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En & siguiente trabajo se ha desarrollado un Plan para la Implementacion de
Estandares de Calidad, Ambiente y Seguridad en la seccion de montge de la
empresa LENICAL, cuyo propdsito de sus resultados es lograr estandares, el cua
puede ser un marco de referencia para ampliar en € resto de secciones de la
empresa: seccion de corte y aparado. Estableciendo una base para la empresa que
en un futuro pueda crear un Sistema Integrado de Gestion de Calidad, Ambiente y
Seguridad.

La extension del presente trabajo esta definida a nivel de Disefio de un plan de
implementacion y abarca a nivel operativo. Esta constituido en un diagndstico de la
situacion actua ante la metodologia WISE, Norma ISO 9001, I1SO 14001 y
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CAPITULO |

1. MARCO DE REFERENCIA: LA
EMPRESA Y SUSPRODUCTOS

1.1. Antecedentes

LENICAL, empresa dedicada a la produccién de calzado formal para hombre. En
su desarrollo organizacional con un enfoque de competitividad en € mercado, ha
utilizado diversas estrategias y acciones, le han permitido generar imagen, marca,
nuevos disefios, adquisicion de software y maquinaria.

En e presente trabajo se plantea la elaboraciéon del plan de implementacion de
esténdares de calidad, ambiente y seguridad en la seccién de montaje, y asi con los
resultados generados de lograr esténdares, se podria tomar como marco de
referencia para ampliar en € resto de secciones de corte y aparado; generando una
base para la empresay asi en e futuro pueda establecer un sistema integrado de
gestion de calidad, ambiente y seguridad.

1.2. ResefiaHistorica

El fundador de Pierrali es e Sefior Lenin Nivelo, quien comenzo desde los 14
afos, con € apoyo de su madre, en la venta de calzado a por mayor y menor, de
fabricacion artesana. EI amacén estaba ubicado en las calles Simén Bolivar entre
Hermano Migud y Mariano Cueva, en la ciudad de Cuenca. Sus proveedores eran
su padre el Sefior Algjandro Niveloy artesanos de Gual aceo.

El Sefior Lenin Nivelo decide por € afio 1986, dedicarse a la fabricacidon del
cazado, a raiz del incumplimiento de la fecha de entrega de uno de sus
proveedores para un pedido importante que teniaen € norte del pais.

Es asi que entre los afios 87 y 88 establece su taler artesanal de fabricacion de
calzado para caballero, la elaboracion de los mismos era 100% manual en el corte
de cueroy armado del calzado.



El fundador de Pierrali emprendié su idea de negocio solo en la fabricacion de
calzado de caballero, a razon que €l percibié en los afios 87 y 88 que existia dos
tipos de modelos para caballero, los mismos eran mocasin y cordén; entonces
sintié lanecesidad de presentar @ mercado variedad de modelos.

Su producto en el mercado lo presento con la marca Pierrali, y € mercado que
cubriaerael sury centro del pais.

El taller tuvo que enfrentar serios problemas de despegue de las suelas en €
mercado, que a no ser solucionados satisfactoriamente, esto afecto con la imagen
de Pierrdli y para evitar las bgjas en ventas, decide € Sefior Lenin Nivelo cambiar
de nombre de la marca por Mazzaupi. Para entonces no se llevaba registros de
producto control de calidad en € proceso y tampoco registros de producto no
conforme. (Fuente: Sr. Lenin Nivelo)

Se considera € 10 de junio del 2007, la fecha de un nuevo inicio dd taler
artesanal, debido que antes del 2007 e fundador tuvo cambios en su entorno
familiar y del negocio; arazon de ello le ha puesto mucha dedicacion por ver a su
taller artesanal crecer e industrializarlo, como resultado de su esfuerzo y por €
cumplimiento legal que conlleva e crecimiento; en abril del 2012 existe la
transicion de taller artesanal a una empresa de sociedad de hecho con € nombre de
LENICAL.

El legado que e Sefior Lenin Nivelo quiere dgjar en la sociedad con su idea de
negocio, es demostrar que en € Ecuador se puede hacer industria, con productos de
calidad y competitivos, y como consecuencia de ello ser una fuente generadora de
empleo. También considera importante para la estabilidad de la empresa en €
mercado actual es servicio d cliente con productos de caidad y con entrega
oportuna de los pedidos.

Situacion Actual:

En e proceso de manufactura, se trabgja con la capacidad de 175 pares en un turno
de 8 horas. Este dato sirve a proceso de comercial en la planificacion del
presupuesto de ventas anual. (Fuente: Registro de produccion 2012 de Lenical).

En e proceso de manufactura a sub-proceso de costura se considera e cuello de
botella, siendo la capacidad de produccion de 150 pares, y las medidas para
alcanzar a la capacidad de 175 pares, se considera maquiladores de costura con
capacidad de 20 a 25 pares dia. (Fuente: Proceso de Manufactura).

La revisén por la direccion de indicadores de los procesos comercia y
manufactura es semanal, lo cual permite aladireccidn tomar decisiones.



1.3. Andlisis de Fortaleza, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas (F.O.D.A))

Se presenta el FODA de la empresa (Oleas, 2011).
Fortalezas

Es un producto de elaboracion nacional, lo cua permite cumplir con fechas
de compromiso de entrega de los pedidos a | os clientes.

Contar con maguinaria de tecnologia de puntaen el sector.

La produccion de calzado es bajo pedido con respecto a cumplimiento de
los requisitosen cantidad, calidad, tiempo de entregay disefios.
Accesibilidad de presentar variedad de modelos al mercado.

Contar con materiales de buena caidad.

Oportunidades

Reconocimiento de las marcas MAZZALUPI Y PIERRALLI en €
mercado

Trabagjar con cadenas, tales como: Etatex, Deprati, las mismas que generar
grandes vol imenes de pedidos.

Expandir 1a participacion en e mercado con e producto.

Medidas arancelarias gubernamentales con respecto a la restriccion de
importaciones de cal zado.

Bagjo costo de materias primas.

Capacidad de endeudamiento

Debilidades

Ausencia de apoyo gubernamental para el sector del cuero y calzado, con
inversiones, feriasy exposiciones.

Faltade personal calificado para elaboracion de calzado.

En la zona del austro falta centros de capacitacion para la manufactura de
cuero y calzado.

Falta de plan de publicidad y ubicacion de lamarca en € mercado.



Amenazas

Oferta de calzado de productores informal es con bajos precios.

Oferta de calzado de productores informales con materias primas de bagja
calidad.

Competencia externa, con e ingreso de productos importados de China,
Colombia, Brasil.

Recesi6n econémica.

1.4. Informacion dela empresa.

Nombre dela empresa: LENICAL, su significado:

LENI: Es por las dos primeras letras del nombre y del apellido del Sefior Lenin
Nivelo.

CAL: serefiere d calzado, esto es por pertenecer € negocio al sector industrial del
cueroy calzado.

Infraestructura: Laempresa cuenta con recursos tangiblesy recursos intangibles.

L os recursos tangibles son: un edificio propio, en € esta la area de produccion
conformada de maguinarias con tecnologia actual, y en €l area administrativa tanto
en inmobiliariay equipos de oficina son modernos; un vehiculo tipo camioneta.

L os recur sos intangibles son: Un programainformatico, |lamado Data Shoes, que
permite mangiar la informacion tanto financiera, comerciad y control de la
produccion.

Las marcas del producto en e mercado, son: MAZZALUPI, PIERRALLI,
PIEMAZZ.

MAZZALUPI, es un nombre que se inspiro fundador a ver un zorro en unarevista
de Italia por los afios 90.

PIERRALLI, esla percepcion del fundador en un pie corriendo; porque fusiona la
paabra rally, con € pie.

PIEMAZZ, eslafusion delas dos marcas anteriores.

En lasiguiente ilustracion se muestraloslogosde LENICAL.



Ilustracion 1Logos de LENICAL
Fuente: LENICAL

Recurso Humano: la empresa estd conformado por 35 mujeres y 8 hombres, que
laboran en las areas de administracion y produccion, y un asesor en productividad
organizacional. (Fuente: Nomina del persona de Lenical)

1.4.1. Organigrama

Se identifica a LENCAL como una empresa con una estructura horizontal, en
funcion de satisfacer al cliente; lamisma que se presenta en la siguiente ilustracion.
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LENICAL, esdirigida por su Gerente General € Sefior Lenin Nivelo y cuenta con
laasesoriadel Ing. Hugo Quezada, en productividad organizacional

En la empresa no hay departamentos, la direccién de la misma es en base a
procesos, en funcién de transformar los requisitos del cliente en satisfaccion del

cliente.

Los procesos con los que se cuenta LENICAL, estan dirigidos por un facilitador y

estos son:

Proceso de Gerenciamiento
Proceso de Mg oramiento Continuo
Proceso de Manufactura

Proceso de Comercial

Proceso de Adquisiciones

Proceso de Talento Humano

Proceso de Mejoramiento Continuo sirve de apoyo parad resto de procesos y esta
dirigida por el asesor en productividad organizacional, y con la cooperacion del

Jefe de Producci 6n.



Proceso _de Gerenciamiento, en este proceso se busca las directrices para
LENICAL y sufacilitador es e Gerente General.

Proceso _de Manufactura, en este proceso se elabora e producto, con la
intervencion de planificacion de la produccion, operarios y proveeduria de
materiales por bodegay su facilitador es e Jefe de Produccion.

Proceso _de Comercial, este proceso es responsable de generar ingresos a la
empresa con € cumplimento de metas de ventas, su facilitador es € Jefe de
Comercid.

Proceso de Adquisiciones, en este proceso se coordina las compras de materias
primas, y proveeduria de materides a los diferentes centros de trabajo, segin la
planificacion de produccion, con € fin de no parar d flujo de produccién; su
facilitador es €l Jefe de Bodega.

Proceso de Talento Humano, este proceso aun no se establece a 100%, pero se
considera e responsable de seleccionar de personal adecuado para las necesidades
de la empresa, actualmente no cuenta con un facilitador atiempo completo y esta a
cargo del Jefe de Produccion.

1.4.2. Vision

LENICAL tiene por vision: Ser una empresa lider a nivel del pais, fabricando
calzado para caballero”

1.4.3. Mision

En LENICAL, & compromiso de los colaboradores es trabajar todos los dias con
la misién de: Cuidar los pies de nuestros clientes, disefiadores y fabricando
calzado, que cumpla esténdares exigidos por € mercado, sin afectar € medio
ambientey distribuido através de los mejores canales de comercializacion del pais.



1.4.4. ValoresCorporativos

Humor vy risa: Buena disposicion para hacer nuestro trabgjo, demostrando aegria
en e cumplimiento de las taress.

Animo emprendedor: Aceptar los desafios dentro del trabajo, con resolucion de
Ilegar d objetivo, pasando todas las dificultades.

Paciencia: Capacidad para soportar las dificultades presentadas, sin aterarse,
Respeto: Consideracion de las opiniones e ideas de los demas.

Integridad: Redizacion de las actividades de cada dia de manera correcta e
intachable.

Dignidad: Honorabilidad de |as personas en su comportamiento.

Trabajo en equipo: Mantenerse en apoyo y colaboracion de las actividades
planteadas por |os compafieros del equipo.

Lealtad: Cumplimiento de nuestro compromiso de fidelidad y del honor y hombria
de bien.

Perseverancia: Mantenerse constante en la persecucion de lo comenzado, hasta
alcanzar resultados.

1.4.5. Objetivos

Las directrices de LENICAL permiten ser competitivos en el mundo actua y estan
identificados en cada proceso.

Proceso de Gerenciamiento: Generar lineas estratégicas de accion y coordinar
proyectos parala satisfaccion delos clientes y €l desarrollo continuo de la empresa.

Proceso de Manufactura: Fabricar de manera oportuna, zapatos bien hechos, que
satisfagan los requisitos ddl clientey de la empresa.

Proceso de Comercial: Comercializar calzado cumpliendo con los requisitos
establecidos con los clientes y necesidades de ventas y cobros de la organizacion.

Proceso de Adquisiciones. Proveer |os materiaes e insumos a la organizacion de
una manera oportunay cumpliendo las necesidades de la empresa.

Proceso de Talento Humano: Dotar de personal idéneo en e momento oportuno y
capacitarla para que desempefie sus tareas conforme a las necesidades del cliente y
delaempresa
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1.4.6. Funcionesdela Empresa

Lainterrelacion de los procesos, se presenta en la siguienteilustracion.

I lustracion 3Mapa de Procesos LENICAL
Fuente: LENICAL

LENICAL, sededicaafabricacion y distribucion a por mayor y menor, de calzado
paracabalero enlalineaformal. En e 2012 lanzo al mercado lalinea deportiva.

1.4.7. Productos

En e mercado, la empresa presenta sus productos de diferentes tipos de hormas y
estas son.

TiposdeLineas

En lalineaformal y deportivo de calzado de hombre, hay diversidad de modelos y
estos se diferencia por € tipo, estilo, hormay planta, se presenta en la siguiente
tabla
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Linea de | Tipo de | Estilo de Horma
calzado | calzado | calzado | Nombre | Forma Planta
Rebgjado | Mocasin | 8000 Punta Pierralli
Corddn semicuadrada
6000 Punta cuadrada Confort 10
Formal 1000 Punta Nivelo
semicuadrada
7000 Punta semi | Palermo
ovaada
3000 Punta redonda Sirtoscani
Botin Mocasin | 2000 Punta Pierrdli
Cordoén semicuadrada
7000 Punta semi | Palermo
ovalada
Rebajado | Mocasin
Deportiva Corddn | 5000 Punta semi | Chespy
Botin Mocasin redonda
Cordodn

Tabla 1 Tipos de productos de LENICAL
Fuente: Elaboracion Propia

Los cadigos de cada modelo de calzado, constan de cuatro digitos y depende de la
horma en que fue modelado por € proceso de desarrollo de producto. En la
siguiente ilustracion, se muestra fotografias de model os de cal zado.

Modelo 1038
Horma: 1000
Planta: Nivelo

Modelo 7003
Horma: 7000
Planta: Palermo

2 == Qe

Modelo 2001 Modelo 3001
Horma: 2000 Horma: 3000
Planta: Pierralli Planta: Sirtoscani

Mustracion 4Fotografias de los Modelos
Fuente: Elaboracion Propia

Modelo 500

Horma: 5000

Planta: Chesp
al

Modelo B112
Horma: 8000
Planta: Pierralli

Modelo 6593
Horma: 6000
Planta: Confort
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Componentes de un calzado

Pala parte frontal, cubre por encima a pie; y es elaborado con cuero de
origen vacuno.

Taldn: eslazonaposterior del zapato y es elaborado con cuero de origen
vacuno.

Launion delapalay € talon se denomina capellada.

Forro de la capellada: este va en la parte interior del zapato, y este puede
ser tafilete, materiad de origen vacuno, o sintético, textil en base a
poliuretano, y unamalla, textil en base a poliéster.

Puntera: Este componente va en la punta de la capellada, entre el forroy €
cuero, € fin de la puntera es dar resistencia a zapato en la punta. Este es
de materia polimero con efecto termo-adherible.

Contrafuerte: Este componente va en €l talon del zapato, entre el forro y el
cuero, la funcion del mismo es dar resistencia forma a talon. Este es de
material de polimeros con efecto termo-adherible.

Plantilla de Armado: La plantilla de armado permite la fijacion de la
capellada con la suela. Estéd conformada por una plantilla, cambrion y
recufio. Los materiales para la plantilla son polimeros, € cambrion es de
aceroy €l recufio de cartdn piedra

Suela Es la superficie externa del zapato, el mismo estd en contacto
directo con € suelo. Esta suela puede ser de caucho, poliuretano, suela de
gomatermopléstica.

Plantilla de Presentacion: Esta va en la parte interior del zapato, entre la
plantilla de armado y la capellada, su funcién es generar a usuario
confort. Esta conformada por tafilete en la parte vistay de base la Eva, es
un poliuretano de aspecto esponja.

El formato para la identificacion de los componentes del calzado, se indica en la
siguiente ilustracion.

Pierralljo102217843001

capellada  cusfo

forra cuers

S
'?i-ul ?
susla caucho TR

| S,
plantila  cuero latex

HECHO EN ECUADOR

I lustracion 5Formato de los componentes del calzado
Fuente: Elaboracion propia
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1.4.8. Sistemade produccion LENICAL

El sistemade produccion de LENICAL S.H., espull, setrabaja bajo pedido y no se
trabaja para generar stock en bodega de producto terminado.

El método pull, consiste en la elaboracion de lo que esta vendido; la cantidad de
pares a producir, la forma de organizar la produccién y la cantidad de materia
prima depende de las ventas, es asi que € responsable de mantener € flujo de
produccion en laempresa es €l proceso de comercia, quienes con visitas periddicas
a los clientes, son los que toman las notas de pedidos y redizan la gestion de
cobro.

Las notas de pedido ingresan a planificacion de la produccién, previa autorizacion
y aprobacion por € responsable del proceso de comercia, para la asignacion de
materias primasy la programacion de lafecha de entrega.

En la siguiente ilustracién, se indica un diagrama del sistema de produccion en la
empresa, seguido por un breve resumen de las funciones que desempefian cada
sub-proceso de manufactura.

ammk

—t
MATERIAN CURTE

Q
© 0
PRIMAN Prelumingres  Lostura
— [i‘>
APARADO
Q

Q
PROUESUDE | oo O .
COMERUIAL | (s de AN , .‘ . | ggi

DESARRULLU DE EMPAQUETADG
PRUDUC U ! \ N PRUDUL U WETA
TERMINALU
Arinado Plantado Termimade
MUNTAJE @ML' TURAUIUN

REFAHRICADD PRUCESO DE
uﬂﬁismm B

MANUFAUTURA

CLIENTE

I lustracion 6Sistema de produccién de LENICAL
Fuente: Elaboracién Propia
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1.4.8.1.Entradas

Materias Primas

Las materias primas que ingresan a proceso de manufactura cumplen con
especificaciones requeridas para la e aboracion de los model os de calzado segun €
disefio, estas se componen de;
- Cuero de origen vacuno,

Tafilete de origen vacuno,

Suelas de caucho, suelas de poliuretano, suelas de goma termoplastica

Pegas en base a solventes solidos

Insumos de aparado: Hilos, cierre, cintas de fuerza, forro de tela punta

diamante, punteras

Insumos de montgie: Cartdén piedra, cerfil, cambriones, contrafuertes,

produeva, cgjas individuales, hojas para empacar, carton corrugado.

Desarrollo de Producto

Es € responsable de entregar a proceso de manufactura los patrones, parametros y
especificaciones de cada modelo através de unaficha técnica.

Prefabricado

En prefabricado se elaboran componentes del cazado que necesitan un previo
proceso para ser ensamblados en el proceso de la elaboracion del calzado, y estos
insumos comprenden:

Insumos de aparado son: los forros de la tela punta diamante, esto
necesitan ser troquelados en diferentes formas seglin requiera € lote de
produccion, las punteras.

Insumos de armado, es la elaboracion de las plantillas de armado, de
presentacion y contrafuertes, empeineras.

También se elaboran suelas de pasta de caucho, y de caucho de llanta de
camion reciclado.

