXI. Informacion de etapas de planeacion y preparacion

INFORMACION RESUMIDA DE LAS ETAPAS DE:
PLANEACION y PREPARACION

CONOCIMIENTOS
MATERIALES
ETAPA REQUERIDOS PARTICIPANTES Y/O EQUIPO METAS

+ Caracteristicas fisicas

del inmueble Gomité Interno de | & Planos del ADQUIRIR

¢ Entornoenelquese | Proteccion Civil inmueble CONOCIMIENTO
ubica el inmueble ¢ Lbreta de TOTAL DE:

+ Namero de personas anotaciones
por piso o area ¢ Lapices, ¢+ INMUEBLE,

.|+ Personas que plumones ¢ INSTALACION
PLANEACION requieren atencion efc. ES

particular ¢ Formatos | ¢ EQUIPOS

+ Localizacion de de + PERSONAL
equipos de emergencia observacion
dentro de la empresa y evaluacién

+ Numeros telefonicos
de Instituciones de
Apoyo

+ Instalaciones que de
manera indirecta
generen un riesqo
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Continuacion de la tabla XXIX.

CONOCIMIENTOS
MATERIALES
ETAPA REQUERIDOS PARTICIPANTES Y/O EQUIPO METAS

ORGANIZAR:
¢ Conocimiento total Comité Interno de | « Planos del
de: Proteccion Givil inmueble ¢ Brigadas  con
. inmueble, ¢ Libreta de personal y
PREPARACION instalaciones, equipos anotaciones equipos de
y personal. + Lapices, emergencia
+ Ubicacion, funciones plumones
y responsabilidades etc. ESTABLECER:
de los brigadistas en + Puntos de
area o piso. reunién, rutas de
evacuacion,
salidas de

emergencia etc.

DIFUNDIR
+ Simulacro

Fuente: elaboracién propia.

3.6.2.1.1. Metas

Para cumplir con los alcances previstos en la realizacion de un simulacro

se consideran los siguientes puntos:

o Usos del inmueble: giro y actividades que se realizan en la industrial.

o Tipo de simulacro: con previo aviso y sin aviso. Para realizar un simulacro
con previo aviso, se hace una campafia de difusién tanto verbal como
escrita. En la escrita, se indica cuales son las acciones que se deben
realizar, segun lo acordado en la reunion de gabinetes, al escuchar el

sistema de alerta.
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o Planeacion del simulacro: se plantea y estudia el escenario, para lo cual
se utilizan los planos de la empresa con sus respectivos niveles en donde
se indican las rutas de evacuaciéon, salidas de emergencia, zona de

despliegue y de menor riesgo.

o Distribucion de los brigadistas: los brigadistas se ubican en los puntos
acordados, durante el simulacro de gabinete, ayudandose con los planos

del inmueble.

3.6.3. Participantes

Se incluye al personal de la Industria y los brigadistas. Se definen las
funciones, recursos y responsabilidades de cada miembro de los lideres de
planta. Ademas del personal de la Industria, es necesaria la participacion,
durante el simulacro de un observador certificado externo, el cual evaluara la

realizacion del evento.

3.64. Escenarios

Los escenarios deben presentar diferentes grados de dificultad para
valorar la capacidad de respuesta ante diversas situaciones. Para el disefio de
los escenarios, se hacen recorridos de reconocimiento por las areas de
operacion del simulacro. Para ello se consultan los planos, con el fin de
sefalizan las rutas de desalojo, salidas de emergencia, la ubicacién de las
zonas con menor posibilidad de rescate, los equipos de seguridad, las zonas de
repliegue y de menor riesgo, entre otros. Recomendaciones especiales para dar

realismo al simulacro.
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o Sonidos especiales.

o Suspension de energia eléctrica.

o Uso de pafiuelos mojados.

o Fuego real en una zona segura o fuera del edificio.

o Traslado en ambulancia.

o Simulacion de heridos (atencion especial a enfermos cardiacos)

o Desplazamiento de personas por escaleras con los ojos vendados.
o Fingimiento de panico o desmayos.

o Apoyo a minusvalidos.

3.6.5. Recursos necesarios

Se deben coordinar las tareas asignadas a los brigadistas con los recursos
disponibles dentro de la empresa: En este rubro es de suma importancia prever
que se cuente con los recursos humanos y materiales suficientes para enfrentar
una emergencia real. Algunos de los recursos materiales prioritarios son los
extintores, botiquines de primeros auxilios, lamparas sordas, megafonos, radios

de pilas, etc. Nunca se debe olvidar la lista del personal.

3.6.6. Formatos de observacion y evaluacion

Dentro de las actividades de planeaciéon es necesario contar con formatos
para calificar los procedimientos, la revision y la actualizacion del plan después
de la primera realizacion, asi como de los subsecuentes simulacros. Otro
formato es el elaborado por el o los observadores externos. Los formatos seran

revisados durante la evaluacion del simulacro. Ver tabla XXXII.

189



Tabla XXXII. Evaluacion de simulacro

EVALUACION DEL SIMULACRO

FECHA DEL SIMULACRO:

HORA DE REALIZACION DEL SIMULACRO: hra.

HIFOTESIS DEL SIMULACRO:

TIEMPO DE REALIZACION: .

NUMERO DE EVACUADOS: pErsonas.

ANTES S NG

dFue puntual ¥ completa la asistencia de loe brigadistas?

élos brigadistazs portan identificacion y herramientas (lista de
aszistencia, botiguin, etc) para simulacro?

DURANTE 5l MO

éla realizacion del simulacro fue a la hora indicada®

&4El sisterna de alertarniento fue escuchado por todo el perscnal?

¢El perzonal reacciond de forma rapida ante la activacion del
sigtermma de alerdamiento (gonido local, alarma, etc).

éEl personal desalojo el inmusble de manera crdenada, rapida v
gegura?

¢En el desalcjo por las escaleras se presentd algun contra tiempo?
{obstruccion, caidas, aglomeracion, etc.)

cPermanecen personas en las oficinas, banos, bodegas, etc?

El personal sale del inmusble:

=  Fumando

»  Bromeando

«  Apatico

» Distraido

= Mervioso

» Participativo

éEl perzonal sigue las rutas de evacuacion establecidas?

éEl perzonal llegd a la zona de menor riesgo sin problemasz?

DESPUES Sl NO

il oz brigadistas realizaron el cenao del peraonal a su cargo?

iSe pregentaron dafos a personas?

i5e pregentaron dafics a bienes durante la evacuacicn del perzonal?

iEl restablecimiento de actividades a= realizd en el iempo acordado?

DEFICIEMCIAS:

Fuente: elaboracion propia.
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3.6.7. Elaboracién del escenario

Se debe indicar las funciones de cada integrante del grupo. Es necesario
que cada brigada conozca los procedimientos que tiene que ejecutar como se
muestra en la tabla XXVI, los equipos de emergencia con los que se cuenta, los
sitios de reunidn y conductas que deberan adoptar; los apoyos externos,

bomberos, Cruz Roja, policia, etc., ya que podria ser necesaria su intervencion.

Previo a la realizacion del simulacro, todos los participantes deberan ser
informados sobre las conductas a seguir, tales como esperar las érdenes del
jefe de piso y/o jefe de brigada, ubicacion en los lugares de repliegue vy
abandono del inmueble en el orden y con la rapidez que se les indique, etc. Las
personas que no sigan las instrucciones de los brigadistas ponen en riesgo su
vida y la de los demas, entonces deberan responsabilizarse de si mismas,
permaneciendo o abandonando el inmueble, ya que al no colaborar durante una

evacuacion en el momento oportuno, las consecuencias pueden ser fatales.

3.6.8. Ejercicio de gabinete

Para este punto, se debe realizar una reunién de coordinacién con la
participacion de los brigadistas y director o principal responsable, para describir
y comentar las diferentes actividades que les corresponde realizar a cada uno

de los integrantes, asi como su ubicacion.

3.6.9. Difusioén

Dependiendo del tipo de simulacro a realizar, y de acuerdo con su
programacion (con o sin previo aviso), debe informarse sobre su realizacién a la

poblacién aledafia al inmueble, que pudiera sorprenderse o afectar la
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realizaciéon del simulacro, esto se hace con la finalidad de obtener mayor

cooperacion y apoyo y disminuir riesgos.

3.6.10. Verificacion del desalojo del inmueble

Cada jefe de piso tiene la responsabilidad de que su area quede
totalmente desalojada, corroborando que el equipo y maquinaria sean
desconectados y, en su caso, cerradas las llaves de gas, ademas de verificar
que todos los ocupantes del inmueble se encuentren en las areas de menor

riesgo.