Una vez terminado la produccion de estos insumos se ingresa en bodega de
materias primas como producto en proceso, en espera para ser utilizados en €
proceso de manufactura, segin la planificacién diaria 0 semana para la
programacion de las 6rdenes de produccion.
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1.4.8.2.Proceso de M anufactura

Sub-proceso de Corte

En este proceso, se da forma al cuero, segin el molde de cada modelo. Se
realizar de dos maneras.

Corte manual: Es asentar el molde de lata o carton sobre la banda de cuero y
proceder a cortar siguiendo e contorno del molde con la cuchilla sobre €
material y asi obtener las piezas de cuero.

Corte maguina: Es por medio de una maquina troqueladora, se coloca la
banda de cuero en la base “pastelon” y sobre la banda un troquel. Al
accionamiento de |los pulsantes se gjecuta el corte.

Sub-proceso de Aparado

En este sub-proceso se divide en dos operaciones preliminares y costura.

En preliminares, se prepara alas piezas de cuero en: pintado de filos,
sefidlado de las lineas guia para las costuras de adorno y unién de las
piezasy rebajado de los contornos en la maquina destalladora. A las
piezas de tafilete del forro, se marca e codigo del modelo a que
pertenecen, latalla del corte y el numero de lote de produccién, esto
se redliza en una maguina selladora a calor, la misma que dga
huellaen el tefilete.

Costura, en este centro de trabajo se realiza la union de las piezas de
cuero por medio de las maguinas de costura, la colocacién de los
forros de tefilete y tela punta diamante, la puntera, y también se
realiza las costuras de adorno que son a mano en ciertos model os.

Al finalizar e sub-proceso de aparado, se obtiene un producto en proceso a
gue se denomina corte o capellada.
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Sub-proceso de Montaje

En este sub-proceso se divide en tres operaciones: Armado, Plantado y
Terminado.

Armado: Se coloca €l corte o capellada en una horma, para que
tome forma de zapato, para ello es necesario previamente preparar la
horma con la plantilla de armado y colocar €l contrafuerte en el corte
para conformar €l talén al calor y frio.

Plantado: Una vez el corte puesto en horma, esta listo para pegar la
plantay asi pasar por una prensa, la misma que gerce presion sobre
laplantay la horma para obtener €l efecto de pegado.

Terminado: El zapato llega en horma, se descalzay se procede a dar
los acabados, consiste en: colocar |as plantillas de terminado, limpiar
a zapato de restos de pega, quemar hilos, pintar los filos de cuero,
untar ceras a cuero, lacar y colocar a par de zapatos en una cgja
individual con su respectiva etiqueta de identificacion del lote.

1.4.8.3.Salidas

Una vez terminado € lote de produccion de los modelos de una nota de
pedido, se procede a empacar y facturar, para el envié del mismo al cliente,
y cumplir con una entrega oportuna en calidad, cantidad y tiempo.

En el Anexo 1, se presenta fotografias del proceso de manufactura.

1.4.9. Ubicacion y distribucion de planta de la empresa.

La empresa esta ubicada al sur de la ciudad de Cuenca, en la ciudadela turistica, en
las calle Salvador Fernandez 2-65 y Teodoro Woolf.

Cuenta con un terreno de 276.7 metros cuadrados, en € esta ubicado |a planta de
produccion y las oficinas.
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En la empresa la distribucion de planta es por proceso, debido que se encuentran
agrupados por centro de trabgjo las maquinas y personas que intervienen para la
realizacion del producto.

Anexo 2: El plano de la fabrica de la planta baja, planta dtay la distribucion de
planta correspondiente al proceso de manufactura.

1.5. Definicion del sub- proceso productivo en la seccion de
montaje.

1.5.1. Distribucién de la seccion montaje.

La seccién de montgje esta ubicada en la parte posterior de la planta, cuenta con
35.78 metros cuadrados, y € equipo de trabajo esta conformado por 7 mujeresy 2
hombres, también una persona de bodega en calidad de despachador es la
encargada de entregar |os insumos y materiales necesarios para la elaboracién del
|ote de produccién.

La distribucion de la planta en la seccion de montaje, es del tipo por producto,
porque la maguinaria esta ubicada segin la secuencia de las actividades para
reaizar € producto.

1.5.2. Descripcion actual del proceso productivo de la seccion de
montaje.

Desde e 2011, la direccién de la empresa busca establecer una produccion lean,
por lo tanto se determino trabagjar en un centro de trabajo como prueba piloto,
siendo la seccidn de montaje.

Produccion Lean (Cuatrecasas, 2006)

La produccién lean busca producir la cantidad que desea el cliente y entregar en €l
tiempo que lo desea. Con este enfoque de gestién, permite a una organizacion
optimizar la produccion porgque este ayuda a evitar la gecucion de actividades
innecesarias en €l proceso. Paraello se basa en los siguientes principios.

Cdidad: se enfoca en detectar 1os problemas en lafuente y dar soluciones.
Minimizar e desperdicio: Eliminar las actividades que no agregan valor a
producto, la sobreproduccion, los inventarios en procesos, y optimizar €
uso de los recursos.
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Mejora continua: Desarrollar mejoras en la calidad, la productividad y
también compartir informacion y fomentar la participacion del recurso
humano en el proceso.

Flexibilidad: Permitir que el sistema de produccion sea manejable segin lo
requerido por € clientey sin que afecte ala eficiencia del sistema.

I dentificacion del sub-proceso de montaje.

El sub-proceso de montgje esta dividido en tres operaciones principales, Armado,
Plantado y Terminado, para ello se muestra la secuencia de | as actividades que son
necesarias en cada operacion de montgje y e responsable de su gecucion en las
siguientestablas.
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Operacién | No. Actividad Descripcion Responsable
1. Entrega de lote | Segin la orden de produccion se | Despachador
de produccién entrega los |otes de cortes a montaje.
2. Lectura de la | Identifica el tipo de horma a trabajar | Operario 1
ficha de | end lote.
produccion
3. Tomar las | Toma las hormas del estante de | Operario 1
hormas hormas y acerca ala mesa de trabajo.
4, Prepara e par | Se debe recortar el forro para el &ea | Operario 1
de cortes. de armado.
Colocar el contrafuerte en el corte.
5. Conformar e | Conformar €l talén a calor y frio Operario 1
talén
6. Empastar Aplicar pega en el &eade armado del | Operario 1
corte
7. Emplantillar Emplantillar la plantilla de armado a | Operario 1
horma lahormay pasar pegaalaplantilla.
8. Colocar cortes | Colocar los cortes empastados y | Operario 1
o enel carro hormas preparadas
a 9. Colocar los | Tomar los cortesy hormas del carroy | Operario 2
<§( cortes en € | colocar a ventilador para que se
4 ventilador seque e pegante
< 10. | Vaporizar los | Colocar suavizante en la capellada de | Operario 2
cortes los cortes y vaporizar
11. | Armado de | Tomar un chulla de corte y un chulla | Operario 2
Puntas de horma numero a numero y armar
las puntas; luego repetir con € otro
chulla y verificar la simetria del
armado
12. Cerrado de | Tomar un chulla de corte puesto en | Operario 3
lados hormay proceder a cerrado de lados,
con € fin que € corte de cuero vaya
tomando la forma de la horma, repetir
para el otro chulla de corte.
13. Cerrado de | Tomar e chulla de corte y colocar en | Operario 3
talones la maquina cerradora de talones
14. Colocar en € | Colocar en € horno conformador el | Operario 3
horno par de cortes armados, para que €l
conformador. cuero se ablande y se adhiera a la

hormay tome forma/

Tabla 2ldentificacion de Actividades de Armado
Fuente: Elaboracién Propia
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Operacion | No. Descripcién Responsable
Actividad

15. | Tomar € | Retirar e par de cortes armados del | Operario 4
corte extremo  posterior del  horno
armado conformador y revisar el armado

16. | Retirar Retirar las grapas y tachuelas del | Operario 4
tachuelas vy | corte.
grapas

17. | Asentar € | Pasar chullapor chullapor €l sofion, | Operario 4
corte para asentar el corte alahorma.

18. | Quemar € | Cuando se trabaja con un tipo de | Operario 4
cuero CUEro Cruss, es necesario quemar al

cuero por friccion en € esmeril de
cepillo de algodon, se hace chulla
por chulla de cada par de cortes

19. | Cardar Tomar un par de cortes y pasar por € | Operario 5

esmeril solo retirando levemente la

flor del cuero del &rea de cuero en la

base de la horma, esto se hace chulla

por chulla.

20. | Aplicar Tomar un par de cortes cardados y | Operario 6
o pegante aplicar pegante, a igua a un par de
a) - ,
< plantas, esto verificando nimero de
E lahorma con & nimero de la planta.
f 21. | Colocar en | Colocar en la banda del horno | Operador 6
o el horno | reactivador el par de cortes y el par
reactivador | de plantas con pegante.

22. | Pegar e par | Retirar de la parte posterior del | Operador 5
de  cortes | horno reactivador un chulla de corte
con las | y la planta reactivado e pegante, y
plantas unir €l corte a la planta, verificando

que quede centrado en la punta y
talon de la horma

23. | Colocar en | Una vez pegado el corte ala planta, | Operador 5
la  prensa | este debe recibir una presion en un
boca de | tiempo dado por € proceso en la
sapo prensa boca de sapo. Esto se hace

chulla por chulla de cada par de
cortes.

24. | Colocar en | Al terminar el prensado del par de | Operador 5
el cortes, se debe de colocar en la
estabilizador | maquina estabilizadora de frio, esto
defrio permite un choque térmico en €

pegado del corte a la planta, para
asegurar €l pegado.

Tabla3ldentificacién de Actividades de Plantado

Fuente: Elaboracion Propia
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Operacion | No. Actividad Descripcion Responsable
25. | Descalzar € par | Retirar por la parte posterior de | Operario 7
de zapatos de la | la maquina estabilizadora de
horma frio y proceder a descalzar €
zapato de lahorma, al igua esto
se hace chulla por chulla de
cada par
26. | Emplantillar Una vez que se tiene e par de | Operario 7
zapatos se procede a colocar la
plantilla interior y colocar los
cordones, seglin €l modelo
27. | Quemar hilos Quemar los hilos del par de | Operario 7
zapatos, en los puntos de
remates de aparado.
8 28. | Dar acabados a | Colocar ceras en la capellada | Operario 8
<ZE par de zapatos del par de zapatos y entintar los
= filos entre &l cuero y la planta
E 29. | Colocar Colocar las empeineras en cada | Operario 8
||-|_J empeineras chulladel par de zapatos
30. | Lacar Tomar un par de zapatos y lacar | Operario 9
chulla por chulla
31. | Dar brillo & | Pasar por el esmeril de algodon | Operario 9
corte y dar brillo a cada chulla del par
de zapatos
32. | Empacar Colocar el par de zapatos en una | Operario 9
cajaindividual, etiquetar la caja,
segun laficha de produccion.
33. | Colocar € lote | Colocar una caja sobre otra caja | Operario 9

de produccion
en la zona de
almacenamiento
detransito

hasta que se termine €l lote de
produccién y colocar en la zona
de almacenamiento de transito

Se presenta un diagrama de hilos de la secuencia de actividades de cada operacion

Tabladldentificacion de Actividades de Terminado
Fuente: Elaboracion Propia

en la seccion de montgje.
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Ilustracion 7 Diagrama de Hilos en la Seccidn de Montaje
Fuente: Elaboracion Propia
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15.3. Andlisis y diagnostico de la situacion actual en la seccion de
montaje vs WISE, 1SO 9001, SO 14001 Y OHSAS 18001

El andlisis y diagnostico de la situacion actual en la seccién de montaje en €
cumplimiento de los requisitos de las normas 1SO 9001, 1SO 14001 y OHSAS
18001, a igua con la herramienta de trabgo para las pequefias y medianas
empresas Work Improvement in Small Enterprise (WISE). Para el diagnostico se
considera a las principales operaciones de montgje, porque cada una engloba a
operaciones secundarias y a interaccionar permite realizar € buen cumplimiento
del proceso.

El método para e diagndstico es por medio de la estructuracion de un cuestionario
a través de likert, con una escaa de 4 puntos. La valoracion y descripcion de la
escala se describe en la siguiente tabla.

Valor Descripcion

0 La seccion de montgje no cumple con e requisito en ninguna
medida

1 La seccion de montgje posee e requisito pero no es aplicado,
requiriendo revision y actualizacion

2 La seccidén de montaje posee e requisito y es aplicado pero se
detectan observaciones en su efectividad, requiriendo mejoras.

3 La seccién de montaje cumple con € requisito especificado

No aplica | Cuando los requisitos contenidos en la norma no son aplicables a

la seccion de montaje

Tabla5Escala para €l diagnostico
Fuente: Elaboracion Propia

En las siguientes tablas se muestra los resultados desglosados de los diagndésticos
en e cumplimiento de los requisitos de las normas SO 9001, 1SO 14001y OHSAS
18001, a igua con la herramienta de trabgo para las peguefias y medianas
empresas Work Improvement in Small Enterprise (WISE).
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Resultados Nivel de Confor midad | SO 9001:2008

NIVEL DE CONFORMIDAD CON SO 9001:2008

CLAUSU 'PUNTOS = PUNTOS| NIVEL DE
HEOLle e ESPERAD OBTENID CUMPLIMIE
0S oS NTO

SISTEMA DE GESTION DE

4 CALIDAD 15 7 47%
RESPONSABILIDAD DE LA

5 DIRECCION 33 17 52%

6 GESTION DE LOS RECURSOS 15 12 80%
REALIZACION DEL

7 PRODUCTO 60 16 2%
MEDICION, ANALISIS Y

8 MEJORA 30 13 43%

NIVEL GENERAL DE CUMPLIMIENTO 153 65 42%

Tablal0 Resultados nivel de Conformidad con 1SO 9001: 2008
Fuente: Elaboracion Propia

Nivel de Cumplimiento SO 9001:2008

Ilustracion 8Grafico de Nivel de Cumplimiento SO 9001: 2008
Fuente: Elaboracién Propia
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Resultados Nivel de Confor midad |1 SO 14001:2004

NIVEL DE CONFORMIDAD CON ISO 14001:2004

PUNTOS | PUNTOS
S REQUISITO ESPERAD | OBTENID
———  ——— —05s | o5 _

4.1 REQUISITOS GENERALES 3 0 0%
4.2 POLITICA AMBIENTAL 3 0 0%
4.3 PLANIFICACION 9 0 0%
IMPLEMENTACION Y
4.4 OPERACION 21 3 14%
45 VERIFICACION 15 6 40%
REVISION POR LA
4.6 DIRECCION 3 1 33%
NIVEL GENERAL DE CUMPLIMIENTO 54 10 19%

Tabla 11Resultados Nivel de Conformidad con 1SO 14001: 2004
Fuente: Elaboracion Propia

Nivel de Cumplimiento SO 14001:2004

Ilustracién 9Gréfico de Nivel de Cumplimiento 1SO 14001:2004
Fuente: Elaboracion Propia
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Resultados Nivel de Conformidad | OHSAS 18001; 2007

NIVEL DE CONFORMIDAD CON OHSAS 18001:2007

PUNTOS | PUNTOS NIVEL DE
REQUISITO | ESPERAD | OBTENID CUMPLIMIE
OS OS NTO

4.1 REQUISITOS GENERALES 3 0 0%
4.2 POLITICA SST 3 0 0%
4.3 PLANIFICACION 9 0 0%
IMPLEMENTACION Y
4.4 OPERACION 24 7 29%
4.5 VERIFICACION 18 4 22%
REVISION POR LA
4.6 DIRECCION 3 0 0%
NIVEL GENERAL DE CUMPLIMIENTO 60 11 18%

Tabla 12Resultados Nivel de Conformidad con OHSAS 18001 2007
Fuente: Elaboracion Propia

Nivel de cumplimientode OHSAS 18001: 2007

Ilustracion 10Gréfico de Nivel de Cumplimiento SO 18001:2007
Fuente: Elaboracion Propia
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Resultados Nivel de Conformidad con M etodologia WISE

NIVEL DE CONFORMIDAD CON METODOLOGIA WISE

PUNTOS PUNTOS NIVEL DE
qu REQUISITO ESPERA| OBTENI CUMPLIMI
DOS DOS ENTO

PRODUCTIVIDAD 80%
GESTION Y MOTIVACION DE LOS
2 | TRABAJADORES 12 10 83%
3 |DISENOY GESTION DE TRABAJO 15 12 80%
GESTION DE SALARIOS Y
4 |BENEFICIOS 3 2 67%
5 |MEDIDASFAMILIARES 3 1 33%
CREAR UN AMBIENTE DE TRABAJO
6 | RESPETUOSO 9 7 78%
NIVEL GENERAL DE CUMPLIMIENTO 57 44 7%

Tabla 13Resultado de nivel de cumplimiento con WMISE
Fuente: Elaboracion Propia

Nivel de Cumplimiento con la M etodologia WISE

Ilustracion 11Gréfico de Nivel de Cumplimiento WISE
Fuente: Elaboracion Propia
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El consolidado delosresultadosfinales de los diagnésticos.

1SO 1SO OHSAS
9001:2008 14001:2004|) 18001:2007 WISE

Tabla 14Resultados consolidados de niveles de cumplimiento
Fuente: Elaboracion Propia

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

77%

42%

19% 18%
1SO 9001:2008 ISO 14001:2004  OHSAS 18001:2007 WISE

Ilustracion 12Gréfico de consolidacion de niveles de cumplimiento
Fuente: Elaboracion Propia

De la informacién obtenida se observa que en la seccion de montaje existe
deficiencias con e cumplimiento de requisitos que establecen las normas SO
9001, 1SO 14001 y OHSAS 18001, al igua con la herramienta de trabgjo para las
pequefias y medianas empresas Work Improvement in Small Enterprise (WISE).
El nivel de cumplimiento de la metodologia WISE es de un 77 %, es porque en la
seccién existe un esguema de control operacional con € fin de alinear ala seccion
en un camino alamejora, aun asi se detecta que no existe un control adecuado de
calidad, ambiente y seguridad.
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Laexperienciay las normas, que se utiliza en la seccién de montgje, son parte dela
tecnologia que LENICAL posee, de tal manera es necesario generar estandares de
calidad, ambiente y seguridad, para facilitar a personal que colabora en la
empresaa igual con el nuevo persona que seintegre.

Para lograr estdndares de calidad, ambiente y seguridad, se plantea un plan de
acciones paralos problemas diagnosticados en funcidn de la herramienta de calidad
5W/1H, permite planificar las actividadesy quien, cuando, donde y como sevan
aredizar.

What? > Actividad
Who? - Responsible
Where? - Lugar
When? - Frecuencia
Why? > Razdn
How ?=> Procedimiento



No. | Actividad Responsable | Lugar Frecuencia Razén Procedimiento
(What) (Who) (Where) (When) (Why) (How)

1 Organizar a la| Jefe de | Seccion de | Por primera vez se debe | Los colaboradores dela | Elaborar Programas de
seccion de | Produccion Montaje realizar las  veces | seccion de montaje se | implementacion de las
montaje con las 5 necesarias hasta generar | familiaricen y | 5S.