3.6.11. Vuelta a la normalidad

El personal de brigadas se encargara de efectuar una revision de las
instalaciones después de haber pasado la emergencia, con el objeto de brindar
mayor seguridad y proteccion a los evacuados, procediendo entonces a dar la

indicacion de reingreso al inmueble.

3.6.12. Evaluacion

Una vez finalizado el simulacro, deben reunirse los integrantes de la
brigada con el propésito de evaluar la realizacion del mismo y consolidar tanto
los aciertos, como corregir fallas, apoyandose en los resultados entregados por

los evaluadores del ejercicio.
Otros aspectos importantes dentro de esta etapa, son: la elaboracion de

un informe de evaluacién, realizado por escrito y con los criterios de evaluaciéon

correspondientes a la respuesta esperada; actualizar el plan de emergencia,
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debido a que la social dinamica, hace variar frecuentemente el medio, el cual

presentara caracteristicas diferentes con el tiempo.

Por lo anterior es importante, que la revision y actualizacién de los
simulacros sea una tarea sistematica y perfectible, teniendo especial cuidado en

los siguientes puntos:

o Cambios ocurridos en el interior del inmueble (estructural, arquitectonico
de disefio, de seguridad y de poblacién).

° Cambios ocurridos en las construcciones circundantes.

o Construcciéon de nuevos inmuebles.

. Cambios en la vialidad.

Antes cualquier cambio, es necesario realizar los ajustes pertinentes para
mejorar los planes ya establecidos e integrarlos al plan de emergencia de la

comunidad y buscar un consenso.

Hay que recordar que, no necesariamente es mejor un simulacro que toma
menos tiempo, sino aquel que mitiga adecuadamente los efectos de una

emergencia o desastre y protege a la poblacion susceptible de ser afectada.

3.7. Costo de implementacion de plan de contingencia

De acuerdo a los requerimientos que se necesita para la Industria Militar

son los siguientes:

o Determinacién de riesgos laborales en las areas especificas y practica de
la gallina ciega Q. 150,00 por operario, maximo recomendado por grupo

10 personas y su duracion es de 3 horas.

193



Conocimiento y uso de extintores de fuego, incluyendo practica Q. 100,00

por operario, mas el valor de la recarga de los extintores.

Servicio de rotulacién vinilica con pictogramas de acuerdo a normas
internacionales de seguridad Q. 0,30 por pulgada cuadrada, cualquier
medida en materia no reflectivo Q. 0,50 por pulgada cuadrada en material

reflectivo, ambos sobre base PVC.

Diagnéstico de riesgos y plan de prevencion y seguridad en el area de la
planta de calzado con listados de procedimientos y recomendaciones
Q. 3 000,00.

194



4. FASE DE APRENDIZAJE (CAPACITACION DE
PERSONAL SOBRE MOTIVACION, RESISTENCIA AL CAMBIO Y
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL)

4.1. Planificar u organizacion de las reuniones

En la actualidad, cuando el trabajo en equipo es prioritario para el éxito

industrial, las personas deben reunirse con mucha frecuencia.

En la practica, resulta dificil determinar el tiempo de un empleado, unidad
u organizacién debe emplearse en reuniones. Todo depende del trabajo que se
esta llevando a cabo. Pero en cambio, si es posible determinar la necesidad de

las reuniones o si ya se han conseguido los objetivos previstos.
¢ Para qué son utiles las reuniones?

Una reunion mal planificada no tiene mayor uso que la pérdida del tiempo

que provoca a los asistentes.

No siempre se pueden evitar las reuniones tediosas y aburridas, y no

siempre es facil trabajar en grupo. Pero resulta que:

o Las reuniones brindan la oportunidad de acceder a informacion muy
importante.

o La relacion cara a cara de las reuniones permite un rapido convencimiento
y una excelente ventas de ideas, algo que no se logra a través de los

escritos.
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o Las reuniones permiten el libre flujo y circulacion de ideas.

. Pueden aclararse dudas al instante, en el mismo momento en que se
realiza la reunion.

o Una reunion es la forma mas efectiva de lograr la interaccion y el

compromiso de personas hacia una meta determinada.

41.1. Objetivos de las reuniones

En el caso de las reuniones debe establecerse de manera clara y
especifica, y por escrito, el propésito de la reunién; qué es lo que se espera
lograr, o a dénde se quiere llegar. Si no se tiene claro el objetivo de la reunion,
este debe precisarse, ya que cualquier reunidén que se desarrolle sin tener claro

lo antedicho, lo mas inequivoco es que resulte desordenada, vaga y frustrante.

Si se tiene un proposito prefijado, lo mas indudable es que ya se tenga
establecido el motivo y si es posible el mote de la reunion, el cual de alguna
forma habra de decir a todos los implicados qué se pretende tratar y qué
persigue la sesion. Si la preparacion es la adecuada, el desarrollo de la reunién
no debe tener ningun inconveniente o dificultad, incluso en el caso de que no
haya sido la persona que dirigira la reunién quien haya levado a cabo la
preparacion. Es evidente que no se puede disponer correctamente mas que
aquello que se conoce de antemano, y en cierto grado. Los principios basicos
de la preparacion son valederos en todos los casos y unicamente ciertos
detalles son realmente caracteristicos de los diversos tipos de reuniones que en

una empresa ocurren.
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41.2.

Es importante comentar con algunos involucrados o con otros colegas, el
nombre de la reunidén y su propédsito, a manera de obtener diversos puntos de
vista o le realicen criticas, siempre que el tiempo y las reservas del caso lo

permitan. Las observaciones que recoja le permitiran plantear y analizar la

Opciones ante la reunion

opcién de llevar a cabo la reunion o no realizarla.

A continuacién se presentan opciones para convocar a una reunion, en

donde se enuncian las ventajas y desventajas de cada una:

Tabla XXXIII.

Ventajas y desventajas de convocatorias de reunion

Opciones para

convocar una

Ventajas

Desventajas

en su lugar de

ambiente, pocas personas.

reunion
Entrevista con | Relacién personal, Miedo y desconfianza,
casa individuo | comunicacion, agradable bajo dinamismo, agota

demasiado tiempo al

cada personas

acorta distancias,

disminuye costos.

trabajo. agregar tiempos
parciales con cada
individuo.

Llamada Prontitud en preguntar y Interrupciones en ambos

telefénica a | obtencién de respuestas, lados, no hay control de

lo que se dice, falta de
comunicacion y contacto

personal.

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.3. Documentacién de formato
Para la documentacion de formatos se tiene una serie capacitaciones el
cual se enfocan en cuatro temas que criterio de la Industria Militar son

fundamentales y necesarios de evaluar.

Tabla XXXIV. Temas de capacitacion a los operarios de planta de

calzado
Areas de trabajo a Temas de Numero de
capacitar capacitacion personas
Pespunte Instruir y ensefanza 10
del recurso

humano, seguridad
e higiene industrial,
motivacion y
resistencia al

cambio

Montaje Instruir y ensefianza 8
del recurso
humano, seguridad

e higiene industrial,

motivacion y
resistencia al
cambio

Administracion Beneficios del 3

control de calidad

Fuente: elaboracion propia.
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La razén fundamental de capacitar a los nuevos empleados es darles los
conocimientos, aptitudes y habilidades que requieren para lograr un desempefo

satisfactorio.

La capacitacion sirve hoy para un propdsito mucho mas amplio de lo que
ha sido en el pasado. La capacitacidon solia ser un tema rigido y de rutina en la
mayoria de las empresas. El objetivo era por lo general impartir las aptitudes
técnicas necesarias para realizar el trabajo. En la actualidad, mas empresas
estan aprovechando el hecho de que la capacitacion puede mejorar el
compromiso del empleado. Algunas cosas ejemplifican el compromiso de una
empresa hacia su personal mas que proporcionar las oportunidades continuas
para mejorar uno mismo, por tanto, las oportunidades de capacitar pueden

ayudar a moldear el compromiso del empleado.

41.4. Requisitos que debe cumplir la industria en cuanto a la

capacitacion y adiestramiento

Acuerdo por el que se fijan los criterios generales y se establecen los
formatos, para la realizacion de tramites administrativos en materia de

capacitacidn y adiestramiento de los trabajadores.

o Constancia de capacitacion y adiestramiento para todo el personal para la
prevencion y proteccion de incendios y combate de conatos de incendios,
incluyendo a los integrantes de las brigadas contra incendios, para las

empresas clasificadas en alto grado de riesgo de incendio.

o Constancia de capacitacién y adiestramiento para el personal que integra
las brigadas de evacuacién y de primeros auxilios incluyendo al

coordinador de dichas brigadas.
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o Acta constitutiva de la comision mixta de capacitacion y adiestramiento.

° Lista de constancia de habilidades laborales.

o Constancia de habilidades laborales sobre riesgos de trabajo inherentes a

sus labores y las medidas preventivas para evitarlos.

o Constancia de habilidades laborales del personal que maneje, transporte

o almacene materiales peligrosos y sustancias quimicas peligrosas.

o Constancia de habilidades laborales del personal para el uso, cuidado,

mantenimiento y almacenamiento de las herramientas de trabajo.

o Constancia de habilidades laborales del personal sobre el uso,
conservacion, mantenimiento, almacenamiento y reposicién del equipo de

proteccidn personal.

o Constancia de habilidades laborales del personal para la ejecucion del

programa o la relacion de medidas de seguridad e higiene.

4.1.5. Beneficios de la capacitacion

A continuacién se presentan un listado de beneficios el cual involucra al

operario a mejorar su productividad y el nivel de vida.

o Mejora del conocimiento del puesto a todos los niveles.
o Eleva la moral de la fuerza de trabajo.
o Mejora la relacion jefe-subordinados.

o Es un poderoso auxiliar para la conversion y adopcion de politicas.
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o Se agiliza la toma de decisiones y la solucidén del problema.

o Contribuye a la formacién de lideres y dirigentes.

o Incrementa la productividad y la calidad del trabajo.

o Ayuda al individuo para la toma de decisiones y soluciones del problema.
o Alimenta la confianza, la posicidén asertiva y el desarrollo.

o Forja lideres

o Sube el nivel de satisfaccidon con el puesto.

o Elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual.

o Mejora la comunicacion entre grupos y entre individuos.

o Ayuda a la orientacion de nuevos empleados

o Hace viable las politicas de la organizacion.

o Convierte a la industria en un entorno de mejor calidad para trabajar y vivir

en ella.
4.2. Programacion de las capacitaciones

Para tomar las decisiones correctas en cuanto a que programas de
capacitacién requieren los operarios, y con la finalidad de no convertir a la

capacitacion en un gasto si no en una inversion, se debe previamente realizar

las siguiente calendarizacion.
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Tabla XXXV.

Programacion de las capacitaciones

Tema Personal Capacitador Horario Mes | Ao
Beneficios del
control Administrativo | Estudiante EPS | 15:00 a 16:00 | Mayo |2010
de calidad
Instruiry
ensefianza Operario Estudiante EPS | 15:00 a 16:00 | Junio |2010
del recurso
humano
Seguridad e
higiene Operario Estudiante EPS | 15:00a 16:00| Julio |2010
industrial
Motivacién y
resistencia Operario Estudiante EPS|15:00 a 16:00 | Agosto | 2010
al cambio
Fuente: elaboracién propia.
4.2.1. Beneficios del control de calidad

Segun investigaciones realizadas en la Industria Militar, los resultados

obtenidos tras la implantacion del sistema de calidad son muy positivos en la

planta de calzado, los costos de calidad si son importantes cuando se decide

implantar sistemas de calidad, aunque no influyen para las decisiones de

implantarlos, y lo implantarian sin tener una efectiva reduccion de dichos

costos. Las variables analizadas y las que mas influyeron en las empresas para

determinar y enumerar los beneficios palpables al implantar un sistema de

calidad fueron, en primera instancia el mejorar los procesos internos mediante
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las practicas de medicién, analisis y mejora para lograr la reduccion efectiva de
sus costos de calidad. En segundo lugar por la satisfaccion de sus clientes y el
crear un mejor ambiente dentro de la Industria, teniendo el mismo peso, y como

tercer lugar la atencion a sus proveedores.

El implantar sistemas de calidad les permitira reducir los costos de calidad
(costos de fallas internas y externas, costos de evaluacion y prevencion) y
finalmente mejorar la rentabilidad de la industria. Al asegurar la calidad, se
reducen mermas, retrabajos, altos costos financieros por excesos de inventarios
de materia prima o producto terminado, etcétera. Este es un buen principio para
agregar valor al producto sin aumentar los precios al publico, por lo que asi se

puede garantizar en gran parte la consolidacion de sus mercados.

La calidad ha llegado a ser la fuerza mas importante y unica que a lleva al
éxito organizacional y al crecimiento de las grandes comparfias en mercados
nacionales e internacionales. Los rendimientos de programas de calidades
fuertes y eficientes estan generando excelentes resultados de utilidades en la

Industria con estrategias de calidad eficientes.

4.2.2. Metodologia

En la capacitacidon participaron tres personas del area administrativa de la
planta de calzado, del cual se expuso por medio de diapositivas la importancia
de la calidad asi como los beneficios que esta conlleva a la excelencia en la

industria.

Entre los temas importantes que se toco se puede mencionar las tres
grandes corrientes de cambio, tres fuerzas, por separado y en combinado, el

método gerencial Deming y las siete enfermedades de la calidad.
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Asi mismo se dejard un programa de capacitacidon de inspectores y
auditores porque es un proceso muy complejo cuando no se cuenta con la
misma. Con este entrenamiento estara en condiciones de auditar la calidad
apegandose a un método practico y que es importante ahora en dia por los

procesos modernos de gestion de calidad. Ver apéndice A.

4.2.3. Instruir y ensefianza del recurso humano

Es un proceso continuo, sistematico y organizado que permite desarrollar
en el individuo los conocimientos, habilidades y destrezas requeridas para

desempenar eficientemente el puesto de trabajo.

El instruir al personal, ademas de completar el proceso de seleccién, ya
que orienta al nuevo empleado sobre las caracteristicas y particularidades
propias de trabajo, ofrece al trabajador la oportunidad de actualizar y renovar

sus conocimientos, a tono con el avance de la época.

En toda organizacion, el recurso humano es un elemento fundamental
para llevar a cabo sus objetivos y metas que le permitan alcanzar la mision
propuesta, para ello es necesario que este recurso esté capacitado desde el
punto de vista profesional, técnico, moral y cultural. Por esto, surge la
necesidad en la Industria de implantar programas de ensefianza que le permita
desarrollar, capacitar y actualizar en sus operarios, los conocimientos,
habilidades y destrezas adecuadas para desempenar eficazmente las funciones

inherentes al cargo.

Dentro de este marco de referencia, el instruir del factor humano es
fundamental para lograr el éxito en la organizacién. Es por ello que el instruir

no es un gasto sino una inversion.

204



Acciones de instruir al personal

o

o

Incrementar la productividad.

Promover la eficiencia del trabajador u operario.

Proporcionar al operario una preparacion que le permita desempenar
puesto de mayor responsabilidad.

Promover un ambiente de mayor seguridad en el empleo.

Ayudar a desarrollar condiciones de trabajo mas satisfactorias,
mediante los intercambios personales surgidos con ocasion del
adiestramiento.

Promover el mejoramiento de los sistemas y procedimientos.
Contribuir a reducir los movimientos de personal, tales como
renuncias, destituciones y otros.

Reducir el costo del aprendizaje.

Promover el mejoramiento de las relaciones publicas de la institucién,
y de los sistemas de comunicacién internos.

Contribuir a reducir las quejas del empleado y a proporcionar una
moral de trabajo mas elevada.

Facilitar la supervision de personal.

Promover los ascensos sobre la base del mérito personal.

Contribuir a la reduccion de los accidentes de trabajo.

Tipos de instruccion

o

Induccion: es la orientacion general, que se le da al empleado para
adecuarlo al puesto, al grupo y a la institucion. Este tipo de formacion
tiene por meta crear una actitud favorable del empleado y facilitar su

proceso de integracion.

Instruir a través de la experiencia: consiste en reunir un grupo de

personas en base a tareas o areas similares para intercambiar
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experiencias, métodos, recursos y otros. En tales espacios se debe
establecer un flujo informativo precisando objetivos, expectativas,
dinamicas, metodologia, aspectos organizativos y el codigo para el
analisis. Este tipo de formacion podria ser muy util, ya que de la
experiencia de los individuos o grupos se enriquece el trabajo y se

comparten vivencias muy significativas.

o Instruir "En" Y "Para" la organizacion: consiste en desarrollar al
maximo el potencial humano de la institucion por via de la
implementacion de un sistema de educacidn permanente que

abarque las siguientes etapas:

> Preparacion y actualizacion para el mejor desempefio del cargo.
> Preparacion para otros cargos que pudiera ocupar el empleado.