S disciplina, 'y  luego | comprometan por tener
establecer frecuencia de | un lugar de trabajo
auditorias ordenado

2. Identificar los | Jefe de | Seccion de | Por primera vez, se debe | El colaborador cuenta | Elaborar documentos
aspectos de | produccion montaje de redizar de cada| con una adecuada | que contengan de forma
cdidad en la operacion. informacion a seguir a | clara los pasos a seguir
seccion de Cada afio se debe | momento de ejecutar | para cumplir con los
montaje actualizar los | las operaciones y asi | procedimientos en cada

documentos. disminuir errores operacion

3. Identificar y | Jefe de | Seccion de | Por primera vez, se debe | Prever impactos | Aplicar matriz de
evaluar los | produccion montaje de redizar de cada | ambientales negativos | interacciones.
impacto operacion. y positivos en la
ambientales en la Cada afio se debe | seccidn de montaje
seccion de actualizar los
montaje documentos.

4, Identificar y | Jefe de | Seccion de | Por primera vez, se debe | Precautelar la | Aplicar matriz de
evaluar los riegos | Produccion montaje de redizar de cada | seguridady sauden € | identificacion de riesgos.
de trabajo en la operacion. trabajo
seccion de Cada afio se debe
montaje actualizar los

documentos.

Tabla 15 Propuesta de Actividades (a)

Fuente: Elaboracion Propia
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los objetivos vy
programas.

No. | Actividad Responsable Lugar Frecuencia Razon Procedimiento
(What) (Who) (Where) (When) (Why) (How)

5. Elaborar Jefe de | Seccion de | Por primera vez se | Proporcionar Identificar las operaciones que
Formatos Produccion Montaje debe redlizar en | informacion necesiten de los formatos.

todas las | adecuada y clara a | Crear formatos con datos fijos
operaciones del | los colaboradores 0 con espacios en blanco que
proceso productivo serén llenados con cierta
que requieran. informacién de acorde al
Cada afio deben proceso productivo

evaluarse e

requerimiento  de

formatos en la

seccion.

6. Establecer los | Jefe de | Seccion de | En base a los | Evitar mal manegjo de | Implementar |os estandares de
esténdares de | Produccion montaje resultados de las | materiaes. calidad ambiente y seguridad
calidad, ambiente evaluaciones de | Disminuir impactos
y seguridad en la calidad, ambiente y | ambientales.
seccién de seguridad, Preveer la seguridad
montaje determinar la | y sduden el trabajo

frecuencia

7. Revision por la | Gerencia Seccion de | Mensua Medir el desempefio | Establecer indicadores de

direccion Genera Montaje y cumplimiento de | gestion.

Tablal6Propuesta de Actividades (b)
Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 11

IDENTIFICACION DE LOSASPECTOSDE
CALIDAD EN LA SECCION DE
MONTAJE.
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CAPITULO 11

2. IDENTIFICACION DE LOSASPECTOS
DE CALIDAD EN LA SECCION DE
MONTAJE.

2.1. Introduccion

En e presente capitulo es la identificacion de los aspectos de calidad, consiste en
elaborar los estandares de calidad en la seccion de montagje, alineados con la
metodol ogia WISE e 1SO 9001:2008.

Al contar con los estandares la seccién puede elaborar planes de trabagjo de forma
sistematica en funcion de | os aspectos de calidad.

2.2. Metodologia Work Improvement Small Enterprise
(WISE)

En la organizacion internacional del trabgjo se ha desarrollado un programa parala
pequefias y medianas empresas denominada Work Improvement in Small
Enterprise (WISE). Este programa tiene un enfogque en la mejora de los puestos de
trabagjo en condiciones y productividad a través de identificar, cambiar e
implementar buenas précticas en los procesos productivos, generando asi
beneficios ala empresay sus colaboradores. (1L 0O,2009)

Para la aplicacion del Wise, en una empresa se debe de considerar los siguientes
principios. (ILO, 2007)

Adaptacién ala situacion local

Usar el aprendizaje préctico

Alentar e intercambio de experiencias

Vincular las condiciones de trabajo alos otros objetivos de la gestion
Tratar de obtener resultados

Promover la participacién de los trabgjadores
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Los mddulos de laM etodologia Work | mprovement Small Enterprise (WISE)
Médulo 1: Productividad (ILO, 2009)

Permite a la organizacién medir sus procesos a través de las salidas por unidad de
entradas, permitiendo conocer y lograr controlar los costos involucrados en la
produccion, el tiempo asignado con el ingreso de las ventas del producto.

En laempresael control sobre la produccion esta dado por indicadores |os mismos
gue se detalla a continuacion.

Indicad | Unid | Frecuen | Forma de | Grafic | Meta Respons
or ad cia de| célculo o de able
de revision segui
M edi miento
da
Cantida | Pares | Mensual | Suma de los | Barras | Correspo | Jefe de
d pares nde a la | Producci
produci terminados meta on
da mensual
segin  la
proyeccio
n de
ventas
anual
Oportun | % Mensual | Pares Barras | 95% Asistent
idad en entregados a e de
la tiempo Planifica
fabricaci *100/Total de cion
on pares que
debian entregar
atiempo
Product | Pares | Mensual | Pares no | Barras | Maximo2 | Jefe de
o Find | en conformes Producci
no mil *1000/ Totd on
conform de pares
e producidos
Tiempo- | Minu | Mensua | Minutos Barras | Maximo Jefe  de
par tos hombre en 68.5 Producci
produccién/pro min/par 6n
duccion
mensual

Tablal7Indicadores de manufactura
Fuente: LENICAL
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El indicador cantidad producida, se lo controla por un indicador operacional, que
se controla a diario, consiste en registrar las cantidades producidas a fin de la
jornada en cada sub-proceso de manufactura.

En la seccion de montgje la cantidad producida se controla por € tiempo de ciclo; y
se lo determina como € tiempo disponible de trabajo de un dia, dividido para €l
ndmero de unidades requeridas en el dia.

Actuamente € tiempo de ciclo en la seccidén de armado es 2.74 min/par, quiere
decir que por hora estaa un promedio de 22 pares.

El indicador de oportunidad de entrega, lo determina la persona responsable de
despachos.

El indicador producto final no conforme, se lleva un registro a fina del proceso
de la seccion de montaje de los pares que no tienen arreglo o presentan falas de
calidad.

El indicador tiempo-par, ayuda a identificar € ritmo de trabajo, de todos los
procesos de corte, costuray montaje del proceso de manufactura.

Un indicador operacional en la seccion de montgje es € control de los re-procesos,
consiste en detectar que se dafian en la operacién de armado de cortes, laforma de
presentacidn es porcentual en base al nimero de chullas armados en el dia.

Médulo 2: Gestién y motivacién delostrabajadores (1LO, 2009)

En este médulo permite a la organizacion estructurar la gestién de la motivacion de
los trabajadores en los aspectos de contratar a persona con habilidades y
conocimientos requeridos para los puesto de trabajo, generar capacitacion en temas
gue necesiten, identificar los controles, la supervision de la gestion del trabgjoy la
delegacion de actividades al trabgjador sin dejar de lado la estabilidad y seguridad
de los trabgjadores, a conseguir cumplir estos aspectos se logra formar un trabajo
en equipo en la organizacion.

En la seccion de montaje las reuniones son cada mes, en ellas se trata problemas
del centro de trabajo con la participacion del personal que colabora en €, ya sean
problemas de produccién, calidad o la falta de disciplina para € cumplimiento de
las reglas de comportamiento de la seccién. Se proponen acciones de mejoray e
responsable de coordinar la g ecucion. De cada reunion se lleva una constancia en
un acta de reunion de la secci6n; las mismas que seran revisadas mensua mente.

Las reglas de comportamiento de la seccién de montge (Fuente: LENICAL,
Programade Limpieza 2012, seccién montgj€)

41



Mantener limpio el lugar de trabgjo

Colocar lashormas en las cerchas d findizar lajornadadiaria
Mantener en su lugar las herramientas

Cumplir con lalimpieza semanal y mensual.

Mantener limpias |as maquinas.

Mddulo 3: Diseflo y Gestion detrabajo

La gestion del trabajo permite establecer pautas para organizar e tiempo de
trabgjo, e desempefio de los recursos a utilizarse, para aumentar las eficiencias y
productividad en los puestos de trabajo, de forma saludable y segura. También
esto servira de fuente de informacién para las personas responsables de determinar
|as capacidades de produccién y puedan tomar accionesy decisiones eficaces.

La seccion cuenta con una distribucion de las maquinas ubicadas segln el proceso
de produccién. Se muestraen € capitulo 1, llustracion 7.

El programa de limpieza se aplica a todos | os equi pos de la seccién de montgje y se
detallan a continuacion.

Actividad Frecuencia Responsable

Limpieza de pisos en la | Diaria: cada 4 horas Colaborador de cada

seccion de montaje puesto de trabajo

Limpieza de polvo vy | Semand: cadaviernes | Colaborador de  cada

lubricacién de las puesto de trabajo

maguinas

Limpiezade Luminarias | Mensual: cada fin de | Todos los colaboradores de
mes la seccion de montaje

Limpieza de las hormas Mensual: cada fin de | Todos los colaboradores de
mes la seccion de montaje

Tablal8Programa de limpieza seccion montaje
Fuente: LENICAL

Para mantener en orden un puesto de trabajo es necesario que en la seccién exista
disciplina por cumplir las reglas de comportamiento y el programa por mantener
limpio & puesto de trabgo. Tamhién para ello es necesario contar con la
herramienta de las cinco eses la misma que permite contar con un puesto de trabajo
agradable y con facilidad de g ecutar las operaciones del proceso; mas adelante se
explicara el método de las cinco eses.
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Médulo 4: Gestion de Salariosy beneficios

Los sdarios y beneficios es un factor clave para retener a los trabgjadores a
presentar dentro de sus salarios y beneficios las condiciones seguras y con los
beneficios de laley, esto cubre las necesidades fisiol 6gicas de | os trabajadores.

En la empresa existe un programa de incentivos, paralos colaboradores del proceso
de manufactura y para las personas que gestionan €l proceso; este programa
permite reconocer |os esfuerzos y la participacion en la toma de decisiones que se
les delega para el desarrollo del proceso productivo.

Los incentivos consisten en multiplicar la diferencia de la cantidad de produccién
obtenida de laminima mensual, por el porcentgje €l promedio del porcentaje de los
indicadores de produccion, y se divide para € nimero de colaboradores en €l
proceso de manufactura.

En € afio 2012, no se ha aplicado & programa de incentivos por factores
€condmi cos negativos que se ha presentado en la empresa.

Médulo 5: Medidasfamiliares

El factor emocional que se involucra directamente con la familia, es de gran
importancia para la organizacion porque si un trabgjador se encuentra dentro de un
cuadro familiar pacifico, estable, las consecuencias negativas a desempefio del
trabgjo seran minimas, pero por € contrario s un trabgjador presenta conflictos
intrafamiliares y personaes esto puede ocasionar incrementos en consecuencias
negativas parala organizacion, tales como ausentismo laboral, incidentes |aborales,
etc.

En este médulo consiste de cuatro opciones que permite a la empresa y
colaborador Ilegar a un acuerdo para que no pierda e colaborador contacto con su
familia. (ILO, 2009)

Organizacion del trabajo y el sistema de horas flexibles de trabajo:

Permisos reglamentarios y no reglamentarios:

Proteccién de la maternidad:

Instalaciones de los lugares de trabajo y responsabilidad en modalidades de
atencion a familiares, tales como espacio fisico para guarderias, o contar con
informacion de lugares para los empleados donde puedan dejar a cuidado de sus
familiares.

En la empresa no se cuenta con un esquema formal para el apoyo a colaborador en
sus necesidades familiares; pero brinda apoyo seglin se presente la situacion de los
colaboradores en cuanto a permisos por emergencias familiares, licencias de
paternidad o maternidad, etc.



Médulo 6: Crear un ambiente de trabajo respetuoso

Un buen ambiente de trabgjo consiste generar un trabgjo en equipo con respeto,
evitar intimidacion, atormentar a trabgjador y fomentar los valores corporativos
generados en LENICAL.

Para fomentar un buen ambiente de trabgjo en la empresa, la direccion ha
realizado:

Ladifusion y aplicacion de los valores en todos los niveles, siendo € ge
principal la fomentacion de la gerencia de mantener una comunicacion
clara

Reuniones semanal es con |0s responsables de |os procesos, en las cuales se
revisan indicadores y puntos de interés que suceden en la empresa.
Reuniones quincenales con las diferentes &reas de manufactura, en ellos se
trata puntos de interés del &rea, indicaciones de la produccién, y con la
participacién de la gente.

Al contar con un ambiente de trabajo positivo y estable influye en la productividad
de los trabgjadores para cumplir con en el proceso productivo de la empresa, y
con orientacion al cumplimiento de |os objetivos generales.

Dentro de un ambiente de trabajo es necesario que la direccion proporcione a los
colaboradores de seguridad y salud en su puesto de trabgjo, porque laley lo exige,
y también losincidentes afectan ala empresa en tiempo y dinero.

El acoso labora que se puede presentar en una organizacion, no es fécil detectarlo.
Los colaboradores que sufren en una organizacion de intimidacion o acoso laboral,
presenta los sintomas de sensacién de preocupacion, estrés, asustado; esto provoca
desconcentracion y pérdida de confianza en € trabajo y personal. Las formas més
comunes de intimidacién en el trabajo son: Un supervisor grite a un colaborador,
gue un jefe empuje a los colaboradores o un jefe trate de abrazar inadecuadamente
auna colaboradora o alasecretaria (ILO, 2009).

Para evitar s debe tomar en cuenta:

Las medidas a considerar frente a un caso de intimidacion. (ILO, 2009)
Los supervisores o jefe pidan cortésmente y respetuosamente las cosas
Evitar lugares de trabajo que se encuentren aidados y sin iluminacion
Establecer politicas de comportamiento en e puesto de trabajo.



2.3. Aplicacién de las “5 S”

En la empresa para lograr € desarrollo de la herramienta WISE, se ha
comprometido la direccion en la aplicacion de las 5 S, con € fin de lograr
estandares de comportamiento, gecucion del trabajo e ir desarrollando poco a poco
los seis médulos del WISE, por medio de las acciones acordadas en las reuniones
deladireccién.

La herramienta Work Improvement in Small Enterprise (WISE), se desarrolla en
base alos seis mddul os, es importante considerar que paralograr su eficiencia, esta
se vincula con la herramienta de las 5 S, porque ayuda a los entrenadores y duefios
del proceso aidentificar los aspectos de mejora, generar disciplina para cumplir los
esténdares definidos por € equipo de trabajo.

Entonces al obtener un empoderamiento € duefio del proceso en su puesto de
trabajo, se puede proceder a laidentificacion de los impactos ambientales, riesgos
del trabajo y seguridad de la salud del trabgjador, acanzando asi una integracion
del medio ambiente con laempresay € trabajador.

El desarrollo de las 5 S, exige un compromiso total de parte del personal de una
organizacion, para inducir a un cambio en e estado de animo, actitud y
comportamiento de la organizacion, lo que garantiza € proceso de puesta en
marcha de un sistema de gestion. (Vargas, 2004).

Las5 S, consiste en:

Seiri (separar)

Seiton (ordenar)

Seiso (limpiar)
Seiketsu (estandarizar)
Shitsuke (disciplina)

Al desarrollar las 5S, en una organizacion se logra beneficios, (DORBESSAN,
2006).

Meoralacalidad

Mejoralaproductividad
Mejoralaseguridad

Meorael ambiente de trabajo

Favorece € desarrollo de la comunicacion
Desarrollalacreatividad

Permite € crecimiento
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Desarrollala autoestima
Desarrolla €l aprendizaje organizaciona

En la empresa se ha proporcionado capacitacion a todos los colaboradores acerca
delas5 S, su aplicacion y beneficios en cada uno de los puestos de trabgjo, y se ha

promovido las 5 S, con el eslogan “mejorando el lugar de trabajo”.

2.3.1. SEIRI (SEPARAR).

Retirar las cosas queno sirven del lugar detrabajo. (Dorbessan, 2006)

Consiste en identificar o que realmente es necesario para e proceso productivo de
la seccién de montaje y que no es necesario, de tal manera separar del centro de

trabajo lo que causainconvenientes parala g ecucion de tareas.

Destino de |os objetos separados de la seccion de montgje.

Objetos
de la
seccién
de
Montaje

Qué
separar?

Categoria | Frecuencia de | Ubicacion de
uso Almacenamiento
Constante Seccién de montaje
Necesarios | Ocasional Seccion de montaje
Raras veces Bodega
No se utilizan Vender, cuando  estos
No presente un valor
necesarios Desechar, cuando no

presente un valor

Tablal9Analisis de Separar
Fuente: Elaboracion Propia

Beneficios de separar en la seccién de montaje:

Recuperacion de espacio en mesas de trabgo, piso, tableros para

herramientas.
Mejorael aspecto de los pisosy zonas de transito peatonales
Conocimiento de los objetos disponibles en la seccién

En lasiguiente tabla se considera | os aspectos a separar en la seccion de montgje
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Objetos Criteriopara separar | Responsable | Destino
Maquinas disponibles | Jefe de | Seccién de montaje
paa € proceso | produccion
productivo
Magquinaria | Maguinaria que no se | Jefe de | Bodega / asignar area de
usa, pero sirve como | produccion amacenamiento fuera de la
equipo auxiliar a seccién de montaje
proceso productivo
Maquinaria obsoleta Jefe de | Desechar o vender como
produccion / | chatarra
Técnico
mecanico
Herramientas en buen | Colaborador | Seccion de montaje
estado del proceso
Herramientas en mal | Colaborador | Desechar o vender como
estado y obsoleto del proceso chatarra
Mesas de Analizar s hay arreglo
trabajo Mesas de trabgjo en | Colaborador | Seccion de montaje
buen estado del proceso
Mesas de trabajo en | Jefe de | Desechar o vender como
mal estado produccion chatarra.
Analizar si hay arreglo
Las hormas que no se | Jefe de | Area de amacenamiento de
utilizan en e proceso | produccion / | lashormas:
productivo Desarrollo de | Desechar o vender.
producto Andizar posbilidad de
Estantes de modificaciones en las
hormas hormas para incorporar al
proceso.
Las hormas que se | Jefe de | Area de almacenamiento de
utilizan en e proceso | produccién / | lashormas
productivo  en buen | colaborador
estado del proceso
Las hormas que se | Jefe de | Desechar
utilizan en e proceso | produccion / | Andlizar posibilidad de
productivo en mal | colaborador arreglo o cambio
estado (rotas, | del proceso
presenten  frisaduras,
etc.)
Pisos, Despejar € érea de | Jefe de | Reubicar los objetos en la
areas de | transito de objetos, | produccion / | seccion de montaje o enviar
transito (escobas, recogedores, | colaborador alabodega.
gavetas, materiales) del proceso Desechar los  objetos
obsol etos
Tabla20Aspectos a Separar

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3.2. SEITON (ORDENAR)

Organizar € lugar detrabajo. (Dorbessan, 2006).

Para ordenar los objetos en la seccion de montgje se considerara la frecuencia de
uso, es asi que los objetos mas usados deben estar a acance de las personas y los
gue no tengan una frecuencia de uso constante deben estar disponibles en la
seccion pero aejados de las personas, de tal manera se minimiza los tiempo
muertos de produccion por busgueda de un objeto.

Los pasos a considerar para ordenar |os objetos en la seccién de montaje.

Definir los lugares de almacenamiento.

Determinar en los espacios de amacenamientos los lugares para cada
herramienta, documentos.

Identificar los lugares de a macenamiento, maquinas, herramientas.
Elaborar un documento, en € cua se registre la ubicacion e identificacion
de cada objeto en los lugares de a macenamiento de la seccion y debe estar
disponibley visible en la seccidn.

Mantener ordenado los lugares de almacenamiento, para ello es necesario
generar reglas de comportamiento entre los col aboradores de la seccion.

En lasiguiente tabla se considera | os aspectos a ordenar en la seccién de montaje

Objetos Criterio para ordenar Responsable Destino
Maquinariay | De  acuerdo a la| Jefe de produccion Seccion de
mesas de | distribucion de plantaen la montaje
trabajo seccion de montaje
Herramientas | Ordenar las herramientas | Jefe de produccion / | Seccidn de
sobre las mesas de trabajo | Colaboradores  del | montaje
de acuerdo a la frecuencia | proceso
de uso.
Estantes de | Determinar seccionesen e | Jefe de produccion / | Area de
hormas estante de acuerdo a las | Colaboradores  del | amacenamiento
familias de hormas proceso de las hormas
Pisos, areas | Designar areas para las | Jefe de produccién / | Seccion de
de transito gavetas, basureros, | Colaboradores del | montaje
escobas, recogedores. proceso
Identificacion de la | Jefe de produccion / | Seccion de
maquinaria, mesas de | Colaboradores  del | montaje
trabajo, herramientas proceso

Tabla21Aspectos a Ordenar
Fuente: Elaboracion Propia




Beneficios de ordenar en la seccion de montaje:

Mejoralaproductividad a disminuir los tiempos muertos.
Mejorael lay-out de la seccion de montaje
Aspecto visua positivo parala seccidn de montgje

2.33. SEISO (LIMPIAR)

Mantener e puesto detrabajo limpio. (Dorbessan, 2006).

Consiste tener en buenas condiciones de uso las maguinas, herramientas,
documentos, mesas de trabajo, pisos, paredes, areas de transito, iluminarias.

En la siguiente tabla se presenta los aspectos a considerar para la limpieza en la
seccion de montgje.

Objetos Criteriosde Limpieza Responsable
Mantener sin polvo los componentes | Colaborador del
de uso operacional proceso

Maguinaria Mantener los componentes | Técnico mecanico -
funcionando correctamente electronico

Mesas de Trabajo Contar con las herramientas | Colaborador del
necesarias y en orden proceso

Estantes de las | Libres de polvo y ubicados en orden | Colaborador del

hormas las hormas proceso

Pisos, é&eas de | Libresde gavetas, desperdicios Colaborador del

transito proceso

Areas de | Mantener en orden y con cada objeto | Colaborador del

almacenamiento en su lugar proceso

[luminarias Libres de polvo Colaborador del

proceso

Tabla22Aspectos Limpiar
Fuente: Elaboracién Propia

Beneficios de limpiar en la seccion de montaje:

Evitar la generacion de suciedad

Disminucién de incidentes

Ambiente de trabajo agradable

Meoralacaidad detrabgjoy laeaboracion del producto
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2.3.4. SEIKETSU (ESTANDARIZAR).

Establecer normas (Dorbessan, 2006).

Los estandares surgen de los acuerdos que se plantean en el equipo de trabajo de la
seccién en funcion del aprendizaje de las 3 S anteriores, la mgiora continua 'y los

cambios.

Resultados de
aplicar las
primeras3S

Descripcion

Beneficios

Aprendizaje

Obtienen  criterios de  tomar
decisiones para separar 10 necesario
y nho necesario de los puestos de
trabajo.

Aplicar con esfuerzo los acuerdos
de las normas de comportamiento
de grupo para mantener el puesto en
ordeny limpio.

Facilita
actividades de
operacion del proceso.
Mejora el aspecto visua de la
seccion

Mejora e ambiente de
trabajo

la ejecucion de
cada

Mejora
continua

Con las 3 S anteriores, se generan
las normas de comportamiento y el
como se pueden hacer las cosas,
pero con la mejora continua es
cuestionarse el porqué se hacen las
cosas y con fin.

Generar nuevas formas de
hacer las cosas

Mejorar el como hacer las
€0sas

El cambio

L os cambios deben nacer del grupo
de colaboradores de la seccion,
puede ser por medio de reuniones.

Se comprometen a cumplir
las acciones tomadas en

grupo

Tabla23Aspectos de Estandarizar

Fuente: Elaboracién Propia

Las normas que se estableceran en € equipo de la seccién de montges se
convertiran en € modelo de comportamiento para todos los colaboradores y
personas que usen €l espacio de la seccion. Para ello es necesario dar a conocer las
normas de comportamiento en laseccién y se puede hacer de la siguiente manera.
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Caracteristica

Descripcién

evidenciar y
corregir errores

Compartir La informacion debe ser visible y puede ser: objetivos, normas,

informacion procedimientos, control de inventario en proceso, especificaciones
de parametros de maquinaria para las operaciones, especificaciones
de calidad, ambiente y seguridad.
Se puede publicar por carteleras, paneles, etc.

Distinguir, Determinar procedimientos para aplicar ante alguna anomalia en €l

proceso y tomar acciones para evitar repeticiones de los errores.

Eliminar Identificar los desperdicios y eliminar. Puede ser materiales,
desperdicios tiempos de produccion, gestion de recursos.

Autonomia a | Capacitar a los colaboradores en aplicar acciones para mejorar
colaborador procedi mientos, eliminar errores.

Desarrollar La informacion a trasmitir €l superior a los colaboradores debe ser
Criterios claray precisa; al igual cerciorarse €l supervisor de haber sido claro

en latrasmision de lainformacion.

Tabla24Aspectos de Disciplina
Fuente: Elaboracion Propia

2.3.5. SHITSUKE (DISCIPLINA)

Fomentar disciplina dentro del equipo detrabajo. (Dorbessan, 2006)

La 5 S, consiste en mantener un comportamiento adecuado para cumplir las
primeras S, y depende mucho de acatar cada colaborador de la seccién los acuerdos

del grupo.

Para practicar la autodisciplina, se considera:

Colocar los desperdicios en €l lugar asignado

Mantener las herramientas en los puestos asignados

Durantey al finalizar lajornada de trabajo mantener limpiala seccion
Constatando el superior, e cumplimiento de las normas

Respetar |as hormas de | os otros puesto de trabajo

Tratar en reuniones los incumplimientos de las hormas

El éxito de la disciplina es practicar

constantemente.

las normas de comportamiento

Para verificar si en la seccién de montaje se esta aplicando las 5 s, es por control
visual, serevisar durante lajornada diaria de trabajo € cumplimiento de las normas
de grupo y se llama la aencién verbamente a grupo con relacion a los
incumplimientos.
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Y con respecto a la aplicacion de acciones establecidas en reuniones de grupo, se
revisa en cada reunion la g ecucién de las mimas, y se determina mejoras o se hace
seguimiento alos resultados obtenidos.

2.4. Norma ISO 9001: 2008, Sistemas de la Gestion de la
Calidad

2.4.1. Requisitosgenerales

En la seccién de montaje, falta la identificacion del proceso y documentacion, es
necesario definir las entradas, salidas, controles y recursos para € desarrollo de la
interaccion del conjunto de actividades encargadas en transformar las entradas en
salidas en la seccion.

En € presente trabgjo se ird desarrollando la identificacion de las mismas, através
del siguiente esquema.

Indicadores -
Meta

CONTROL Met,
Politica (Misién & Vision) Gestion cs A_J_\_‘f—‘ ‘30
r - r

Direccién Medicién PA —

Leyes Accion I e V
Planes & Procedimientos Tiempo
Auditorias & Revisiones v SALIDAS
Requisitos {Fropoaiio) | * Producto / Servicio :
i PROCESO
- - i
ENTRADAS i ASPECTO Impacto Ambiental m
Compras PELIGRO - Riesgo Laboral m
x
Humanos

Infraestructura & equipos

Disefio y tecnologia

e P PROCESO ‘

Documentos & Registros
Comunicaciones

Econémicos

Ilustracion 13Esguema de I dentificacién de Proceso
Fuente: Catedra de Sistemas Integrados, Dr. César Mancheno

En d presente capitulo se desarrollara una propuesta de identificacion de los
aspectos de calidad, necesarios en la seccién de montaje, € mismo que servira de
base paralos siguientes capitul os de laidentificacion de los impactos ambientales e
identificacion de los riesgos de trabgjo, paraluego su respectiva eval uacion.

52



Paralaidentificacion de entradas, salidas, controlesy recursos, se planteael siguiente cuadro.

Operacion | Sub- Entradas Actividades | Salidas Recur sos Controles
operacion | Proveedor Requisito Producto | Expectativas
del cliente
Esta Esta En esta | En esta | En esta | En esta | En esta | En esta | En esta
columna columna | columna es| columna es | columna se | columna columna se | columnaesla | columna se
es para | es para | para la | para detallara las | se describe | describe €l | identificacion | describira
colocar el | colocar el | identificacion | identificar los | actividades | € cliente de los | los controles
nombre de | nombre de | de los | requisitos necesarias resultado interno recursos a gecutarse
la la proveedores | que debe | para el | obtenido a | dentro de la | necesarios en d
operacién | operacion | internos cumplir  le | desarrollo gecutar secuencia del | para la | desarrallo
principal secundaria | dentro de la | proveedor de las sub- | las proceso Yy | gecucion de | de la sub-
dentro del | secuencia interno  para | operaciones. | actividades | también  la | la sub- | operacion
proceso. proceso del | € de la sub- | identificacion | operacion. por parte de
produccién cumplimiento operacion. | de las los
en la seccion | de las expectativas responsables
de montaje actividades que debe del  puesto
de la cumplir  la detrabgjo.
operacion sub-
secundaria a operacion.
describirse.

Tabla 25Matriz para Identificacién del Proceso
Fuente: Elaboracion Propia

Se presentalaidentificacion de las operaciones del proceso de la seccion de montaje.
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Entradas Salidas Control
Operac | Sub- Actividades Recursos
ion operaci | Proveed | Requisito Produc | Expectativas
on or to del Cliente
Aparado | >>Forros gjustados a | >>Colocar los | >>Cort | >>Cliente: >>Humano: >>Estandares: *Tiempo
corte. cordones en los | e Armado de | Operarios con | deciclo por operacion.
>>Forros empastados | cortes de los | empast | puntas. competencias | *Instrucciones de
en e &ea de la| modedos que|ado vy | >>Las y habilidades. | trabajo.
lenglieta y laterales. presenta confor | expectativas >>Herramient | *Parametros de trabajo
>>Cortes con | cordoneras. mado el | son: as en buen | delas materias primas.
punteras. >>Recortar taléon. *Forros sin | estado. >>Programas de
>>Talones asentados | exceso de forros | >> manchas de | >>Maquinaria | limpieza.
las costuras. al contorno del | Plantill | pega en buen | *Cumplir con las reglas
EMPAS >>Costuras y remates | corte. a  de | *Contrafuertes estado. de limpieza del grupo
TAR definidas en el corte. >>Reactivacion | armado | centrados en e | >> de la seccion.
CORTE | Bodega | >>Lotes de cortes de | del contrafuerte. | adherid | tal6n del corte. Documentos: | >>Acciones de Control
ARMA de cuero, completo y de | >>Colocacion a a la| *Taones *Registro de | decalidad en lafuente.
DO Materia | acuerdo con la ficha | en € talén del | horma | conformados la ficha de | *Notificar al
Prima de produccién. contrafuerte. y *Plantilla de | produccion en | despachador de bodega
>>Fichas de insumos | >>Conformacié | empast | armado ajustada | e cuaderno | s falta insumos en las
de armado, debe estar | n del talon a | ada alahorma de registro | fichas de produccién
completo con las | calory frio. *Cortes y | diario de | insumos de armado.
plantillas y | >> Empastado hormas que | produccion. *Si se encuentra cortes
contrafuertes. de los filos del correspondan a | *Registro del | sin punteras suspender
>>Abastecimiento de | corte con pega mismo ndmero. | tiempo de | @ lote y notificar a
grapasy pegantes. >>Emplantillad *Cortes con | ciclo. despachador.
o delahorma. suficiente pega | *Instruccione | *Si se detecta
>> Empastado en € &ea de | sdetrabgjo. anomalias de costura en

delaplantillade
armado con

pega.

armado.

los cortes suspender €l
lote y notificar al
despachador.

Tabla26 Identificacion de Empastar Corte
Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion | Sub- Proveedo | Requisito Actividades Producto | Expectativas | Recursos Control
operacion | r del cliente
Empastad | >>Corte >>Colocar >>Corte >>Cliente: >>Humano: | >>Estandares. *Tiempo
odecorte | empastado y | suavizante en | puesto en | Cerrado  de | Operarios de ciclo por operacion.
conformado las capelladas | horma vy | talones. con *|nstrucciones de trabajo.
e talon. de los cortes | aamado en | >>Las competenci | *Parametros de trabajo de
ARMAR >> Plantilla | antes dd | lapunta expectativas as y | las materias primas.
ARMADO | PUNTAS de  armado | vaporizado. son: habilidades. | >>Programas de

DEL adherida, >>Vaporizado *Simetria en | >>Maquinar | limpieza.

CORTE gjustada a la | decortes. el armado del | ia en buen | *Cumplir con las reglas
horma y | >>Centrado y corte en las | estado. de limpieza del grupo de
empastada. amado del piezas de la | >> la seccion.
>> Cortes y | corte en la placa, Documento | >>Acciones de Control
hormas deben | horma. cordonera y | s de calidad en lafuente.
corresponder talones. *Registro *Devolver a empastado si
a mismo de hay diferencia de numero
ndmero. produccién | entreel cortey la horma.

por hora en | *Si se detecta en €
Aparado >>  Simetria e dia armado costuras caidas,
en e armado *|nstruccion | cordoneras no centradas,
de las piezas es de | suspender e lote y
en costura trabajo notificar a Lider del
Bodega de | >>Abastecim grupo.
Materia iento de *No colocar el suavizante
Prima suavizante en los cueros nubuck,
parael cuero. cristal, gamuzon.

Tabla 27Identificacion de Armar Puntas de Corte

Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion | Sub- Proveedor | Requisito Actividades | Producto Expectativas | Recursos Control
oper acion del cliente
Armado >>Corte puesto en | >>Cerrar los | >>Corte de | >>Cliente: >>Humano: >>Esténdares:
depuntas | horma y armado | lados del | cuero Asentado del | Operarios con | *Tiempo de
en lapunta. corte. puesto en | corte. competencias y | ciclo por
ARMADO | CERRAR Bodega de | >>Abastecimiento | >>Retirar la | horma. >>| as habilidades. operacion.
TALONES materia de tachuelas. grapa de la expectativas >>Herramientas | *Instrucciones
prima punta de la son: en buen estado. | detrabajo.
plantila de *Un corte sin | >>Maquinaria >>Programas
armado. arrugas en € | enbuenestado. | delimpieza.
>>Cerrar cerrado de los | >> *Cumplir con
Talones. laterales y | Documentos: las reglas de
>>Revisar €l taléon. *Instrucciones | limpieza del
ato del talon *Alturas  del | detrabajo grupo de la
enel par. talon  iguales seccion.
>>Colocar enel par. >>Acciones
en e horno de Control de
conformador. caidad en la
fuente.
*Si detecta
mal  centrado
el corte en
armado de
puntas,
devolver a la
operacion
anterior.

Tabla28ldentificacion de Cerrar Talones

Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion Sub- Proveedor | Requisito Actividades Producto | Expectativas Recur sos Control
oper acion del cliente
Cerrado de | >>Corte de | >>Retirar € par | >>Corte >>Cliente: >>Humano: >>Estandares:
Talones cuero de cortes en | asentadoy | Cardado del | Operarios con | *Tiempo de ciclo
puesto en | hormadel horno | listo para | corte. competencias y | por operacion.
horma. conformador. cardar. >> as habilidades. *|nstrucciones de
>>Sin >>Retirar  los expectativas >>Herramientas | trabgjo.
arrugas del | cordones de los son: en buen estado. | >>Programas de
cuero en € | cortes. *No presente | >>Maguinaria limpieza.
filo de la | >>Retirar la arrugas de cuero | en buen estado. | *Cumplir con las
horma en | grapa del taldn en la base del | >> reglas de limpieza
ASENTAR las partes de | delaplantillade contorno de la | Documentos: del grupo de la
EL CORTE laterales 'y | armado. horma, *nstrucciones seccion.
PLANTADO talon. >>Asentar € especialmente detrabagjo >>Acciones  de
Bodega de | >>Entrega | cuero de la en la punta y Control de
Materia de repuestos | capellada en la talon. cdidad en la
Prima decuchilla. | horma *Cortes fuente.
>>Recortar € asentados el *Si detecta

exceso de cuero
en la punta y
taon de la
horma.
>>Asentar €
cuero en € filo
de la horma de
todo el contorno
del corte.

cuero en el area
delacapellada.
*Alturas de los
talones iguales
en e pa de
cortes puesto en
horma.

diferencia de
alturas devolver a
Su proveedor.

Tabla29ldentificacion de Asentar el Corte
Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion Sub- Proveedor | Requisito Actividades | Producto | Expectativas | Recursos Control
operacion del cliente
Asentado >>Cortes de cuero | >>Pasar cada | >>Par  de | >>Cliente: >>Humano: >>Estandares:
de corte asentados en la | chulladéd par | corte Aplicado de | Operarios con | *Tiempo de
base de la horma, | de cortes, | puesto en | pegante. competencias y | ciclo por
PLANTADO no presente | leventemente | horma >>| as habilidades. operacion.
CARDAR arrugas e cuero, | por e | cardado. expectativas >>Herramientas | *Instrucciones
EL CORTE enel tadény punta | esmeril, solo son: en buen estado. | detrabajo.
delahorma gue se retire *Corte puesto | >>Maguinaria >>Programas
>>Sin grapas en | la flor de en horma | en buen estado. | delimpieza
laplantillas. cuero de la cardado y que | >> *Cumplir con
Bodega de | >>Abastecimiento | base de la este hasta e | Documentos: las reglas de
Materia de lijas para | horma filo de la| *Instrucciones | limpieza del
prima cardar. horma detrabajo grupo de la
*El &ea de seccion.
cardado este >>Acciones
retirado  la de Control de
flor del cuero. caidad en la
fuente.
*Si detecta
mal  asentado
el corte
devolver a su
proveedor.