>  Preparacion para el desarrollo general integral.

La capacitacidon en las instituciones debe basarse en las siguientes

condiciones:

. Las necesidades de las personas

. El crecimiento individual

. La participacion como aprendizaje activo

. La capacidad para dar respuestas a necesidades de la realidad y la
posibilidad de aplicarlas a la vida cotidiana.

. Los conocimientos y experiencias de los participantes, revalorizando y
reforzando el aprendizaje existente e incorporando nuevos conocimientos.

. El aprendizaje en equipo que permite mayor posibilidad de interaccion e

intercambio.
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4.2.31. Metodologia

Para tal capacitacion se utilizo el método de test del Doctor Phil y cual es
una herramienta el cual detecta el potencial, personalidad y actitudes de una

persona del cual ayuda como valores al instruir y adiestrar al operario.

4.24. Seguridad e higiene industrial en la planta de calzado

Se sabe que las condiciones en que se realiza algo repercuten
profundamente en la eficiencia y rapidez de cualquier actividad. Sea que
estudie, lea, cambiar un neumatico o laborar en una linea de montaje, el
ambiente inmediato no deja de influir en la motivacién para ejecutar la tarea y la

destreza con que la ejecuta.

Si las condiciones fisicas son inadecuadas, la produccibn mermara, por
mucho cuidado que ponga una compania en la seleccidon de los candidatos mas
idbneos, en su capacitacion para el puesto y en asignarles los mejores

supervisores y crear una atmosfera 6ptima de trabajo.

Cuando se mejora el ambiente laboral haciéndolo mas cémodo y
agradable la produccion se eleva asi sea temporalmente. Pero la interpretacion

de los cambios plantea un grave problema al psicologo y a la gerencia.

Quiza la opinidén y la reaccién emocional de los empleados y no los
cambios sean lo que elevo la produccion y el redimiendo. Sea como fuere, la
companiia obtiene sus metas y el personal esta mas contento y satisfecho.

Aunque los resultados podrian ser iguales prescindiendo de la causa, es
indispensable que el psicélogo y la organizacién averiglien la causa exacta del

aumento de la productividad. Por ejemplo, se supone que se debia a un
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mejoramiento de la actitud de los empleados, pues pensaban que la empresa
no tenia interés en ellos como seres humanos sino que los veia, como meras
piezas de una maquina o mecanismos. De ser asi, podrian influirse en su
actitud y al hacerlo elevar la produccién mediante otros medios menos costosos

de cambio de ambiente fisico.

En muchas industrias se encuentran ejemplos de una eficiencia 6ptima a
pesar de ser intolerables, o al menos incdmodos las condiciones de trabajo. Y
por otra parte se dan abundantes ejemplos de baja productividad y moral en
instalaciones modernas, comodas y muy adecuadas. Dichas condiciones no
son el elemento decisivo del rendimiento, aunque no se niega que influyen
mucho en él. La idea que los empleados se forman de los cambios y la manera
en que se adaptan a ellos es un factor esencial en los frutos de cualquier

innovacién que se introduzca a la planta.

La seguridad industrial es una labor de convencimiento entre patronos y
trabajadores. Es obligacién de la industria brindar un ambiente de trabajo
seguro y saludable para todos los trabajadores y estimular la prevencion de

accidentes.
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4241. Accidentes

Es toda lesion corporal que un trabajador sufre por consecuencia del
trabajo que realiza. Para que se considere accidente de trabajo se requiere que
las caracteristicas siguientes se cumplan: el acontecimiento o suceso
inesperado se produzca al realizar un trabajo, se sufra una lesion, que sea
subito y que no sea deseable. El accidente de trabajo puede presentar pérdidas

de tres tipos:

. Personales: toda pérdida en la integridad anatdmica, fisioldgica vy
psicoldgica del trabajador

. Sobre la propiedad: pérdidas materiales o en las instalaciones

. Sobre los procesos: es decir interrupciones en el flujo continuo de la

produccion

4242, Normas

Son reglas o lineamientos para proteger la seguridad fisica y psicoldgica
del trabajador, se dividen en 4 grupos que pueden ser de caracter general,

particular, voluntario o de emergencia.

Un ejemplo de las normas generales puede ser que todos los
trabajadores usen la herramienta adecuada en el trabajo. Un ejemplo de las
normas particulares es que los trabajadores del area de soldadura usen el
equipo de proteccion personal adecuado. Un ejemplo de las normas voluntarias,
es que el operario de la caldera beba suficientes liquidos. Las normas de
emergencia estan comprendidas en los planes para las situaciones inesperadas

o de emergencia.
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4.2.4.3. Objetivos de la higiene industrial

Las enfermedades profesionales son todos los estados patoldgicos que
sobrevienen como consecuencia obligada de la clase de trabajo que
desempenia el trabajador o del medio en que ha trabajado y es determinado por

agentes fisicos, quimicos o biologicos.

Entre los objetivos de la higiene industrial esta prevenir enfermedades
profesionales, prevenir el empeoramiento de enfermedades o lesiones,
mantener la salud de los trabajadores y aumentar la productividad por el control

del medio de trabajo.

Los objetivos de la higiene industrial se pueden obtener por la educacion
de operarios y jefes que se ensefie a evitarlos, por el estado de alerta a las
situaciones de peligro y por los estudios y observaciones de los nuevos

procesos y materiales a utilizar.

42.4.4. Metodologia

Para esta capacitacion fue mas demostrativa ejemplificada de acuerdo a
las diapositivas que se les paso a los operarios y enfocandose en aspectos
puntuales de las debilidades y fortalezas de proteccidbn personal, colores

industriales, condiciones inseguras y peligrosas entre otros. Ver apéndice B.

4.2.5. Motivacion y resistencia al cambio

Uno de los entorpecimientos de la introduccion del cambio es que algunas
personas se benefician mientras que otras sufren pérdidas, por lo que se

resisten a él al verse afectadas de modos distintos.
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Las personas que se resisten a los cambios suelen tener cierto desgaste
emocional, producto de las tensiones, la inquietud y la ansiedad que afectan a

la personalidad de un individuo durante un periodo de cambio.

Los obstaculos para el cambio son factores ambientales que dificultan la
aceptacion y la aplicacion del cambio. Esta actitud se denomina resistencia al
cambio. Las personas levantan con frecuencia barreras para el cambio por
temor a lo desconocido, por desconfianza hacia los iniciadores del cambio o por

sentimientos de seguridad amenazada.

Por tal motivo el presente documento trata de explicar de qué manera

afecta a los trabajadores el cambio y como combatir la resistencia al mismo.

4251. El cambio

Se discute mucho de cambio en los ultimos afos; no obstante, el cambio
siempre ha existido. EI cambio es una evolucién en los ambitos econémicos,
tecnoldgicos, sociales, politicos, cientificos, administrativos y, sobre todo, en las
expectativas del hombre. El cambio es importante porque las organizaciones
deben estar acordes con los requerimientos del medio o entorno, para no
volverse obsoletas y, por consiguiente, entren en procesos inadecuados y

desaparezcan.

4.2.5.2. Causas comunes y maneras de minimizar la

resistencia

Al discutir la resistencia al cambio, debe diferenciarse entre los cambios
tecnolégicos de consideracion y los cambios consuetudinarios que se efectuan

en el lugar de trabajo; los primeros cuyo exponente es la introduccion de la
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mecanizacion en la industria, consisten en una innovacion tecnolégica extensiva
que afecta a las poblaciones enteras y, que si no es bien manejada, origina

grandes problemas econdémicos y sociales.

Se intenta proporcionar una lista de verificacidon practica, con fines de
prevencion y la diagnosis. Es util distinguir entre la persona que posee la
autoridad para aceptar o rechazar una idea; por ejemplo un ejecutivo o un
supervisor y la persona que no tiene vos ni voto para aceptar o rechazar el
proyecto, pero que se ve afectada por él y cuya cooperacidén es importante para

implantar con buen éxito la idea.

Una persona que posee la autoridad para aceptar o rechazar un proyecto,

puede rechazarlo por cualquiera de una o0 mas de las razones siguientes:

Incertidumbre. Cualquier desviacion del procedimiento actual implica un
riesgo; no hay garantia de que el nuevo método produzca mejores resultados
después de incurrir en el costo y los problemas de la instalacién, la persona no
esta dispuesta a cambiar la inferioridad conocida, por la superioridad incierta

para ella.

Desconocimiento por parte de esta persona de la necesidad del cambio

propuesto.

El proyecto no puede ser entendido por quien lo rechaza, no entender la
naturaleza y funcionamiento del nuevo sistema puede muy bien originar una

precaucion excesiva y un sentimiento de inferioridad y resentimiento.

El temor a la obsolescencia. Una persona que ha invertido afios de

experiencia para desarrollar un nivel alto de habilidad, conocimientos y criterios
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para administrar un cierto sistema, el temor a no poder ser igualmente habil,
bajo el nuevo sistema puede hacer que una persona se muestre cautelosa, con

respecto a su valor y seguridad futuros en ese trabajo.

Disminucion del contenido del trabajo. Un cambio puede reducir la
habilidad necesaria, el alcance la importancia, o la responsabilidad que un

trabajo ofrece a una persona.

El deseo de conservar la estimulacion del grupo de trabajadores. Se
puede muy bien esperar que un supervisor actue en el interés de sus hombres y
en contra de los intereses de la gerencia; consecuentemente, si el cambio no es
popular entre sus subordinados, es probable que un supervisor se resista al

cambio.
4.2.5.3. Como superar la resistencia al cambio
Se han sugerido basicamente seis tacticas para utilizarse como agentes
de cambio, cuando se encuentra resistencia al mismo, o bien, cuando aunque
no se haya manifestado la resistencia (que hasta cierto punto es normal), se
desean prevenir sus efectos negativos:
4.2.5.3.1. Educaciéon y comunicacion
La sensibilizacion al cambio a través de capacitar a la gente y

comunicarse con ellos abiertamente, puede ayudarles a ver la l6gica del cambio

y a ganar confianza mutua y credibilidad.
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4.2.5.3.2. Participacion

Es dificil que la gente se resista a un cambio en el que ha participado
desde sus origenes. Por esa razon es muy importante darle participaciéon a la

gente y obtener su compromiso.

4.2.5.3.3. Facilitacion y apoyo

Los agentes de cambio pueden ofrecer una amplia gama de esfuerzos de
apoyo. El temor y la ansiedad disminuyen cuando la gente obtiene beneficios
inmediatos. La desventaja de esta tactica es que es costosa y no se tiene la

garantia de éxito.

4.2.5.3.4. Manipulacion y cooptacion

La manipulacion se refiere a intentos disimulados de obtener influencia,
proporcionando informacién falseada. La cooptacién es una forma tanto de
manipulacion como de participacion. Se intenta sobornar a los lideres de un
grupo de resistencia, dandoles un papel principal en la decision del cambio.

Estas maniobras son arriesgadas y comprometen la credibilidad.

4.2.5.3.5. Metodologia

Apoyado a la teoria que se describié anteriormente se complementa por
medio de una exposicidn a los operarios de la importancia de todo lo que
repercute la resistencia al cambio, los beneficios y las sugerencias para
satisfacer nuestras necesidades personales, laborales y el entorno de la

tecnologia. Ver apéndice C.
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4.3. Presentacion de los resultados

A continuacién se presenta los diferentes test que se realizaron en la
planta de calzado en la Industria Militar, los test son de resistencia al cambio,

seguridad e higiene e instruccién al personal.

4.3.1. Evaluaciones tedricas y practicas

Los modelos de evaluaciones que se pasaron a los operarios de la planta
de calzado, previo a las evaluaciones se expuso videos motivacionales y qué es

lo que espera la Industria Militar de ellos.

4.3.1.1. Test de resistencia al cambio

Para las siguientes preguntas responda encerrando en un circulo las
respuestas que usted considere que se parecen a su forma de pensar, se le

pide sinceridad al responder.

¢ Cuando Industria Militar anuncia una nueva forma de trabajo o algun

cambio de material mi primera reaccion es?

Es una pérdida de tiempo
Es algo nuevo que aprender

No me interesa, seguiré trabajando igual

oo w >

Hay que estar siempre actualizados

¢ Cuando se me pide que asista a una actividad para formacién y mejorar

mi trabajo cual es mi pensamiento?
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Podria estar adelantando mi trabajo
Se interesan por mi crecimiento

Es una pérdida de dinero y tiempo

OO0 »

Es importante actualizarse

¢ Cuando se habla de trabajar en equipo y mejorar la relacion de grupo

pienso?

A. Esas cosas no nos funciona

B. Nadie nos dice como debemos de trabajar
C. Somos un grupo unido

D. Hay problemas que debemos mejorar

¢ Cuando tengo una idea para mejorar el trabajo para hacerlo mas efectivo

pienso?

A. No digo nada, nunca me toman en cuenta

B. Para qué a nadie le interesa

C. Esimportante participar para que todos mejoremos
D. Me acerco al jefe y le menciono mi idea

¢, Cuando tengo problemas con algun companiero del trabajo mi actuar es?

Lo enfrento y aclaro las cosas
Voy con el jefe para contarle la situacion

Me enojo y le quito el habla a todos

o0 >

Voy directo con el coronel

¢ Me preocupa aprender mas y actualizarme sobre el trabajo que realizo?
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A.
B.

Si
No

¢ Si implementan una nueva forma de trabajo ya sea nuevas maquinas,

materiales, etc., como lo tomaria?

A.
B.

Estoy de acuerdo
Me niego a las cosas nuevas

Me da igual

4.3.1.2. Test de instruir y ensefianza del recurso

humano

Este test es utilizado actualmente por el departamento de recursos

humanos en empresas e industrias internacionales para instruir y adiestrar a

los empleados actuales y futuros.

w

oo w >

¢ A qué hora se siente en todo su potencial?

En la manana
En la tarde y a primeras horas de la noche

Bien entrada la noche

Normalmente usted camina............

Bastante rapido, con pasos largo
Bastante rapido, con pasos pequefios
No muy rapido, con la cabeza levantada, mirando a todos a la cara

No muy rapido, y agachado
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o0 w >

o0 w >

Muy despacio

Cuando conversa, usted..............oveen. ..

Esta de pie con los brazos cruzados

Tiene las manos cruzadas

Pone una o las dos manos en la cintura o en los bolsillos
Toca o empuja a su interlocutor

Se toca las orejas, la quijada o juega con su cabello

Cuando esta relajado, usted se sienta......................

Con las rodillas dobladas, y las piernas bien juntas
Con las piernas cruzadas
Con las piernas estiradas o rectas

Una pierna doblada bajo su cuerpo

Cuando alguien es realmente divertido, usted responde con.............

una buena carcajada
Una carcajada, pero no muy ruidosa
Una risa silenciosa

Una sonrisa timida

Cuando usted llega a una fiesta o0 a un evento social usted...........

Hace una entrada ruidosa de modo que todos lo noten
Hace una entrada tranquila, mirando a su alrededor para ver si encuentra

a alguien conocido
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C. Hace una entrada muy silenciosa, tratando de pasar desapercibido.

Cuando usted estd muy concentrado en algo especial y lo interrumpen,

A. Agradece la interrupcion
B. Se siente muy irritado

C. Puede reaccionar de cualquiera de las dos formas

¢, Cual de los siguientes colores le gusta mas?

Rojo o anaranjado
Negro

Amarillo o celeste
Verde

Azul o morado

Blanco

@ mmoU oW

Marrén o gris

Cuando esta en su cama a punto de dormirse, usted yace..................

Extendido de espaldas
Extendido boca abajo
De costado, algo enroscado

Con la cabeza apoyada sobre un brazo

moowe?>

Con la cabeza bajo las cobijas

A menudo usted suefia que esta.............
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Cayendo

Peleando o luchando por algo
Buscando algo o a alguien
Volando o flotando

Normalmente no suefa

mmo o w >

Sus suefios siempre son agradables

4.3.1.3. Test de seguridad industrial

El siguiente test se disefio en base al historial de accidentes que ha tenido

la planta de calzado en los ultimos 5 afios y realizando preguntas puntuales.

¢ Alguna vez ha tenido algun accidente en su trabajo?

A. Si
B. No

¢ Tiene conocimiento del equipo de seguridad industrial en la empresa?

A. Si
B. No

Mencione los equipos de seguridad que conoce en la planta.

¢ Ha recibido capacitaciones y/o charlas en las instalaciones de la planta

de calzado referente a seguridad industrial?

A. Si
B. No
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¢Con qué frecuencia ocupa los equipos de seguridad que estan

actualmente en la planta de calzado?

A. Frecuentemente
B. Usualmente

C. No me sirve

¢ Ha tenido la oportunidad de presenciar algun accidente de la industria

por falta de equipo de proteccién?

A. Si
B. No

¢ Sugiere usted que se ocupe los equipos industriales en la maquinaria de

alta peligrosidad o que a la larga afecte la salud humana?