Tabla30ldentificacion de Cardar €l Corte
Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion Sub- Proveedor | Requisito Actividades Producto | Expectativas | Recursos Control
operacion del cliente
Cardado >>Corte puesto en | >>Mezclar d | >>Corte >>Cliente: >>Humano: >>Estandares:
del corte horma cardadoy | pegante con € | de cuero | Plantado de | Operarios con | *Tiempo de ciclo
gue este pares. vulcanizante. puesto en | cortes y | competencias y | por operacion.
>>El &ea de | >>Colocar las | horma y | suelas. habilidades. *|nstrucciones de
cardado debe | plantas de la ficha | plantacon | >>Las >>Herramientas | trabagjo.
estar sin la flor | en e estante, cada | pegante. expectativas en buen estado. >>Programas de
del cuero. nimero de la son: >>Maqguinaria limpieza.
>>Abastecimiento | plantadebeir enla *El  pegante | en buen estado. *Cumplir con las
de plantas | hilera no esté con | >>Documentos: | reglas de
preparadas y que | correspondiente burbujas de | *Instrucciones limpieza del
APLICAR este completo la | con el ndmero. aire, tanto en | detrabgjo gupo de la
PEGANTE | Bodega de | serie segin la | >>Aplicar e el corte como | *Ficha de | seccion.
materia ficha de suelas y | pegante en €l area en laplanta. produccion y | >>Acciones de
PLANTADO prima de acuerdo con la | del  cardado del *No existe | fichadesuelas Control de
ficha de | corte puesto en exceso de cdidad en la
produccion en | horma pega en los fuente.
proceso. >>Aplicar e filos externos *S detecta en €

>>Abastecimiento
de pegante para
plantado.
>>Abastecimiento
de vulcanizante.

pegante en la
planta por €
contorno interno.

>>Colocar € corte
puesto en horma
con pegante y la
planta, verificando
que estén igual los
nimeros, en €
horno reactivador.

en e corte y
suela

drea de cardado
de corte que falta
retirar la flor del
cuero devolver a
cardado.

*S  detecta mal
despacho de las
plantas, notificar
a  despachador
para € cambio.

Tabla31ldentificacién de Aplicar Pegante

Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion Sub- Proveedor | Requisito Actividades Producto | Expectativas | Recursos Control
operacion del cliente
Aplicado >>Cortes y | >>Retirar €l cortey la | >>Par de | >>Cliente: >>Humano: >>Estandares:
de pegante | plantas horma del horno | zapatos Descalzado Operarios con | *Tiempo de
correspondan | reactivador. plantados | de zapatos. competencias y | ciclo por
a  ndmero | >>Adherir lasuelaal | y puestos | >>Las habilidades. operacion.
entresi. corte e ir agustando | en expectativas | >>Herramientas | *Instrucciones
entresi. horma. son: en buen estado. | detrabajo.
>>Colocar en la *Un armado | >>Maguinaria >>Programas
prensa boca de sapo y de cortes | enbuen estado. | delimpieza.
PLANTADO presionar € boton de centrados. >> *Cumplir con
PLANTADO inicio para e *Un plantado | Documentos: las reglas de
DE CORTE prensado, esto se hace centrado la | *Instrucciones | limpieza del
Y SUELA por chulla. planta con € | detrabajo grupo de la
>>Al retirar € chulla corte puesto | *Ficha de | seccion.
de la prensa boca de en horma. produccion. >>Acciones
sapo, revisar S esta *Quelasuela de Control de
centrado el plantado. este fija y calidad en la
>>Colocar en € adherida € fuente.
estabilizador de frio corte puesto *Si detecta
e par de zapatos en horma. diferencia de

prensados.

ndmeros entre
€l corte puesto
y la planta
devolver  d
aplicador de

pegante.

Tabla32ldentificacion de Plantado de Cortey Suela
Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion Sub-operacion | Proveedor Requisito Actividades Producto Expectativas | Recursos Control
del cliente
Plantado del | >>Un amado de | >>Tomar e par | >>Un par de | >>Cliente: >>Humano: >>Estandares:
cortey suela | cortes centrados. zapatos puesto en | zapatos con | Limpieza del | Operarios con | *Tiempo de ciclo
>>E| plantado de la | horma de la | plantila de | par de | competencias y | por operacion.
suela a corte este | maguina presentacion. | zapatos. habilidades. *|nstrucciones de
centrado. estabilizadora de >>| as >>Herramientas | trabgjo.
>>No presenten | frio. expectativas en buen estado. >>Programas de
grapas en €l interior | >>Descalzar € son: >>Maquinaria limpieza.
de cada chulla del | par de zapatos de *Estén en | en buen estado. *Cumplir con las
par de zapatos. la horma, en la pares los | >>Documentos: | reglas de
DESCALZAR >>Estén pares los | maquina zapatos. *|nstrucciones limpieza del
EL PAR DE zapatos. descalzadora y *Estén los | detrabgo grupo de la
ZAPATOS Bodega de | >>Abastecimiento colocar las pares de | *Ficha de | seccion.
TERMINADO materia de plantillas de | hormas en ¢ zapatos con | plantillas de | >>Acciones de
prima terminado y que este | carro. las plantillas | presentacion. Control de
completo la serie | >>Colocar la de terminado | *Ficha de | cdidad en la
segln la ficha de | plantilla de y quemado | suministros de | fuente.
plantillas de | terminado. los hilos de | terminado. *S  detecta a
terminado 'y de | >>Quemar  los los remates. momento de
acuerdo con laficha | hilos del par de colocar las
de produccién en | zapatos, en los plantillas de
proceso. puntos de remates terminado el
>>Abastecimiento de aparado. forro de la malla
de la ficha de | >>Armar una despegado en el
suministros de | cgaindividual de interior, devolver
terminado: cgjas | zapatos 'y colocar a empastado.
individuales, hojas | en e é&ea de *si  detecta con
individuales de | caas para grapas  en ¢
empaque, cordones. empaque. interior, devolver

>>Abastecimiento
de pegante.

a cerado de
talones.

Tabla33ldentificacion de Descalzar el par de zapatos

Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operacion Sub- Proveedor | Requisito Actividades | Producto | Expectativas | Recursos Control
operacion del cliente
Descalzado | >>Estén en pares | >>Revisar la | >>Un par | >>Cliente: >>Humano: >>Esténdares:
del par de | los zapatos. existencia de | de zapatos | Empacado de | Operarios con | *Tiempo de
zapatos >>Estén los pares | despegue de | acabado. Zapatos competencias y | ciclo por
de zapatos con las | laplanta. >>| as habilidades. operacion.
plantillas de | >>Limpiar expectativas | >>Herramientas | *Instrucciones
TERMINADO | LIMPIAR terminado y | € zapato de son: en buen estado. | detrabajo.
AL PAR DE guemado los hilos | residuos de *Un par de | >>Documentos. | >>Programas
ZAPATOS delos remates. pegantes, vy zapatos *Instrucciones | delimpieza.
Bodega de | >>Abastecimiento | las  sefiales acabados vy | detrabgjo *Cumplir con
materia de insumos para | de las lineas con *Registro diario | las reglas de
prima la limpieza del | guias para empeineras. de chullas | limpieza del
cuero. costuras. despegados. grupo de la
>>Abastecimiento | >>Aplicar seccion.
de ceras para dar | ceras sobre >>Acciones
acabado al cuero. | las de Control de
superficies caidad en la
del cuero de fuente.
los pares. *Al  detectar
despegue de la
planta,

devolver a
aplicacion  de
pegante  en
plantado.

Tabla34ldentificacion de Limpiar al Par de Zapatos
Fuente: Elaboracion Propia
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Entradas Salidas
Operaciéo | Sub- Proveedor | Requisito Actividades Product | Expectativa | Recursos Control
n operacio o] sdel cliente
n
Limpieza | >>Par de | >>Colocar >>Un par | >>Cliente: >>Humano: >>Esténdare
del zapato | zapato con | cordones en los | de Zona de | Operarios con | s *Tiempo
TERMIN EMPAC acabado y | pares de los | zapatos despachos competencias  y | de ciclo por
ADO AR EL con modelos que | empacad | >>Las habilidades. operacion.
PAR DE empeineras | poseen 0S en una | expectativas | >>Herramientas *nstruccione
ZAPAT | Bodega de | >>Abasteci cordoneras. caa son: en buen estado. sdetrabagjo.
(O] materia miento  de | >>Tomar un par | individua | *El >>Maquinaria en | >>Programas
prima laca para | de zapatos y | I. empacado buen estado. de limpieza.
calzado. lacar. debe estar en | >>Documentos: *Cumplir
>>Dejar reposar pares. *Instrucciones de | conlasreglas
el par lacado. *No trabajo de limpieza
>>Abrillantar a presenten *Registro  diario | del grupo de
par de zapatos opacidad de | de pares | laseccion.
lacados. la laca en la | empacados. >>Acciones
>>Colocar las capellada. *Registro de | de Control de
empeineras  en finalizacion  del | cdidad en la
cada chulla del proceso de ficha | fuente.
par de zapatos. de produccion en | *Si  detecta
>>Empacar Y el cuaderno de | diferencia de
encajonar junto terminado, chullasen los
con la hoa indicando el | pares,
individual a par numero de pares | devolver a
de zapatos. terminados. limpieza de
zapato.

Tabla35Identificacion de Empacar el Par de Zapatos
Fuente: Elaboracion Propia
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2.4.2. Responsabilidad dela direccion

Actualmente en la empresa se realizan las revisiones del proceso de manufactura
semanal, y se levanta un acta en cada reunién, en la cual se indica las acciones
tomadas y |os proyectos a gjecutarse para el megor desempefio de la organizacion.

En el actaseindicaen € siguiente formato:

(1 , | ACTA DE REUNION DE | CODIGO
r MANUFACTURA
enlca REVISION
No.__
FECHA

QUE OBJETIVO | QUIEN CUANDO | OBSERVACIONES
Se indica| Se establece | Se Se Se indica s existe
que sevaa | € objetivo. | determina | establece @ | alguna observacion a
hacer. el plazo a| tener en cuenta 4

responsable | cumplir € | gecutar €l objetivo.

a eecutar | objetivo.

el objetivo.

Firma

Sr. Lenin Nivelo

Gerente Generd
Tabla36Formato del Acta de Reunion
Fuente: Elaboracién Propia

Se propone en € presente trabgo, las revisones de los avances de la
implementacion de los estandares de calidad, ambiente y seguridad se losrealice de
forma quincenal o mensual.



Y también que se presente por parte de los responsables del proceso de
manufactura, resultados de auditorias efectuadas al plan de implementacion de los
esténdares.

2.4.3. Gestion delosrecursos

La provision de recursos para e desarrollo de un sistema integrado de gestion, por
parte de la direccion de laempresa, aun no se ha designado.

Solo se ha determinado la designacién de una persona de la direccién con
responsabilidad en la estructuracion de un sistema de gestion por procesos, siendo
€ Ing. Hugo Quezada.

El Ing. Hugo Quezada en coordinacion con laIng. Catalina Astudillo, llevan a cabo
laimplementacién delas5 S, en todala planta.

Para laimplementacion de las 5S, se tiene planificado para € afio 2013, presentar
talleres de capacitacidn sobre las 5S dirigidos atodo e personal de la empresa, con
duracién de 2 horas, por 1 semana en € mes de enero y a partir delamismacon la
aplicacion de las 5S en los centros de trabgjo.

Uno de los beneficios tanto para la empresa como para la autora de este presente
trabajo es aportar a la organizacion con proyectos de mejora, es asi € interés de
presentar un disefio de un plan de implantacién de estdndares de calidad, ambiente
y seguridad, para la seccién de montgje y considerar como un marco de referencia
paraampliar en €l resto de secciones de la planta.

2.4.4. Realizacién del producto o servicio

La empresa cumple con la identificacidn de sus procesos y cuenta con € esquema
de un sistema de gestion por procesos, en cada proceso esta identificado €
objetivo, los mismos que se expuso en € capitulo 1y se puede visualizar € mapa
de procesos en lailustracion 3. Mapa de procesos de LENICAL.

Planificacion delarealizacion del producto

Para la redizacion del producto en la empresa se cuenta con la siguiente
documentacion:
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Nota de pedido: Es un registro con la informacién acordada del vendedor con €l
cliente, en los modelos, € color del cuero, e precio, laforma de pago y lafecha de
entrega.

Adquisicion de materiales. ES un registro de compra emitida por € proceso de
adquisiciones hacia los proveedores, solicitando la cantidad, € nombre de la
materia primay lafechade entrega.

Ficha de produccién: Consta la informacion necesaria de cada modelo a
producirse, esta ficha es la que vigja desde la operacién de corte hasta despachos.
Lainformacion que contiene esta ficha es. Los componentes del modelo, € cddigo
del modelo, € color y tipo de cuero, la serie requerida, los materiales para realizar
los insumos de aparado, armado, terminado.

Registros delos puntos de control de materiales son:

En bodega de materia prima, serealizarevision de lamateriaprincipal € cuero.
Inspeccion de aparado, por medio de las graficas de control por atributos, se revisa
aquellas caracteristicas de costura que cumplen con especificaciones dadas.

Ficha técnica de producto: El formato de la ficha técnica esta dado por €
software Data Shoes, en ella consta la identificacion de los componentes por
modelo y los consumos de |os materiales.

Procesos relacionados con € cliente
Requisitoscon & producto

Cuando se trata de clientes, categoria persona natural, |0s requisitos son especificos
y para ello los representantes de ventas registran en las notas de pedido los
requerimientos de los clientes, tales como la forma de despacho del pedido vy €
transporte parael envio.

Cuando se trata de clientes, categoria persona juridica se realiza contratos de
compra en los cuales se especifica las condiciones para la entrega dd producto, las
politicas de calidad y forma de pagos.

Revision derequisitos con € producto

Para la revision de los requisitos del producto, se efectla una vez que ingresa la
nota de pedido a contabilidad para la aprobacion, en esta revision consiste revisar
en e buro de crédito, el historia crediticio del cliente, en un caso de ser cliente
nuevo para la empresay si e cliente es de la cartera de clientes existente en la
empresa, se revisa los saldos pendientes, luego de este andlisis, contabilidad
también revisa si |os precios son los correctos, y se deja constancia en la nota de
pedido unafirma de aprobacion.
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A planificacién de la produccién ingresan los pedidos aprobados por contabilidad y
se procede a revisar 1os modelos, color y tipo de cuero para ingresar a software
data shoesy emitir las fichas de produccion.

Comunicacién con € cliente

Desarrollo de producto, es € responsable de brindar informacién sobre e producto
a los clientes, para ello se coordina con los representantes de ventas y clientes
sobre capacitaciones con videos, presentaciones digitales y demostraciones fisicas
delaestructuracion del producto de la empresa.

En la empresa se lleva a cabo € tratamiento de quejas, inquietudes y reclamos de
los clientes, a cargo de manufactura.

Diseflo y desarrollo
Planificacién del disefio y desarrollo

Para € disefio y desarrollo de nuevos productos en la empresa fata organizar la
planificacion, € control ddl disefio y el desarrollo de los productos.

Actuamente la planificacion no se plasma en documentos, falta el registro de datos
para generar informacion y lograr decisiones con los disefios y desarrollo de
nuevos productos.

Elementos de disefio y desarrollo

Los elementos de entrada para la redizacion de disefios y desarrollo no estan
definidos, los principios que rigen actualmente disefio y desarrollo son:

Conocer los patrones base parala elaboracion de los model os.

Identificar las materias primas nuevas o en linea para el disefio.

Todo disefio de un model o debe realizarse en € numero patrén numero 40.

Resultados de disefio y desarrollo

Los resultados que se busca en una prueba de disefio es e cumplimiento de los
patrones del disefio, e comportamiento de los nuevos materiales en e proceso
productivo, la aceptacion ddl prototipo.

Revision dedisefioy desarrollo

Se hace revisiones d disefio y desarrollo de los productos, conjuntamente con la

Direccién, pero para cumplir con este punto faltala definir estandares de criterios a
revisar y registrar las observaciones obtenidas en larevision.
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Verificacion dedisefio y desarrollo

La verificacion de un disefio se realiza por medio de una prueba piloto en
produccién, € lote de prueba es un par por nimero desde € 37 al 43, esto es para
revisar la proporcion de laescalaen base a niimero 40.

Validacion dedisefioy desarrollo

Los resultados obtenidos de la prueba piloto, permite a las personas responsabl es
de disefio.

Si e modelo no ha presentado problemas durante la prueba piloto, se procede a
aprobar e modelo y entregar a produccion.

Si en la prueba piloto, se presentaron errores de disefios, se identifica y se da
solucion, para proceder ala aprobacion del modelo.

Control de cambiosdedisefioy desarrollo

En la empresa los cambios que se dan en €l disefio y desarrollo de productos no se
registran en documentos.

Compras
Comprasy proveedores

Para la optimizacion de los niveles de inventario de todas las materias primas, se
trabaja con puntos de re-orden y seglin la planificacion de | os pedidos.

Parala emision de las compras se efectlia por medio de 6rdenes de compray esta
consta con la autorizacion de planificacidn de la produccion.

Para € control de la gestion de compras se trabaja con € registro de seguimiento y
control de compras, en e cua se especifica la fecha de compra, la cantidad, €
proveedor a suministrar, la fecha de entrega. También se registra fechas
planificadas pare gestionar €l seguimiento a la fecha de entrega de la orden de
compra.

En relacion a los proveedores, la empresa no cuenta con un plan de evaluacion de
proveedores, solo se ha establecido conversaciones con los mismos por parte de
gerencia en los aspectos de formas de pago y cumplimiento de las fechas de
entrega que solicita compras.
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Requisitos de compras

En las drdenes de compra consta la informacion del item requerido a proveedor,
tales como: nombre del item, cantidad requerida, color, especificaciones de
espesor, observaciones, precio, fecha de entrega.

Inspeccidén

Cuando ingresa la mercaderia a bodega de materia prima, la revisién de la compra
lo efectiala responsable de bodega, para €llo se debe comparar |a orden de compra
con lafacturay se procede ala constatacion fisicadel producto.

En & caso de los cueros, a ser la materia prima principal de la empresa, se debe
revisar la medida de la banda de cuero, € calibre del cuero, € aprovechamiento de
la banda de cuero. Larevisién del cuero es por muestreo y se anota en € registro
revision de cuero.

Produccion y presentacion del servicio

Control de produccion

Para efectuar € control de la produccidon en la empresa hace referencia a la
verificacion diaria del cumplimiento de la meta de produccion en cada centro de
trabao.

En planificacién se asigna un niimero de lote a cada modelo del pedido a procesar.
El nimero de lote se plasma en la ficha de produccion, en la misma se dispone
informacion sobre lo que se debe de hacer y consta de: e codigo del modelo a
procesar, una fotografia del modelo, la serie de las tdlas solicitadas, y existe un
espacio paralas observaciones aconsiderar en cada centro de trabagjo.

También existen reuniones con duracion de 5 a 10 minutos a iniciar la jornada
diaria en la cual se da indicaciones diarias al persona de cada centro de trabgjo
sobre la produccién diaria

Validacion de procesos

La empresa no cuenta con registros de validacion de produccion.

Trazabilidad

A partir del afio 2012, en la empresa se implemento un software de ERP, € cual
permite asignar un codigo de barras a cada item de la bodega de materia primay
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este cédigo contiene informacién de que proveedor es, a que factura pertenece, €
movimiento de kardex en la bodega de materia prima

Los lotes de produccién cuentan con un cddigo asignado por el software que es en
base a la fecha de entrega, este se encuentra en la ficha de produccién principal
gue vigja por todos los procesos de produccion y este codigo se vincula con las
materias primas asignadas de bodega de materia prima para su realizacion.

El lote de produccién comprende por € modelo arealizar y €l nimero de pares. El
Iote minimo de produccion 6 paresy un maximo de 24 pares por modelo.

La produccién diaria de cada centro de trabagjo se registra € inicio y fin de cada
lote de produccion procesado, en el software de ERP.

Propiedad del cliente

En la empresa si cumple con la identificacion, verificacidn, proteccién y cuidado
con |os hienes proporcionados por € cliente paralaincorporacion en la elaboracion
del calzado, siendo esto: etiquetas de seguridad, etiquetas de precio, etiquetas de
logo de la marca exclusiva del cliente para las plantillas de presentacidn, cajas
individuales con lamarcadel cliente.

Preservacion del producto

Parala preservacion del calzado durante la elaboracion del pedido de un cliente, se
ha considerado constar € nombre del cliente en la ficha de produccion,
observaciones sobre la manipulacion durante € proceso.

Unavez listo € producto pasa a la zona de despachos, para el embalge del mismo,
es agui que se debe de revisar las observaciones escritas en la nota de pedido, o los
documentos emitidos por los clientes con las politicas de embalgje, identificacion
delacajamadre, & amacenamiento y proteccion del calzado.

Metrologia

El control y mantenimiento de equipos, que se efectlian en la empresa aun no esta
estructurado de forma sistematica, con la cua se lleve un registro de cambios,
gjustes en e funcionamiento de los equipos, para poder determinar planes de
mantenimiento preventivo. Actualmente solo se registra los trabaj os realizados por
los técnicos para constancia de la facturacion de los servicios prestados.
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2.4.5. Medicién, andlisisy mejora

En la empresa se ha establecido la politica de realizar reuniones los dias lunes cada
semana, con la participacion de |os representantes de: gerencia, ventas, desarrollo
de disefio, produccién, planificacion, contabilidad y €l asesor de la organizacion.

En las reuniones se presenta el seguimiento de los indicadores de:

Indicadores de planificacion y produccién
Pedidos ingresados a produccién
Cantidad de pares producidos
Oportunidad de entrega

Pares no conformes

Pares por devolucion

Contabilidad

Carterarecuperada

Cheques protestados

Planificacion de pagos

La empresa no presenta un programa de auditorias.

Los planes de mejora surgen de los resultados que se presenta en reunion por los

diferentes representantes de |os procesos e ideas que se plantean, es asi para el afio

2013 existe | os siguientes proyectos de mejora.

La empresa firmo un convenio con Dua e Hochschule de la Facultad de Economia

con la carrera de ingenieria empresarial en la Universidad de Cuenca, este

convenio consiste en un modelo educativo de formacion dua que se desarrolla en

el aulay laempresa con los estudiantes.

L os proyectos son.

Proceso de Comercial

Estudiante responsable de gjecutar € proyecto: Srta. Maria Paulina Peralta.
Proyecto de marketing, consiste en estructurar de forma sisteméatica €
proceso comercial, con el planteamiento de un estudio de mercado,

elaborar € procedimiento de ventas y la logistica para la entrega de los
pedidos.
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Proceso de Produccion
Estudiante responsable de gjecutar €l proyecto: Srta. PaolaVasconez.

Proyecto de estudio de climalaboral

Elaboraci6n de planes de capacitacion.

Elaboracion de los perfiles por competencias segln € organigrama
Estandarizar los parametros de informacion para la carpeta individual de
los colaboradores de la empresa.

En el proceso de produccion los proyectos de mejora para €l afio 2013 consisten en:

Implementar control de calidad ala salidade proceso de aparado.
Implementar control de calidad en la zona de despacho.

Coordinar con €l técnico de mantenimiento, levantamiento de informacién
delos equipos y planes de manteni miento.
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CAPITULO 111

IDENTIFICACION Y EVALUACION DE
LOSIMPACTOSAMBIENTALESEN LA
SECCION DE MONTAJE.
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CAPITULO 111

3. IDENTIFICACION Y EVALUACION DE
LOSIMPACTOSAMBIENTALESEN
LA SECCION DE MONTAUJE.

3.1. Introduccion

Laidentificacion y evaluacion de impactos ambientales, permite estimar |os efectos
de la gjecucidn de las actividades de la seccion de montaje en € medio ambiente
paraclasificarlos como significativosy poder determinar medidas correctoras.

Para realizar 1a identificacion y evauacion de los aspectos ambientales se plantea
una matriz en base atres pardmetros que establece la norma SO 14001:2004, los
mismos que se desarrollan en e presente capitulo.

1. Identificar los aspectos ambientales
2. Evauar los aspectos ambienta
3. Elaborar un plan de control.

Entiéndase por:

Aspecto ambiental, al elemento de actividades, productos o servicios de una
organizacion que puede interactuar con € medio ambiente. (1ISO 14001: 2004).
Impacto ambiental, cualquier cambio en € medio ambiente, ya sea adverso o
beneficioso, como resultado total o parciad de los aspectos ambientales de una
organizacion. (1SO 14001: 2004).

3.2. ldentificacion delas actividades que causan impactos

La metodologia para la identificacion de las actividades que causan impactos, es
por medio de la matriz de identificacidn de aspectos ambientales, la misma es una
ampliacion de lamatriz de identificacion del proceso en e capitulo 2.
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Para la identificacion de aspectos ambientales es en base a andisis de los
elementos que estan presentes al utilizar materias primas, recursos, productos,
subproductos en la transformacion de entradas en salidas de los procesos en la
seccion de montgje.

Los aspectos ambientales vinculados en €l presente caso de estudio que pueden
estar interactuando con el medio ambiente se definen a continuacion. (LEON)

1. Reutilizacién: la posibilidad de volver a utilizar un elemento ya utilizado
en las actividades.

Vertimientos: El derrame o vaciar liquidos o sdlidos.

Descargas. Desfogar condensados de un compresor.

Consumo de energia: uso de materiales el éctricos 0 combustible.
Emisiones. Generacion de material particulado, vapor o gases a ambiente.
Ruido:

Residuos sdlidos. sdlidos que se desechan del proceso, pueden ser inertes,
no peligrosos o peligrosos

8. Personas. afectacion a buen vivir de las personas.

NookrwWN

A continuacién se presenta € esguema de la matriz de identificacion de aspectos
ambientales, la misma se aplicara en las actividades identificadas en el capitulo 2
del presente trabgo.

I dentificacion de la operacion Identificacion Aspectos ambientales

Sub- | Ma | Rec | Pro | Subpr | Reutil | Verti | Desc | Con | Emi | R | Res | Per
oper | teri | urs | duct | oduct | izaci6 | mient | arga | sum | sion | ui | duo | son

acié | a 0 0 0 n 0s s ode| es do | s as
n Pri ener soli
ma gia dos

Tabla 37Formato Matriz | dentificacion de Aspectos Ambientales
Fuente: Elaboracion Propia

Aplicacion de la matriz de identificacion de aspectos ambientales en €l proceso de
la seccion de montgje.

76




MATRIZ PARA LA IDENTIFICACION DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES

Identificacion de la operacion: ARMADO

Sub-operacién |Materia Prima /|Recurso Producto Subproducto Reutilizaciéon Vertimientos Descargas Consumo de|Emisiones |Ruido [Residuos sélidos |Comunidad
Insumo energia
Corte de cuero no no no no no no si si
aparado Retazos de forro  |contribuye a la
saturacién relleno
sanitario
Contrafuerte no no no no no no si si
contrafuertes contribuye a la
cuando se dafian en|saturacion relleno
el proceso sanitario
Pega no no no no si no si, Si
compuestos Restos de pega contribuye a la
organicos saturacién relleno
EMPASTAR volatiles sanitario
CORTE (Cov)
Plantilla de no no no no no no si, si
armado plantillas se dafian|contribuye a Ia
en el proceso saturacién relleno
sanitario
Magq. Plancha de Si no no Si no no
reactivacion energia
eléctrica
Mag. si no si si no no
Conformador  de agua energia
talones al calor y condensada |eléctrica
frio
Mag. si no no si si no
Vaporizadora energia vapor de
eléctrica agua
Magq. Armadora de Si Si no Si Si
puntas derrames de energia
aceite hidraulico eléctrica
ARMAR
PUNTAS DEL Corte de cuero no no no no no no
CORTE
puesto en horma y
armado la punta
Corte de cuero|si no no no no no Piezas de cuerolsi
que se dafan al dafiadas, contribuye a la
armar puntas punteras y saturacién relleno
contrafuertes rotas |sanitario
Mag. Cerradora de si si no si no si
talones derrames de energia
CERRAR aceite hidraulico eléctrica
TALONES Horno si no no si no no
conformador energia
eléctrica
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Tabla 38 Matriz Identificacion de Aspectos Ambientales (Armado)
Fuente: Elaboracidon Propia




MATRIZ PARA LA IDENTIFICACION DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES

Identificacion de la operacion: PLANTADO

Sub-operacion |Materia Prima /|Recurso Producto Subproducto Reutilizacion Vertimientos Descargas Consumo de]Emisiones |Ruido [Residuos s6lidos |Comunidad
Insumo energia
Mag. Sofion si no no si no si
energia
eléctrica
Mag. Banco de si no no si si si si si
cepillo de tela para energia material material contribuye a la
CUEro cruss eléctrica particulado particulado del|saturacion relleno
ASENTAR del cepillo de cepillo de tela sanitario
CORTE tela
Corte puesto en no no no no no no si si
horma, asentado y retazos de cuerofcontribuye a Ia
listo para cardar del corte de la|saturacion relleno
punta y talén del{sanitario
corte
Mag. Banco de si no no si si si si si
esmeril para cardar energia material material contribuye a la
CARDAR eléctrica particulado particulado del|saturacion relleno
CORTE del cuero cuero cardado sanitario
cardado lijas usadas
Planta preparada no no no no no no
Pega no no no no si no Si Si
compuestos Restos de pega contribuye a Ia
organicos saturacion relleno
volatiles sanitario
APLICAR (COV's)
PEGANTE - - -
Magq. Extractor de sSi no no Si no Si
olores energia
eléctrica
Magq. Horno si no no si no si
reactivador de energia
pegante eléctrica
PLANTADO Mag. Prensa Boca si no Si si no si
DE CORTE Y de sapo. agua energia
SUELA condensada |eléctrica
Mag. Estabilizador si no no si no no
de frio energia
eléctrica

Tabla 39 Matriz Identificacion de Aspectos Ambientales (Plantado)

Fuente: Elaboracion Propia
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MATRIZ PARA LA EVALUACION DE LOS APECTOS AMBIENTALES IDENTIFICADOS

Evaluacién de la operaciéon: TERMINADO
IMPACTO
MAGNITUD DEL IMPORTANCIA
IMPACTO DEL IMPACTO
SUB- ASPECTO CANTIDAD EFECTO EN EL = _ o = <D( < E << LEY DESCRIPCION
OPERACION |AMBIENTAL CONSUMIDA ENTORNO z=lScB2188 |24 a 2 |3 e S
(generacion en cElBEE|s8|e¢g 5 8 S = 24 E 3
una  produccién sSglgg|BR g £ 3 25 2 o < Q s =
diaria) g=lg=|5=]|2 & e = 3 e = [
= a = £ o3 u n Q <
a o L @D
Mag. Descalzadora de|- - 1 1 1 1 1 10 15 no no
Hormas
Pistola de calor - - 1 1 1 1 1 10 15 no no
Plantilla de|90 kg contribuye a la - - - - - - - si si|Norma de calidad ambiental 4.1.1.1. |Toda actividad productiva que genere
presentacion saturacion del del recurso suelo y criterios de desechos sélidos no peligrosos, debera
relleno sanitario remediacioén para suelos implementar una politica de reciclaje o reuso
contaminados Libro VI Anexo de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es
3 viable, los desechos deberan ser dispuestos
de manera ambientalmente aceptable.
DESCALZAR
EL PAR DE 144 It contribuye a la - - - - - - - si si|Norma de calidad ambiental 4.1.1.3. |Sobre el manejo, almacenamiento y
ZAPATOS saturacion del del recursos suelo y criterios disposicion de residuos peligrosos
relleno sanitario de remediacién para suelos El almacenamiento, transporte y disposicion
contaminados Libro VI Anexo de residuos peligrosos, deberan ser
2 manejados de acuerdo a lo establecido en las
normas y regulaciones expedidas para el
efecto.
Pega
lamina de cajal- - 1 1 1 1 1 10 15 no no
individual de calzado
LIMPIAR AL Waippe 90 kg contribuye a la - - - - - - - si si|[Norma de calidad ambiental 4.1.1.1 |Toda actividad productiva que genere
PAR DE saturacion del del recurso suelo y criterios de desechos sélidos no peligrosos, debera
ZAPATOS relleno sanitario remediacion para suelos implementar una politica de reciclaje o reuso
contaminados Libro VI Anexo de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es
3 viable, los desechos deberan ser dispuestos
de manera ambientalmente aceptable.
Tinturas 0,51t - 1 -1 1 1 1 10 13 no no
Clinol 90 kg - 1 -1 1 1 1 10 13 no no
Ceras abrillantadoras |90 kg - 1 -1 1 1 1 10 13 no no
Laca para calzado 360 It emisiones de - - - - - - - si si|[Norma de emisiones al aire 4.1.1.5|Las fuentes fijas no significativas, aceptadas
gases al ambiente desde fuentes fijas de como tal por parte de la Entidad Ambiental
combustiéon de Control, desmostraran cumplimiento con
Libro VI Anexo 3 la normativa mediante elguno de los
siguientes métodos.
Cafetera de laca - - 1 1 1 1 1 10 15 no no
EMPACAR EL |[Maq. Cabina paral24 kg contribuye a la - - - - - - - si si|Norma de calidad ambiental 4.1.1.1. | Toda actividad productiva que genere
PAR DE lacado saturacion del del recurso suelo y criterios de desechos sélidos no peligrosos, debera
ZAPATOS relleno sanitario remediacién para suelos implementar una politica de reciclaje o reuso
contaminados Libro VI Anexo de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es
3 viable, los desechos deberan ser dispuestos
de manera ambientalmente aceptable.
Mag. Banco de cepillo|- - 1 -1 1 1 1 10 13 no no
para dar brillo al
zapato
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Tabla 40 Matriz Identificacion de Aspectos Ambientales (Terminado)

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3. Evaluar y valorar alosimpactos

Para evaluacion de los aspectos ambientales e identificacion de los impactos, se
plantea |la metodologia de la Matriz de Leopold, pero en una versiéon simplificada
y adecuada a la naturaleza del proceso productivo de la seccién de montgje en la
empresa de calzado.

Para evauar se considera las medidas cuantitativas de magnitud e importancia del
impacto.

Si en la evaluacion se detecta que € manejo de un impacto es obligatorio dentro
del marco legal de la gestion del ambiente, esta pasa a ser significativo y no es
necesaria una valoracién de los parametros a considerar en la evaluacion de la
matriz.

Magnitud del impacto. Los criterios para evaluar la magnitud del impacto, en €
presente trabagjo se base en tres ges. Escala, Intensidad y Duracion, se describe a
cadauno. (CONESA, 2000)

Escala del impacto: Eslaincidencia sobre €l espacio que actla la actividad
0 € consumo de un recurso en relacion a tota generado en la empresa
Para determinar |a escala se considera.

Escala | Valor | Descripcion
Baja 1 Se asignara este valor cuando la incidencia sea menor a5 metros a
laredonda del punto de origen de la actividad.
O s e consumo del recurso en el punto es menor a 35% del total
delaempresa.
Media |5 Se asignara este valor cuando la incidencia sea mayor a5 metros a
la redonda del punto de origen de la actividad, pero no sale del
perimetro de la empresa.
O s el consumo del recurso en e punto esigua a 70% del total
delaempresa.
Alta 10 Se asignara este valor cuando la incidencia sobrepasa €l perimetro
delaempresa, y afecta de formadirectaa suelo, agua, flora, fauna
y atmosfera.

Tabla 41Valoracion de la escala de impacto

Fuente: Elaboracion Propia

Intensidad del impacto: Se refiere a grado de destruccién que los cambios
presentan o podrian generar en € medio ambiente.
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Se determina con un signo positivo cuando |os cambios sean en beneficio y
€on signo negativo cuando afecten a entorno.

Laescalase considera:
Intensidad | Valoracion | Descripcion
Baja 1 Corresponde a los cambios ligeros
Media 5 Corresponde a cambios que se esperan y son mas
grandes
Alta 10 Corresponde a los cambios drésticos, estos pueden ser
positivos 0 negativos para la seccion y empresa.

Tabla 42Valoracion de la escala de Intensidad
Fuente: Elaboracién Propia

Duracién del impacto: Se refiere a la persistencia del impacto en €
tiempo.

Duracién | Valoracion | Descripcion

Corta 1 Si la variacion en € entorno no subsiste en €l tiempo o
perdura por un periodo de tiempo corto y no presenta
riesgo.

Media 5 Si la variaciéon en e entorno no subsiste en el tiempo,

pero perdura por un periodo medio de tiempo, con un
potencial de riesgo medio en e entorno y hay
requerimientos de informacion por los grupos de interés.

Larga 10 Cuando la persistencia del impacto es de forma
indefinida en el tiempo y presente riesgo a medio
ambiente, y los requerimientos de informacion sean mas
exigentes por los grupos de interés.

Tabla 43: Valoracion de la Escala de Impacto

Fuente: Elaboracién Propia

Importancia del impacto: Para valorar € nivel de importancia del impacto se
considerados criterios. (CONESA, 2000)

v Numero de personas. se considera € nimero de personas que estan
involucradas de forma directa o indirecta con el impacto ambiental ya sea
negativo o positivo.
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NUmero de | Valoracién | Descripcion

personas

Bajo 1 S e impacto ambiental afecta solo a las
personas de la empresa

Medio 5 Si el impacto ambienta afecta a las personas que
colaboran en la empresa y a los colindantes de la
misma

Alto 10 Si el impacto ambiental afecta a las personas de
la empresa, colindantes y a 100 metros a la
redonda de la empresa.

Tabla 44: Valoracién de NUmero de Personas

Fuente: Elaboracién Propia

v' Percepcion del impacto: La capacidad de la comunidad para aceptar o

sensibilizarse ante el impacto ambiental considerandolo como un beneficio

o un peligro.

Percepcion | Valoracion | Descripcion

Baja 1 Si el impacto ambiental es leve, ante la sensibilidad del
publico

Media 2 Si el impacto ambiental es aceptable o medio, ante la
sensibilidad del pablico

Alta 3 Si el impacto ambiental no es aceptable ni beneficioso
ante la sensibilidad del piblico.

Tabla 45: Valoracion de Percepcion de Impacto

Fuente: Elaboracion Propia

Probabilidad del impacto: Para determinar la probabilidad del impacto ambiental
se considera la frecuencia de presentarse € aspecto ambiental que causa €

impacto.