A. Si
B. No
C. Me daigual

Participaron en las 3 encuestas 18 operarios haciendo 3 grupos de 6, el

cual tuvo una duracién de 30 minutos por grupo.
4.3.2. Resultados
A continuacion se presentan los resultados de la tabulacion de test

extendido a los operarios en la planta de calzado referente a la resistencia al

cambio.
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4.3.21. Resultados resistencia al cambio

¢,Cuando Industria Militar anuncia una nueva forma de trabajo o algun

cambio de material mi primera reaccion es? Ver figura 72.

Figura 72. Respuesta 1. Resistencia al cambio

_ A A
8 —
6 .
4 -
A
e ,
O T T T 1
A. Esuna B. Es algo C. No me D. Hay que
perdida de nuevo de interesa, estar siempre
tiempo aprender seguiré actualizados
trabajando
igual

Fuente: elaboracién propia.

¢, Cuando se me pide que asista a una actividad para formacion y mejorar

mi trabajo cual es mi pensamiento? Ver figura 73.
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Figura 73. Respuesta 2. Resistencia al cambio

_A—
10 A
8 -
_A—
6 .
4 -
2 A - -
0 — L
A. Podria B. Se C.Esuna D.Es
estar interesan perdida de importante
adelantando  por mi dineroy actualizarse

mi trabajo crecimiento tiempo

Fuente: elaboracién propia.

¢ Cuando se habla de trabajar en equipo y mejorar la relacion de grupo

pienso? Ver figura 74.

Figura 74. Respuesta 3. Resistencia al cambio

L

-
12
10
8
6
4
(2) — — .

-

A. Esas B. Nadie C.Somos D.Hay
cosasno nosdice ungrupo problemas

nos como unido que
funcionan debemos debemos
trabajar mejorar

Fuente: elaboracion propia.

¢, Cuando tengo una idea para mejorar el trabajo para hacerlo mas efectivo

pienso? Ver figura 75.
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Figura 75. Respuesta 4. Resistencia al cambio

10 ~

i
L
.

A. No digo B. para qué a C.Es D. Me acerco al
nada, nunca nadie le importante jefeyle
me toman en interesa participar para menciono mi

cuenta que todos idea
mejoremos

Fuente: elaboracion propia.

¢, Cuando tengo problemas con algun companero del trabajo mi actuar es?

Ver figura 76.
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Figura 76.

Respuesta 5. Resistencia al cambio

1
1

o N

O N B O

A
II
d d L A A

A. Lo

cosas

enfrentoy el jefe para yle quitoel directocon
aclaro las

T T 1

B.Voy con C.Meenojo D.Voy

contarle la habla a el Coronel
situacion todos

Fuente: elaboracién propia.

¢ Me preocupa aprender mas y actualizarme sobre el trabajo que realizo?

Ver figura 77.

Figura 77. Respuesta 6. Resistencia al cambio
20 y_-
15
10
5 .f
0 . .
A.Si B. No

Fuente: elaboracion propia.

¢, Si implementan una nueva forma de trabajo ya sea nuevas maquinas,

materiales, etc., como lo tomaria? Ver figura 78.
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Figura 78. Respuesta 7. Resistencia al cambio

18
16
14 -
12
10

O\

o N B O
I

A. Estoy de B. Me niego a las C. Me da igual
acuerdo cosas nhuevas

Fuente: elaboracion propia.

Sintesis

o En las preguntas 1, 2, 5, 6 y 7 del test resistencia al cambio, estan dentro
del parametro de la intensién del cambio que quieren los operarios y el
sentir de la superacién como meta personal. Asi mismo, se sugiere tener
mas acercamientos y escuchar el sentir de los operarios que es un método

que se practique aleatoriamente.

o En las preguntas 3 y 4 tiende a ver una variabilidad en las graficas por el
trabajo en equipo y las ideas que tiene cada uno de ellos, es importante
que el grupo de calzado tenga la orientacion hacia un mismo objetivo y las
metas que sean especificas, medibles y alcanzables, por lo que no
descuidar los comentarios e inquietudes de cada uno, por muy simples

gue sean es escuchar su punto de vista.
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4.3.2.2. Resultados de instruir y ensefnanza del recurso

humano

A continuacion se presenta la siguiente tabla los datos tabulados por los

operarios en sus respuestas de seleccion multiple:

Tabla XXXVI. Tabulacién de test de instruir y recurso humano

Pregunta a b c d e f g
1 16 2
2 9 4 5
3 4 5 3
4 2 3 10
5 7 7
6 2 13 3
7 2 2 14
8 6 3 3 6
9 3 2 6 3 4
10

Fuente: elaboracién propia.

A continuacion se presentan los resultados segun intervalos de puntuacion

al rango que aplique.

Mas de 60 puntos:

La gente lo ve a usted como una persona de la que deben cuidarse; lo

consideran vanidoso, egoista y extremadamente dominante. Otras personas
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quiza lo admiren, deseando parecerse un poco a usted, aunque no siempre le

tienen confianza y dudan en involucrarse completamente con usted.

51 a 60 puntos:

La gente considera que tiene una personalidad excitante, bastante volatil y
muy impulsiva. Lo ven como un lider natural, alguien que toma decisiones
rapidas, aunque no siempre sean acertadas. Consideran que usted es osado y
audaz, alguien que le gusta intentar, correr riesgos y disfrutar aventuras.

Disfrutan su compania por la emocién que usted irradia.

41 a 50 puntos:

La gente considera que es una persona vigorosa, animada, encantadora,
divertida, practica y siempre interesante; alguien que constantemente es el
centro de la atencion, pero lo suficientemente bien equilibrado como para no
pasar por encima de los demas. También lo consideran buena gente,

considerado y comprensivo; alguien que siempre los anima y los ayuda.

31 a 40 puntos:

Los demas consideran que usted es sensible, prudente, cuidadoso y
practico. Lo consideran inteligente, dotado o talentoso, pero modesto. Lo ven a
usted como una persona que no hace amistad facilmente ni rapidamente, pero
que es muy leal a sus amigos y que espera la misma lealtad de parte de ellos.
Aquellos que realmente lo conocen saben que a usted le toma mucho tiempo
confiar en sus amigos, y que también le cuesta mucho olvidar cuando traicionan

su confianza.
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21 a 30 puntos:

Sus amigos lo consideran escrupuloso y nervioso. Lo ven como alguien
muy prudente, extremadamente cuidadoso, una persona lenta y perseverante
pero poco talentosa. Realmente todos se sorprenderian si hiciera algo
impulsivamente o sin reflexionar, ya que esperan que examine todo
cuidadosamente desde todos los angulos antes de decidir. Piensa que
reacciona de ese modo debido en parte al hecho de ser naturalmente muy

cuidadoso.

Menos de 21 puntos:

La gente piensa en usted que es timido, nervioso, indeciso y que necesita
que lo cuiden. Se muestra como alguien que siempre quiere que otros tomen
sus decisiones y que no desea involucrarse con nadie ni con nada, lo ven como
una persona constantemente preocupada y que ve problemas donde no los
hay. Algunos piensan que es aburrido y sélo aquellos que realmente lo conocen

saben que no es asi.

Se hace una sumatoria de las respuestas por letra el cual fueron los

siguientes:
a. 51
b. 41
c. 49
d 14
e.
f.
g.

229



Sintesis

o Segun los resultados del test que se extendié a los operarios de la planta
de calzado, el 75% de las respuestas estuvieron en el rango de 41 a 50
puntos, lo que para la interpretacion de resultados estan en la puntuacion
promedio que se sugiere en adiestramiento y ensefanza del recurso

humano.

o El 20 % de las respuestas estuvieron en el rango de menos de 21 puntos,
hay que tener un acercamiento, tomarlo mas en cuenta en las actividades
de motivacion y lo mas importante saber su opinion de toma de

decisiones.

o El 5% de las respuestas y que es la minoria se consideran hiperactivos,
llamar la atencion y tal asi que puede servir de plataforma para servir de
herramienta con los operarios que sacaron el 20% del test, aprovechar la
alegria que irradia siempre con cautela y precaucion.

4.3.2.3. Resultados de seguridad Industrial

¢ Alguna vez ha tenido algun accidente en su trabajo? Ver figura 79.
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Figura 79. Respuesta 1. Seguridad industrial

Fuente: elaboracion propia.

¢ Tiene conocimiento del equipo de seguridad industrial en la empresa?

Ver figura 80.