Frecuencia | Valoracién | Descripcion

Baja 1 La presencia del aspecto es esporddica por que las
condiciones del proceso son seguras y se pude presentar
una accién no usual.

Media 5 La probabilidad de presentarse e impacto se debe afallas
de las condiciones del proceso, puede ser: Falta de
instrucciones de trabgjo, fata de capacitacion o
formacion, no hay seguimientos de acciones.

Alta 10 La ocurrencia del impacto es repetitiva, se presenta de
forma continua a causa del proceso, este puede cambiar si
cambia las condiciones del proceso.

Tabla 46: Valoracién de Probabilidad de Impacto

Fuente: Elaboracion Propia
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Relevancia del impacto: Para determinar la relevancia del impacto ambiental, es
sumar las calificaciones de los criterios de evaluacion del impacto.

Requisitos legales: Determinar s un aspecto o un impacto ambiental tiene
requisitos lega es aplicables.

Significancia de los aspectos ambientales: Para considerar la importancia de los
cambios generados por aspectos y establecerlos como significantes, se considera
los siguientes criterios.

v Existe regulacion para un aspecto ambiental por un requisito legal.
v" No existe regulacion para un aspecto ambiental por un requisito legal, pero
el valor delarelevancia es mayor alavaloracion de 30.

Matriz de la evaluacion de aspectos ambiental es e identificacion de impactos

Evaluacion de la operacion:
Sub-operacién:
Magnitud del | Importan
Impacto cia del
I mpacto
ASP |CAN |EF |Es|Int |Du |[Nu |Per |PROB|REL |ES |SIGNI|L |AR |DES
ECT | TID |EC |cal|ens |rac|mer |cep |ABILI |EVA |RE |FICA |E|TIC |CRIP
(0] AD |TO |a |ida |i6n |o de|ci6 |DAD |[NCI |QUI |[NCIA |Y |UL |CIO
AM |CON |EN |de |d del |invo | n A ST O N
BIE |[SUM [EL |l |del |im |lucr |del O
NTA |IDA [EN |im |im |pa |ados |pub LE
L TO |pa |pac |cto lico GA
RN |[ct |to L
O |o

Tabla 47: Formato de Matriz de Evaluacion de Aspectos Ambientales e | dentificacién de Impactos
Fuente: Elaboracion Propia




MATRIZ PARA LA EVALUACION DE LOS APECTOS AMBIENTALES IDENTIFICADOS

Evaluacién de la operacion: ARMADO

IMPACTO

MAGNITUD DEL

IMPORTANCIA

IMPACTO DEL IMPACTO
SUB- ASPECTO CANTIDAD EFECTO EN EL| = _ - = 2 < '(2 < LEY o DESCRIPCION
OPERACION JAMBIENTAL CONSUMIDA ENTORNO g e g ° § ° 3 § 'g ° o % 3 % b}
(generacion sgl€gl&g|e§ |e=2 = Z I5< g 3
periodo afio 2012) sglag|8 g g2 |a8 2 o |g S =
a2 S|l E|sE |SS o o o O — = or
WTIET 18T |22 |5 e |m |5 5 <
- o o o 1 D
Corte de cuero 360 kg contribuye a la - - - - - - - si si |Norma de calidad ambiental del recurso 4.1.1.1. |Toda actividad productiva que genere desechos sélidos no
aparado saturacion del suelo y criterios de remediacion para peligrosos, deberd implementar una politica de reciclaje o
relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 3 reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente
aceptable.
Contrafuerte 0,5 kg contribuye a la 1 -1 10 2 1l 14 no no
saturacion del
relleno sanitario
Pega 1350 It contribuye a la - - - - - - - si si |Norma de calidad ambiental del recursos [4.1.1.3. |Sobre el manejo, almacenamiento y disposicion de residuos
EMPASTAR saturacion del suelo y criterios de remediacion para peligrosos
CORTE relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 2 El almacenamiento, transporte y disposicion de residuos
peligrosos, deberan ser manejados de acuerdo a lo establecido
en las normas y regulaciones expedidas para el efecto.
Plantilla de armado 0,5 kg contribuye a la 1 1 1 2 10| 16 no no
saturacion del
relleno sanitario
Maq. Plancha  de|- no 1 1 1 1 10| 15 no no
reactivacion
Magq. Conformador de|- no 1 1 1 1 1 10| 15 no no
talones al calor y frio
Mag. Vaporizadora - no 1 1 1 1 1 10| 15 no no
Maqg. Armadora de|- derrames de 1 -1 1 1 1 10| 13 no no
puntas aceites
Corte de cuero puesto|150 kg contribuye a la - - - - - - - si si |Norma de calidad ambiental del recurso 4.1.1.1. [Toda actividad productiva que genere desechos sé6lidos no
en horma y armado la saturacion del suelo y criterios de remediacion para peligrosos, debera implementar una politica de reciclaje o
punta relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 3 reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
ARMAR desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente
PUNTAS DEL aceptable.
CORTE
Corte de cuero que se|276 kg contribuye a la - - - - - - - si si |Norma de calidad ambiental del recurso 4.1.1.1. |Toda actividad productiva que genere desechos sélidos no
dafian al armar puntas saturacion del suelo y criterios de remediacion para peligrosos, deberd implementar una politica de reciclaje o
relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 3 reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente
aceptable.
Mag. Cerradora de|- - 1 1 1 1 1 10| 15 no no
CERRAR talones
TALONES |Horno conformador |- - 1 1 1 1 1 10| 15 no no

Tabla 48: Matriz de Evaluacion de Aspectos Ambientales e ldentificacion de Impactos (Armado)

Fuente: Elaboracidn Propia




MATRIZ PARA LA EVALUACION DE LOS APECTOS AMBIENTALES IDENTIFICADOS

Evaluacion de la operacion: PLANTADO
IMPACTO
MAGNITUD DEL | IMPORTANCIA
IMPACTO DEL IMPACTO
SUB- ASPECTO CANTIDAD EFECTO EN EL| 5 = w | 2 < '9 < LEY o DESCRIPCION
OPERACION |AMBIENTAL CONSUMIDA  |[ENTORNO Tolse e 3 § ° . a 9 |34 g 2
(generacin en selBglssles |12 |2 |2 5% S 3
una  produccion Sglzg|sg|E2 |3 ~'§_ < 2 Qo |E £
diaria) w=1g=13"122 |5 o |2 |27 |3 1
= e A - I 5
Mag. Sofion - - 1 1 1 10| 15 no| no
Mag. Banco  de(1,5kg contribuye a la - - - si si|Norma de calidad ambiental del recurso  [4.1.1.1. | Toda actividad productiva que genere desechos sélidos no
cepillo de tela para saturacion del suelo y criterios de remediacién para peligrosos, deberd implementar una politica de reciclaje o
CUEro Cruss relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 3 reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente
ASENTAR aceptable.
CORTE
Corte  puesto  en|250 kg contribuye a la - - - si si|Norma de calidad ambiental del recurso  |4.1.1.1. | Toda actividad productiva que genere desechos sélidos no
horma, asentado vy saturacion del suelo y criterios de remediacion para peligrosos, deberd implementar una politica de reciclaje o
listo para cardar relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 3 reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente
aceptable.
Mag. Banco  de|1080 kg contribuye a la - - - si si|Norma de calidad ambiental del recurso  [4.1.1.1 |Toda actividad productiva que genere desechos sélidos no
esmeril para cardar saturacion del suelo y criterios de remediacion para peligrosos, deberd implementar una politica de reciclaje o
CARDAR relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 3 reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
CORTE desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente
aceptable.
Planta preparada - - 1 1 1 10| 15 no| no
Pegante 675 It contribuye a la - - - si si|Norma de calidad ambiental del recursos |4.1.1.3. |Sobre el manejo, almacenamiento y disposicién de residuos
saturacion del suelo y criterios de remediacion para peligrosos
relleno sanitario suelos contaminados Libro VI Anexo 2 El almacenamiento, transporte y disposicion de residuos
peligrosos, deberan ser manejados de acuerdo a lo establecido
APLICAR en las normas y regulaciones expedidas para el efecto.
PEGANTE
Magq. Extractor de|- - 1 1 1 10 15 no no
olores
Mag. Horno|- - 1 1 1 101 15 no no
reactivador de pegante
Mag. Prensa Boca de|- - 1 1 1 101 15 no no
PLANTADO sapo.
DECORTE'Y Mag. Estabilizador de 1 1 1 10| 15 no| no
SUELA frio

Tabla 49: Matriz de Evaluacion de Aspectos Ambientales e Identificacion de Impactos (Plantado)

Fuente: Elaboracion Propia
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Evaluacion dela operacion: TERMINADO
IMPACTO
MAGNITUD DEL IMPACTO IMPORTANCIA DEL IMPACTO
SUB- OPERACION ASPECTO AMBIENTAL CANTIDAD CONSUMIDA EFECTO EN EL ENTORNO 5 s g < E < LEY DESCRIPCION
i i - g 8 i £ 0 0
(gengracmn en una  produccion g E o -.é o gé E R a g 5l 2 M
diaria) 59 g0 §8 [ Q8 H < 5¢ h¢ 2
2 S g g g9 53 z 0 v 0
T Q - a Sa g3 ag < > o i =
& E cE gE 59 92 b [ wY H E
L 2 = ¢
- - L i i i 7
Mag. Descalzadora de Hormas no| no|
1 1 1 1 1 10 15
Pistola de calor | | | | | 0 55 Iy no
Plantilla de presentacion 90 kg contribuye a la saturacion del relleno si i Norma de calidad ambiental del recurso suelo y criterios de {4111, Toda actividad productiva que genere desechos s6lidos no peligrosos, deberd implementar
sanitario remediacion para suelos contaminados Libro VI Anexo 3 una politica de reciclaje o reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
desechos deberdn ser dispuestos de manera ambientalmente aceptable.
DESCALZAR EL PAR DE
ZAPATOS : _ : : __ _ : I
1441t contribuye a la saturacion del relleno i silNorma de calidad ambiental del recursos suelo y criterios e |4.0.13. Sobre el manejo, almacenamiento y disposicidn de residuos peligrosos
sanitario remediacion para suelos contaminados Libro VI Anexo 2 EI almacenamiento, transporte y disposicidn de residuos peligrosos, deberdn ser manejadog
de acuerdo a lo establecido en las normas y regulaciones expedidas para el efecto.
Pega
lamina de caja indivicual de calzado no| no|
1 1 1 1 1 10 15
LIMPIAR AL PAR DE Waippe 90kg contribuye a la saturacin del relleno si si[Norma de calidad ambiental del recurso sueloy criteriosde {4111 Toda actividad productiva que genere desechos sélidos no peligrosos, deberd implementar
ZAPATOS sanitario remediacion para suelos contaminados Libro VI Angxo 3 una politica de reciclaje o reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente aceptable.
Tinturas 051t 1 -1 i i i 10 14 0 10
Clinol 90kg 1 .1 i 1 1 10 14 o n0|
(Ceras abrillantadoras 90kg 1 -1 1 1 1 10 14 no n0|
Laca para calzado 360 1t emisiones de gases al ambiente si si[Norma de emisiones al aire desde fuentes fijas de combustion 4.1.1.5(Las fuentes fijas no significativas, aceptadas como tal por parte de la Entidad Ambiental dg
Libro VI Anexo 3 Control, desmostrarén cumplimignto con la normativa mediante elguno de los siguientes
métodos.
Cafetera de laca 0| o
1 1 1 1 1 10 15
Mag. Cabina para lacado 24 kg contribuye a la saturacion del relleno si si|Norma de calidad ambiental del recurso suelo y criteriosde ~ |4.1.1.1, Toda actividad productiva que genere desechos slidos no peligrosos, deberd implementar
EMPACAR EL PAR DE sanitario remediacion para suelos contaminados Libro VI Anexo 3 una politica de reciclaje o reuso de los desechos. Si el reciclaje o reuso no es viable, los
ZAPATOS desechos deberdn ser dispuestos de manera ambientalmente aceptable.
Mag. Banco de cepillo para dar brillo alf- no 0|
zapato
1 -1 1 1 1 10 14
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Tabla 50: Matriz de Evaluacion de Aspectos Ambientales e Identificacion de Impactos (Terminado)

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4. Andlissdelosimpactossignificantes

El mango de los impactos significantes se logra bajo los lineamientos de la
legislacion ambiental y establecer medidas que permitan controlar y disminuir los
impactos.

Los impactos significantes identificados en la seccién de montaje son 13, de los
cuales € 69% estan vinculados con la generacién de residuos solidos no peligrosos
y € 31% con la generacion de residuos solidos peligrosos, se presenta en la
siguiente tabla.
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3.5. Mango delosimpactos significantes

Se presenta una propuesta de programa ambiental parala seccidn de montaje.

PROGRAMA AMBIENTAL

PROGRA |OBJETI [LINEA [N [ACCIONES RESPO | RECU |PERIOD
MAS VO S DE]|o. [ASOCIADOS |[NSABL |RSOS (O
ACCI E
ON
Asegurar |Progra |1 |Determinacion |Jefe de|gestion |Mayo -
medidas |mas de de recipientes| producc |interna |Junio 2013
que manejo de basura. | i6n
permitan | de Los recipientes
el mangjo | residuo de basura se
adecuado |s colocaran en
de los | sdlidos cada puesto
residuos | no gestor de
solidos no | peligros residuos solidos
peligrosos | os 2 | Promover la| Coordin | gestion | cada mes
dentro de organizacion de|ador de|interna
la seccion materiales a|lasb's
de reciclar y
i montaje comercializar.
s Oigme e
. cartén, metales
peligr osos ad  4ea de
almacenamiento
comin en la
empresa para la
comercializacio
n
3 | Gestionar la| Jefe de|gestion |2  veces
disposicion de| producc |interna | por
los residuos | i6n semana,
sdlidos a depende
relleno sanitario del
recorrido
de la zona
de EMAC

Tabla 52: Propuesta de Programa Ambiental (partel)

Fuente: Elaboracion Propia
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PROGRAMA AMBIENTAL

PROGRA |OBJETI [LINEA [N [ACCIONES RESPO | RECUR |PERIO
MAS VO S DE|o. |ASOCIADOS NSABL | SOS DO
ACCIO E
N
Residuos Disminui |Progra |4 |Trabajar con el| Jefede | gestion |deforma
Solidos no|r la| ma proceso de| Disefio | interna | periodic
peligrosos | generacio | gjustar desarrollo de a
n de [ consum producto en la
residuos |os de revison de los
solidos cuero y consumos de los
tafilete model os.
en los Analizar por
modelos medio de la regla
80-20, los
modelos con mas
rotacion en el afio
2012, y efectuar
revision de
Consumos de
materiales.
Asegurar | Progra |5 | Cambiar los| Jefe de| Proforma| durante
medidas |ma de pegantes en base | compras | s dejel mes
que disminu a solidos por |/ Jefe de| pegantes | de mayo
permitan | ir la pegantes en base | Disefio |en base|2013
el manejo | generaci acuosas acuosas
de 6n de|6 |Determinar sitios|Jefe de|lugar durante
Residuos residuos | residuos para la| producci | disponibl | & mes
Slidos sdlidos | sdlidos disposicion de los| 6n e y | de mayo
oeligrosos peligroso | peligros residuos solidos etiquetad | 2013
S 0s peligrosos 0
7 |Instrucciones de|Jefe de|sda de|durante
manejo de| producci | reunione | el mes
residduos solidos| 6n s de mayo
a persona de la proyecto | 2013
seccion r de
imégenes

Tabla 53: Propuesta de Programa Ambiental (parte 2)

Fuente: Elaboracién Propia

Al contar con un programa ambiental, que permite mangar los impactos
ambientales significativos y asi establecer la forma de controlar, medir y dar
seguimiento alas medidas de mitigacion, reparacion y contingencia.

Para ello se plantea una matriz de seguimiento de medidas para e control de los

impactos ambiental es significantes.
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MATRIZ AMBIENTAL DE SEGUMIENTO

[SECCION DE MONTAJE

Proceso Aspecto [Impacto Parametros a seguimiento |control registros
controlar y medicion |operacional
Determinacion de recipientes de basura. - Residuos Colocacion de los Diaria Lider de la seccion |-
Los recipientes de basura se colocaran en solidos no residuos solidos en su de montaje
cada puesto gestor de residuos soélidos peligrosos recipiente asignado
Promover la organizacion de materiales a - Residuos Reciclaje de material |Semanal Coordinador de las |1. Informe de cantidades
reciclar y comercializar. solidos no 5'S recicladas y el ingreso
Disponer de cartéon, metales al area de peligrosos econémico
almacenamiento comun en la empresa para
la comercializacion
Gestionar la disposicioén de los residuos - Residuos Limpieza y orden de dos veces |Coordinador de las
solidos al relleno sanitario solidos no la seccion por semana |5'S
peligrosos
Trabajar con el proceso de desarrollo de Residuos Recorte de forro. 1. Lista de Jefe de produccidén [1. Registrar las fechas y cambios
producto en la revision de los consumos de solidos no en un 80% modelos en coordinacion efectuados en los modelos.
los modelos. peligrosos sujetos a con desarrollo de Este formato debe constar con la
Analizar por medio de la regla 80-20, los Corte de revision producto informacion: Fecha, modelo,
modelos con mas rotacién en el afio 2012, y cuero observaciones de cambios
efectuar revision de consumos de aparado ejecutados.
materiales. Este archivo debe constar en
Desarrollo de productos
Cambiar los pegantes en base a sélidos por [Pegante residuos [Manejo de pegantes Jefe de compras/ |Proformas de pegantes en base
pegantes en base acuosas solidos solidos Jefe de Disefio acuosas
peligrosos
Determinar sitios para la disposicion de los |- Residuos Orden y limpieza en |2 veces por |Coordinador de las |-
residuos solidos peligrosos sélidos no el lugar de trabajo semana 5'S
peligrosos
Instrucciones de manejo de residuos sdélidos residuos [Manejo de pegantes |mensual Jefe de produccién |Instrucciones de trabajo
al personal de la seccion solidos solidos
peligrosos
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Tabla 54 : Matriz de seguimiento medidas de control

Fuente: Elaboracidn Propia
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36. Norma I1SO 14001: 2004, Sistemas de Gestion
Ambiental

3.6.1. Requisitos generales del sistema ambiental

La empresa a contar con un sistema de gestion ambiental, le permite generar
cambios y determinar soluciones para facilitar el cumplimiento de las obligaciones
medio ambientales.

Para ello se plantea en la seccion de montgje considerar un buen liderazgo por parte
de la direccion de la empresa, capacitacion hacia todos los colaboradores para
lograr la concientizacion y compromiso sobre las medidas medio ambientales de la
seccion y a corto o mediano plazo ampliar en el resto de secciones de la empresa.

3.6.2. Politica Ambiental

Se propone la politica ambiental para la seccion de montaje, la misma que podra
ser modificada por ladireccion o implementada en toda la empresa.