Figura 80. Respuesta 2. Seguridad industrial

B. No, 0

Fuente: elaboracion propia.
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¢ Mencione los equipos de seguridad que conoce en la empresa?
La mayoria de operarios conocen los equipos que se utilizan en la planta
de calzado como guantes, lentes, mascarillas, tapones para oidos en entre

otros.

¢ Ha recibido capacitaciones y/o charlas en las instalaciones de la planta

de calzado referente a seguridad industrial? Ver figura 81.

Figura 81. Respuesta 3. Seguridad industrial

Fuente: elaboracion propia.

¢Con qué frecuencia ocupa los equipos de seguridad que estan

actualmente en la planta de calzado? Ver figura 82.
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Figura 82. Respuesta 4. Seguridad industrial

A.

frecuentem
‘ !

B.
Usualment
e 8

Fuente: elaboracién propia.

¢ Ha tenido la oportunidad de presenciar algun accidente de la industria

por falta de equipo de proteccion? Ver figura 83.

Figura 83. Respuesta 5. Seguridad industrial

B. No, 2

Fuente: elaboracién propia.

¢ Sugiere usted que se ocupe los equipos industriales en la maquinaria de

alta peligrosidad o que a la larga afecte la salud humana? Ver figura 84.
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Figura 84. Respuesta 6. Seguridad industrial

B. No C.Meda

1% > igual
0%

Fuente: elaboracion propia.

Sintesis

o En los resultados de seguridad industrial esta claro que todos tienen
conocimiento y uso del equipo, existen ciertos acomodamiento de parte de
algunos operarios y asume que no les puede pasar nada. Es una minoria
que utiliza el equipo industrial, se dio énfasis importante que utilicen los
equipos industriales para evitar accidentes en el instante y/o protegen de

su salud que a la larga pueden provocar enfermedades.
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CONCLUSIONES

Durante el proceso de elaboracion de la bota militar se pudieron detectar
los puntos criticos del proceso, por lo que es importante tenerlos
controlados por medio de las fichas técnicos, formatos y registros y que
dan un beneficio de margen de error casi nulo en el proceso. Estos puntos
se clasificaron asi por la sencilla razén de que si una bota no tiene la
especificacién requerida por medio de formatos antes mencionados no

puede satisfacer la necesidad del cliente.

Al disefnar el sistema de control de calidad, se podra determinar las fallas
en calidad, asignar causas Yy proponer posibles soluciones. La imagen de
la empresa se mejorara al incrementar los niveles de calidad, logrando

obtener un mayor porcentaje del mercado.

Los formatos de fichas técnicas de control de calidad por operacion,
aseguramiento de la calidad en el proceso, ficha técnica de auditoria son
entre otras herramientas que nos sirven de registro y que son eficientes,
sencillos y faciles de entender. Dichas herramientas ayudan en las lineas
de montaje y pespunte a obtener un sistema de gestion de calidad para

que después el producto terminado sea rentable.

La planta de calzado necesita de una asignacion econdmica para
contratar a dos personas que una se encargara de ver las lineas de
produccion y producto terminado y la otra de la recepcidén de materia prima

y control de bodega con lo cual se lograra un control de calidad adecuado.
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El centro de produccién tampoco cuenta con una documentacion que
indiqgue como se encuentra la calidad de materia prima por parte de
nuestros proveedores, con base a esta informacion se tendra medidas

preventivas de control de calidad.

La calidad es lograda por las personas y para las personas por esta razén
en el capitulo cuatro se presenta un programa de capacitacion y
entrenamiento para todo el personal responsable de la calidad del la bota
militar, teniendo como propdésito erradicar el desperdicio, tener una actitud
sistematica hacia la resistencia al cambio, despertando la consciencia del
uso de equipo de seguridad industrial y lo mas importante que estén

motivados asi la Industria alcance las metas propuestas.
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RECOMENDACIONES

Dentro de los puestos de trabajo que se requieren en las lineas de la
planta de calzado se sugiere que uno de ellos sea gerente de produccion

con estudios militares.

El personal es el elemento fundamental para lograr un producto de
calidad, por lo que se debe tener claro el papel importante que tiene al
realizar la operacién asignada dentro de las secciones de pespunte y

montaje.

Solicitar a los proveedores el control de calidad de la materia prima para
eliminar el tiempo empleado en la inspeccidon de una manera minuciosa,
resumiendo asi la inspeccion a la verificacion que no existen danos por

traslado.

El mantenimiento preventivo en las maquinas de montaje, es
recomendable realizarlo minimo cuatro veces por mes; ejemplo cada
sabado. Tener en bodega del mantenimiento los repuestos para realizar

el mantenimiento correctivo de forma inmediata.

El seguimiento del método de calidad propuesto es esencial para cumplir
con el programa de calidad para que el departamento de calidad que
interviene en las mediciones tenga una guia fiel para alcanzar las metas

establecidas por la industria.
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6. Capacitar al operario a utilizar herramientas basicas, como lo son fichas
técnicas, cronoémetros, vernier y todas herramientas que auxilian y

garantizan que las operaciones realizadas estén correctas.
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APENDICE

Apéndice A

«Tres grandes corrientes de
LA CALIDAD cambio

La Globalizacion: la globaliza®y
con el provincialismo.
El Empowerment: solo el que tiene
puede delegarlo y al compartirlo se
obtiene mas poder.

Cambios Tecnologicos Acelerados: es u:
fuerza que cobra impulso. Nos provee
acceso, velocidad , y flexibilidad.

El tema de fondo “+Tres fuerzas, por separado

Nuestra industria debe prepararse
los competidores de la zona...y algo
peligroso, los TLC.

Clientes: asumen el mando,
producto superior y cuando lo
no aceptaran neda menos.

Con factores de produccion semejantes, la
diferencia competitiva reside en un nuevo

i d > su territorio protegi
enfoque de estrategia y accion de trabajo.

extranjera.

empresas se tienen que

.Si se quiere competir interna y/o externamente
no se moveran en absolu

se debe tomar una decision inmediatamente.

(Cambiar cultura

+OPCIONES organizacional
Cultura organizacional: perc

Nuevas circunstancias req que tienen los miembros de una org
i sistema de significado compartido.

Cambio: hacer que las cosas sean diferen
Agentes de cambio: persona o personas qu
fungen como catalizadores y asumen la
responsabilidad de dirigir el cambio.

Solo la Alta Direccion tiene en sus manos el
poder para pasar del modelo jerarquico
tradicional a uno de alta productividad.

nadar mucho mas fu

cambiar nuestro pensa
tradicional.
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“+iPero el Cambio es dificil!

El cambio trastorna

El cambio puede crear miedo

La gente se preocupa por su capaci
enfrentarlo

Los grandes cambios toman tiempo

Los individuos varian en cuanto a la
aceptacion al cambio

Se logra por medio de la filosofia del CTC.

«*Calidad Total es: hacer las
cosas correctas

expectativas organizacionales: expect:
los clientes, expectativas de los emplea
expectativas financieras.

Hacer las cosas correctas correctamente sign'
proveer productos y servicios que: satisfacen
expectativas altas y cambiantes, mas rapidames
y a un menor costo.

«*Los Grandes del CTC

Philip B. Crosby: absolutos
administracion de la calidad. “L
es la conformidad con los requisito
Armand V. Feigenbaum: introdujo
concepto de /a planta oculta.
Kaouro Ishikawa: siete herramientas d
la calidad. Mas orientado a las personas
que a las estadisticas.

¢, Qué es una Cultura de

Calidad Total?
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Una cultura de calidad total p
valores y comportamientos que
los procesos de mejoramiento cont
los productos y servicios para satisfa
consistentemente las expectativas
dinamicas de los clientes internos y
externos.

Edward Deming: introdujo el con
e?)tadistico de la calidad en Japon en
50.

Fué el hombre mas influyente en la
recuperacion del Japon después de la segu
guerra mundial.

Lidero la tercera ola de la revolucion industri
en los USA.

Joseph M. Juran: la planeacion de la calidad.
“Calidad es lo apropiado para el uso del
cliente”.

«EIl Método Gerencial Deming.
os Catorce Punt

ara Deming, “mejorar calida
Catorce Puntos los cudles el identt
obligaciones de la alta gerencia.
Los Catorce Puntos forman un sistema,
usted no puede tomar los que le gusten e 1
el resto.
Son esenciales para la calidad y la
productividad, no pueden ser delegados. Son
obligados para el liderazgo y la gerencia.
Contienen mas substancia que la que aparentan
en las “condensaciones” que utilizamos para
referencias faciles.




*»Punto 1 <*Punto 2

“

to de Adoptar y aprender la nue
filosofia.”

No podemos vivir mucho tiempo ¢
niveles acceptables de atrasos, materi
defectuosos, y defectos de fabricacion.
Entre el quince y el cuarenta por ciento
de los costos es debido a desperdicios.
Estamos en una nueva era econémica.

“Crear constancia en el pro
mejorar el producto y el servic

Liderazgo es compromiso hacia la
y los trabajos

Calidad es una prioridad constante
Publicar la declaracion.

Punto 3 «*Punto 4

“Acabar con la prictica de adju
contratos de compra basiandose
exclusivamente en el precio”

El precio mas bajo no significa el costo
bajo.

La relacion entre compradores y clientes
necesita cambiar.

La relacion entre compradores y suplidores
tiene que cambiar.

Al reducir el nimero de suplidores se reduce la
variacion.

“Entender el propésito de la ins
para mejorar los procesos y reduc
costos”

El problema esté en el proceso, no en el
producto.

Los lideres necesitan comprender que accio
tomar basandose en datos.

La inspeccion tiene su lugar.

Atn el 100% de inspeccion no garantiza la
calidad.

“Punto 5 <Punto 6

“Instituir la capacitacioén en el traba
Los empleados deben saber como hacer s
trabajos.

Los trabajadores deben recibir entrenamiento
mejoria de procesos.

El entrenamiento debe ser visto como un sistema.

“Mejorar continuamente y po
sistema de produccion y servicio
Reducir constantemente la variacio
los procesos.

Perseguir constantemente la innovacio
en los procesos y los servicios.

Los lideres son los responsables del
sistema.

El entrenamiento debe ser visto como una inversio:
Desarrollar un sistema de entrenamiento cruzado.

El entrenamiento en el trabajo es un requerimiento
sin fin.
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<*Punto 7

“Enseiiar e instituir el lider:
La meta del liderazgo es ensenar
gente a hacer mejor su trabajo.
Un lider es entrenador y consejero.
Los lideres deben comprender los
procesos.

Mejoria significa cambio, y el cambio
requiere liderazgo.

<*Punto 9

“Derribar las barreras que
equipos, grupos y dreas de sta
Los departamento necesitaan trabaj
entre ellos.

Establecer equipos interfuncionales.
Promover la comunicacion vertical y
horizontal.

«<**Punto 11

“Eliminar estandares de tra
prescriban cuotas numéricas”
a) Eliminar cuotas numéricas para
produccion. En su lugar, ensefar e
instituir métodos para la mejoria.
b) Eliminar APO (administracién por
objetivos). En su lugar, ensenar capacida
de los procesos, y como mejorarlos.

que

<*Punto 8

“Desterrar el temor. Crear un a
confianza. Crear un clima para la
innovacién.”

El miedo bloquea la comunicacién.
El temor i.n'crementa los costos de la
organizacion.

Fuentes del miedo

Consecuencias negativas de arriesgarse.
Admitir errores.

Llevar malas noticias.

«<*Punto 10

“Eliminar los lemas, exhortos y
que pidan a los trabajadores cero
nuevos niveles de productividad”
Las exhortaciones (slogans) no ayudan p
ellos mismos a la gente a hacer las cosas m
Los slogans pueden ser desmotivadores.
La mayor parte de los problemas (85-95%) so!
debidos al sistema mismo.

“*Punto 12

“Eliminar las barreras exis
los trabajadores que son remu
por hora y su derecho a estar
orgullosos por su trabajo”

Las evaluaciones no substituyen el
liderazgo.

Las evaluaciones son barreras para el
trabajo en equipo.



<**Punto 13 <*Punto 14

“Crear una estructura en la
administracion que impulse ca
los trece puntos anteriores”.
Los lideres deben desarrollar e
implementar un plan de mejoramiento
la calidad.

Los lideres no pueden hacerlo solos.

La transformacion es trabajo de todos.

“Instituir un programa vigo
capacitacion y superacién”
Todo mundo debe ser preparado pa
cambios en procesos y tecnologia.
La innovacion fluye de las mentes
activas.

La educacion es una inversion, no un
gasto

«»Las siete enfermedades
mortales

Falta de constancia en el pr
Enfasis en las utilidadesa corto

Evaluacion segiin el desempeiio,
clasificacion segun el mérito o anal
anual.

Movilidad de la alta gerencia.
Manejar una compaiia s6lo basandose
cifras visibles.

«<*Las siete enfermedades...

Costos médicos excesivos.
Costos excesivos de garantias,

fomentados por abogados que traba
sobre la base de honorarios aleatorio

+*Usted tiene el poder para
elegir
Satisfacer los clientes frente a

competidores.

Que sus productos y servicios resp
ahora y en el futuro a las verdaderas
necesidades y expectativas de los
clientes.

Tener costos siempre competitivos y una
adecuada rentabilidad.

Estar siempre y con éxito en el mercado.
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Programa de capacitaciéon de inspectores y auditores

trabajadores como clientes internos

Contenido Descripcion Duracion
Orden y limpieza v" Fundamento de 5's 4 horas
Productividad a través de la v" Medicién de la calidad 8 horas
calidad v' Cumplimiento de las normas de
calidad y produccién
Estadistica v" Medicién estadistica de calidad 6 horas
v' Control estadistico de los proceso
v" Equipos de trabajo
Herramientas de calidad v Las siete herramientas basicas de 8 horas
calidad
v' Graficos de control:X,R, p
v" Muestreo de aceptacion
v Definicién AQL
v' Medicién de % de segundas
Resolucién de problemas de v" Circulo Deming 8 horas
mejoramiento de la calidad v Soluciones varias
El enfoque del cliente v" Planificar con base en las 8 horas
necesidades del cliente
v' Disefiar los procesos de auditoria
pensando en el cliente
v Disefiar servicios sobre la base de las
necesidades del cliente
El costo de la no calidad v Identificar los procesos ineficientes 8 horas
v |dentificar los 7 desperdicios
v" Medicién e informes de costos de no
calidad
Etica v'  Desempefiarse laboralmente en los 6 horas
principios de la ética laboral
Importancia de la orientacion | v* Desarrollar la conciencia calidad 10 horas
hacia el cliente v" Mejorar la calidad de los procesos
v Satisfacer las necesidades de los
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0.de Proteccion Personal
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Apéndice C

: ik
FACTORES DE
RESISTENCIA AL
CAMBIO

\/\/\/‘f

RESISTENCIA AL . .
CAMBIO Variables de Cambio

| Variables Independientes |

" EL $RADO DE RESISTENCTA AL CAMBID
DEL TIFO DE CAMSIO

] - 5 PRESENTA RESISTENCIA AL CAMSIO
ST 5 PERCISE UNA PERDIDA EVENTUAL Variables del nivel individusl Variables & nivel de grups

LOS CAMBIOS. SUSTITUYEN LO
DO FOR ALEO AMBISUD O
TIDUMBRE ¥ AMENAZA EL

o
CUANTD MAS SE HAYA TTNVERTIDO™
Variables a nivel de la
Organizacion

£ TIEWO ¥ ESPUERZO.

3!

CAUSAS DE LA RESISTENCIA AL CAMBIO

LA RESISTENCIA AL CAMBIO * Increia. Los seres humanos buscamos la estabilidad.
* Incertidumbre
* Ignorancia del propésito del cambio.

* No comprension del cambio,

Habios
= * Disminucion del contenido del trabajo,
* Presion de parte del grupo de trabajo.
* Actitud antagonica hacia la persona que introduce ¢l
Seguridad cambio.

|
* Resentimiento por recibir ayuda exterior.
* No participar en Ia formulacion del cambio,

i de a inlormacién
S Temer a I desconocido * Falta de tacto en quien introduce ¢l cambio.
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LA RESLSIENCLA AL
CAMBIO

No querer

No poder

No conocer

LA RESISTENCIA AL CAMBIO

\menazs 3 s asgnacones. -

e recursos ya estatiecdss

DIVERSOS TIPOS DE CAMBIO
ORGANIZACTONAL

Huevas actitudes, percepciones,
expectativas, mentalidades, habilidades,

resultados
Cambios en los. Nuevos productos. Nuevos servicios,
productos o — Rediseno dei flujo de trabajo. Nuevos
servicios chentes
=4

LA RESISTENCIA AL CAMBIO

- Es positivo que las organizaciones y
sus miembros se resistan al cambio?
as Ll

¥
BNO chstacuiza la adaptacidn y of progrese. Fuenie de confici.

La resistencia puede ser:
aManfesta o mpiclta
O inmediata o dienda

&
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