En la politica ambiental se debe considerar |os pardmetros de la | SO 14001: 2004.

a Apropiada a la naturaleza, magnitud e impactos ambientdes de las
actividades de laempresa de calzado.

b. Incluir un compromiso de meora y prevencién de la contaminacion a
entorno.

c. Compromiso de cumplir los requisitos legales aplicables a sector
industrial de cuero y calzado.

d. Proveer e marco de referencia para establecer y revisar 10s objetivos y
metas ambientales de la empresa.

e. Documentar eimplementar la politica

f.  Comunicar atodos los colaboradores de la empresa

g. Disposicion al publico.

La politica que se propone es:
LENICAL, sededicaalafabricacion de calzado de hombre, y distribucion por los
mejores canales de comercializacion, cumpliendo con las necesidades de los

clientes y los esténdares de medio ambiente, mediante la megjora continua de los
procesosy se compromete a
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Cumplir con lalegidacion ambienta aplicable ala empresa.
Prevenir y controlar las fuentes de contaminacion fruto de la g ecucidn de
los procesos.

3.6.3. Planificacion del sistema ambiental

3.6.3.1. Identificacion delos aspectos ambientales

En lanorma 1SO 14001:2004, establece la necesidad de contar con procedimientos
paralaidentificacion, evaluacion de los aspectos ambientales y estructurar medidas
de control y dar seguimiento para la prevencion de la contaminacion y aportar ala
mej ora continua.

En e presente trabgjo se plantea un método de identificacion de los aspectos
ambiental y evaluacion de los mismos para la identificacion de los impactos
significantes y con ello lograr medidas de control y dar seguimiento alas mismas.

La metodologia que se plantea es en base ala Matriz de Leopoldo, pero adaptadaa
la natural eza de |l os procesos de la seccion de montagje y se puede aplicar en €l resto
de procesos de LENICAL.

Consiste en tres partes.

1. ldentificar los aspectos ambientales, (se explica en € punto 3.2. dd
presente capitul 0)

2. Bvauar los aspectos ambiental, (se explica en € punto 3.3. del presente
capitulo.)

3. Elaborar un plan de control, (se explica en e punto 3.4. del presente

capitulo)

3.6.3.2. Requisitoslegalesy otrosrequisitos

Para tener acceso a la legidacion ambiental se deberia estar en frecuente
vinculacion con las noticias méas actuales publicadas en €l ministerio de ambiente
del Ecuador, se citala paginaweb, http://www.ambiente.gob.ec/ .

La metodologia para identificar 1os requisitos legaes aplicables a la empresa, es
por medio de la piramide de Kelsen, es un sistema de leyes presentados de forma
escalonada de acuerdo a una jerarquia, siendo asi en la cima de la piramide, la
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constitucion del Ecuador, seguido de forma descendente hacia la base de la
pirdmide por: convenios internacionaes, leyes organicas, leyes ordinarios,
decretos, edtatutos, ordenanzas provinciales, ordenanzas municipaes y
reglamentos.

Se propone una matriz con la identificacion del sistema juridico aplicable a la
empresaen relacion al cumplimiento de obligaciones medio ambientales.

CONTENIDO DESCRIPCION
Constitucion Constitucion del Ecuador 2008
Convenios Declaracion del Rio sobre Medio Ambiente 1992

Internacionales
Leyes Organicas Ley de Gestion Ambiental
Leyes Ordinarias Ley de prevencion y control de contaminacion
Decretos Decreto 2820, Fondo Ambiental Nacional.
Decreto 1040, Reglamento de Aplicacién de los mecanismos de
participacion social .
Decreto 1589, Libro |, Dela Autoridad Ambiental.
Ordenanzas Ordenanza que regula la gestion integral de desechos y residuos
Municipales sdlidos en el cantén Cuenca
Ordenanza que sanciona € plan de ordenamiento territorial del
canton Cuenca. Determinaciones para €l uso y ocupacion del suelo
urbano.
Reglamentos Norma de calidad ambiental del recurso suelo y criterios de
remediacion para suel os contaminados Libro VI Anexo 2
Norma de calidad ambiental para el manejo y disposicion final de
desechos sdlidos no peligrosos
NTE INEN2 266.2000
Transporte, amacenamiento y manejo de productos quimicos
peligrosos.
Reglamento para la prevencion y control de la contaminacién por
desechos peligrosos

Tabla 55: Matriz Requisitos Legales

Fuente: Elaboracion Propia

3.6.4. Propuesta para la implementacion y operacion del sistema
ambiental en la seccién de montaje
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Tema Actividades Responsable
Recursos, Determinar responsable coordinador de | Jefe de
Funciones, cumplimiento de estandares de ambiente en la | produccion
responsabilidad | seccion de montaje.

Asignar recursos para la gjecucion de estandares

de ambiente en la seccion.
Formacién Planes de formacion sobre identificacion de | Coordinador de

aspectos ambientales e impactos ambiental es.
Campafias de sensihbilizacion sobre manejo de
residuos sdlidos peligrosos y no peligrosos.

Sistema de
gestion
ambiental de la
seccion /I Jefe
de produccion

Comunicacién

Establecer medios de comunicacion interna en la
seccion por reuniones de equipo de trabgjo,
carteleras, publicacion dereglas.

Coordinador de
Sistema de
gestion
ambiental de la
seccion /I Jefe
de produccion

Documentacion

Elaborar registros de la politica ambiental,
objetivos y metas de la seccion.

Procedimientos e instructivos sobre manejo de
impactos ambiental es significativos.

Registro de auditorias

Registros de comunicaciones internas, y actas de
reunién del equipo.

Registros de formacion ofrecida a equipo de
trabajo.

Los documentos deben estar actualizados y a
disposicion de los colaboradores

Coordinador de
Sistema de
gestion
ambiental de la
seccion

Control Procedimientos para e control de manejo de los | Coordinador de
Operacional impactos significativos de la seccion. Sistema de
Desarrollo de actividades de reciclaje de residuos | gestion
solidos no peligrosos. ambiental de la
Control de las cantidades generadas de los | seccion // Jefe
impactos significativos en la seccién de montaje. de disefio
Respuesta ante | Procedimientos sobre el manejo de situaciones de | Coordinador de
emergencias emergencia con insumos o producto en procesos. Sistema de
Planes de mitigacién de impactos significativos gestion

Registro de datos de servicio de emergencia
externa

Planes de formacion para los colaboradores en
caso de emergencia

ambiental de la
seccion /| Jefe
de produccion

Tabla 56: Tabla de Implementacion de estandares de gestion ambiental en la seccién de montaje

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6.5. Verificacion del sistema ambiental

El objetivo de verificar e sistema ambientd, es evauar la gestion de las acciones
dispuestas como medidas de mejora en |os impactos ambiental es significativos.

En e presente trabgo se plantea herramientas para el seguimiento y control, como
matrices en las cuales se visudice los programas ambientales, los objetivos, la
forma de evaluar, lo responsables de la g ecucion, 10s recursos necesarios para su
implementacion y los plazos a cumplirse.

Las no conformidades generadas dentro de los programas ambientales de la
empresa, deben ser analizadas y buscar medidas de prevencién o correccion para
solucionar las causas raices y evitar futuras repeticiones de las no conformidades.

Es necesario contar con un procedimiento de auditorias ambientales con € fin de
verificar € buen funcionamiento de las medidas medio ambiental es implementadas
en la empresa. Las auditorias pueden aplicarse a la implementacion de los
objetivos, actividades de comportamiento ambiental en la seccidn, la planificacion
delas actividades, € método utilizado parala comunicacién interna.

Antes de aplicar una auditoria es recomendable elaborar un programa de auditorias
y este debe estar publicado y notificado a todas las personas involucradas en €l
proceso de auditorias.

Los registros de formacion del personal en temas de medio ambiente, |os registros
de los resultados de las auditorias internas, los registros de avances de los
programas ambiental es, deben ser legibles e identificables en la empresa.

3.6.6. Revision del sistema ambiental

Para la revision de los avances del sistema de gestion ambiental, se podria incluir
dentro de los puntos a tratar en la reunion de direccion de la empresa, que se llevan
acabo los dias lunes, 10s resultados de | os programas ambi ental es.

Y paratratar en la seccion de montaje se puede plantear reuniones mensuales con

todos los colaboradores de la seccién, promoviendo la participacion, creatividad en
funcion de las mejoras de | os aspectos ambiental es.
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CAPITULO IV

IDENTIFICACION Y EVALUACION DE
LOSRIESGOSDE TRABAJOEN LA
SECCION DE MONTAJE.
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CAPITULO IV

4. IDENTIFICACION Y EVALUACION DE
LOSRIESGOSDE TRABAJO EN LA
SECCION DE MONTAUJE.

4.1. Introduccion

La identificacién y evauacion de riesgos de trabagjo, sirve como base para
determinar acciones preventivas e informar alos colaboradores medidas adecuadas
para cumplir con la seguridad y salud en € trabgjo.

Al identificar los riesgos de trabgjo y evauarlos, se logra las siguientes. (Cortés,
2007)

Identificar peligros en € puesto de trabajo
Determinar los equipos de proteccion adecuados para €l puesto de trabgjo
Formacion de medidas de prevencion de seguridad en €l puesto de trabajo

Etapas parala evaluacién de los riesgos de trabgjo. (Cortés, 2007)

1. ldentificacion de peligros

2. ldentificacion de los trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los
elementos peligrosos

3. Evauar cuditativamente y cuantitativamente los riesgos existentes

4. Andizar s € riesgo puede ser eliminado o tomar medidas para prevenir €

riesgo.
Entiéndase por (OHSAS 18001, 2007).
1. Peligro, fuente, situacion o acto con potencia para causar dafio en

términos de dafio humano o deterioro de la salud, o una combinacion de
éstos.
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2. ldentificacion de peligros: proceso mediante € cua se reconoce que existe

un peligro y se definen sus caracteristicas.

3. Riesgo: Combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso o
exposicion peligrosa y la severidad del dafio o deterioro de la salud que

puede causar €l suceso 0 exposicion.

4. Evaluacion de riesgos. Proceso de evauar € riesgo o riesgos que surgen
de uno o varios pdigros, teniendo en cuenta lo adecuado de los controles
existentesy decidir €l riesgo o riesgos son o0 no aceptables.

4.2. ldentificacion de las actividades que causan riesgos de

trabajo

Para la identificacion de las actividades de las etapas del proceso de produccion,
gue causan riesgos de trabagjo, es necesario contar con informacién sobre las

actividades.

Datos informativos para la evaluacion de riesgos de trabgjo, segin la INSHT

(1996):

No | Pardmetrosdeinformacion (INSHT, 1996)

Existencia de infor macion

1 Las tareas que se redlizan en la seccion de

Las actividades estan

montaje. identificadas en el capitulo 2, en
e punto 241 Requisitos
Generales.
2 Ubicacion donde se redliza las tareas en la | El diagrama de distribucién de la

seccién de montgje

planta estd planteado en €
presente trabajo en €l Anexo 2

3 Las personas que realizan las actividades en la
seccion de montaje

El nimero de personas que
trabgan en la seccion de
montaje son 9.

4 Formacion que han recibido los trabajadores
sobre la ejecucion de las tareas para €
cumplimiento de las actividades en la seccion.

No existe un plan de formacién
para el personal quetrabajaen la
seccién de montaje.

5 Procedimientos escritos del proceso en la
seccion

No existen procedimientos
escritos de los procesos en la
seccion de montaje.

6 Instalaciones, maquinaria, herramientas y
equipos utilizados en la seccion.

En e Anexo 2, del presente
trabgjo estdn identificados la
ubicacion de la maquinara
disponible en la seccion de
montaje.

Tabla 57: Datos Informativos para la evaluacion de riesgos de trabajo (INSHT, 1996) parte 1
Fuente: Elaboracién Propia
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No | Parametrosdeinformacion (INSHT, 1996)

Existencia de infor macién

7 Instrucciones  de funcionamiento  y
mantenimiento de maquinaria, herramientas y
equipos utilizados en la seccién.

No existen instrucciones de
funcionamiento de
mantenimiento de magquinaria
en la seccion de montaje.

8 Materiales y sustancias que se utilizan en la
seccion. Etiquetado.

Falta identificacion de los
materiadles y sustancias que se
utilizan en la seccion de
montaje.

9 Medidas de control

Control de produccién.

Falta medidas de control en tema
de seguridad y sdud en e
trabajo

10 Organizacion del trabajo

La seccion de montaje esté bajo
la responsabilidad de la
supervisora de montaje y en
coordinacion con la lider del
grupo de montaje, se organiza el
trabgjo y se toma medidas en
favor de la produccion, para
cumplir las metas de produccién.

Tabla 58: Datos Informativos para la evaluacion de riesgos de trabajo (INSHT, 1996) parte 2
Fuente: Elaboracion Propia

4.3. ldentificacion deriesgosdetrabajo

Para la identificacidn de los riesgos de trabajo en la seccion de montgje, segin €l
INSHT (1996), considera realizar tres preguntasen base a

¢Donde?: Existe unafuente generadora de dafio
¢Quién o Qué?: Puede ser perjudicado por un dafio

¢Como?: Puede ocurrir u ocasionar €l dafio

Los riegos de trabagjo se categorizan en: (CreusSole, 2006)

a. Riesgo mecénico: Es agquel factor fisico que origina una lesién por una
accion mecanica de los equipos, maquinas o herramientas de la seccion de

montgje.

b. Riesgo fisico: Formas de energia presentes en la seccion de montgje y que

causan lesion  colaborador. Estos pueden ser vibraciones,

iluminacion, temperatura, electricidad
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c. Riesgos guimicos: Elementos generadores de toxicidad presentes en la
seccion de montgje y causen agresion a organismo por inhalacion,
contacto, ingestion.

d. Riesgos bioldgicos. Al estar en contacto con microorganiSmos capaces de
producir enfermedades a | os colaboradores de |a seccién.

e. Riesgos ergondmicos. Hace referencia a la postura de trabgo del
colaborador durante lajornada.

Identificacion de peligros en la seccién de montaje, segun la categorizacion.
(Fraternidad-Muprespa)

Atrapamientos en maquinas

Golpesy Cortes con herramientas manual es
Proyeccién de fragmentos de materia particulado
Exposicién a ruido

Inhalacién de particulas

Inhalacién de vapores organicos

Contacto con pegamentos

Contacto con sustancias en base a solventes
Contacto con liquidos en base a solventes
Incendios

Quemaduras de primer grado

Posturas estéticas

Contactos el éctricos

Choque contra objetos méviles

Contacto térmico en € quemado de hilos
Contacto térmico en el asentado del corte
Contacto térmico en la conformacién del corte
Contacto térmico en la preparacion de contrafuertes
Peligros asociados al mangjo de cargas
Sustancias que se pueden inhalar

Caidas del mismo nivel

Espacio inadecuado

Caidas de herramientas

Caidas de producto en proceso
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4.4. Matriz devaloracion deriesgos

Para la valoracidn de los riesgos se debe considerar la estimacion de los riesgos,
severidad del dafio, probabilidad de que ocurra el dafio.

Estimacién del riesgo:

“Para cada peligro detectado debe estimarse el riesgo, determinando la potencial
severidad del dafio (consecuencias) y la probabilidad de que ocurra el hecho”
(INSHT, 1996).

Severidad del dafio: (INSHT, 1996)

Para considerar la severidad del dafio se considera:

En la persona, las partes del cuerpo que serén afectadas.

Que provoco € dafio, es determinar que origino € dafio y a este debe ser
asignado un grado de dafio y puede ser desde ligeramente hasta
extremadamente.

Probabilidad de que ocurra €l dafio: (INSHT, 1996)

Para determinar la probabilidad de ocurrencia dd dafio, es por medio de una escaa
cudlitativa.

Probabilidad alta, se refiere si el dafio que ocurre es siempre o cas
siempre

Probabilidad media, essi e dafio ocurre en varias ocasiones
Probabilidad bagja, es s € dafio se presentararas veces

Para determinar € grado de probabilidad es necesario considerar informacion de la
actividad a ser evaluada, como tal:

Conocimiento de caracteristicas de salud, de los colaboradores como
dergias.

Periodicidad de exposicién al peligro

Fallo de servicios basicos ( agua, €l ectricidad)

Fallo de los equipos, maguinaria, y equipos de proteccion de seguridad.
Exposicién de los col aboradores a el ementos que causen dafio
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Actos inseguros de los colaboradores de la seccién de montage, estos
pueden ser por accidn no intencionada o por falta de cumplir instrucciones
0 procedimientos

Determinacion delos nivelesderiesgos. (INSHT, 1996)

Los niveles de riegos se establecen por la probabilidad y consecuencia.
Probabilidad, factores de riesgos de la seccion de montaje que se materialicen en
dafios.

Consecuencia, eslamagnitud del dafio que se ha materializado por un riesgo.

Y los niveles deriegos son. (INSHT, 1996)

a. Riesgo inaceptable: No debe comenzar ni continuar € trabajo hasta que se
reduzca € riesgo. Si no es posible reducir €l riesgo, incluso con recursos
ilimitados, debe prohibirse € trabajo.

b. Riesgo importante: No debe comenzarse € hasta que se haya reducido el
riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para controlar €
riesgo. Cuando €l riesgo corresponda a un trabgjo que se esta realizando,
debe remediarse e problema en un tiempo inferior a de los riegos
moderados.

c. Riesgo moderado: Se deben hacer esfuerzos para reducir € riesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas para reducir €l riesgo
deben implantarse en un periodo determinado. Cuando € riesgo moderado
esta asociado con consecuencias extremadamente dafiinas, se precisara una
accion posterior para establecer, con mas precision, la probabilidad de
dafio como base para determinar 1a necesidad de mejora de las medidas de
control.

d. Riesgo tolerablee No se necesita meorar la accion preventiva. Sin
embargo se deben considerar soluciones més rentables 0 mejoras que no
supongan una carga econdmica importante. Se requiere comprobaciones
periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas de
control.

e. Riegotrivial: No serequiere accion especifica

Se presenta un cuadro en el cual se puede estimar los niveles de riegos segin la
probabilidad y consecuencia
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CONSECUENCIAS

Ligeramente Dafiino Extremadamente
Dariino Dariino
LD D ED
Baja Riesgo Trivia Riesgo Tolerable | Riesgo Moderado
B T TO MO
Media | Riesgo Tolerable| Riesgo Moderado | Riegos Importante
M TO MO [

PROBABILIDAD

Alta Riesgo Riegos | mportante
A Moderado I
MO

Tabla 59: Nivel de Riesgos
Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales, INSHT, 1996

Lamatriz de identificacion de peligros en la seccién de montaje, esta de acuerdo a
la clasificacion planteada en € punto 4.3 ddl presente capitulo, de cada elemento
gue interactla en las sub-operaciones de la seccion.

Luego de laidentificacion de los peligros se procede ala valoracion de los mismos,
con € fin de identificar los peligros significativos, a través de la matriz valoracion
de peligros. En esta matriz se procede a valorar los peligros con los criterios
identificados en el punto 4.4 del presente capitulo.

45. Analisisdelosriesgos detrabajo significativos

La matriz de riesgos de trabgjo significativos, se clasifica aguellos peligros
estimados como riegos moderados, importantes e intolerables, a los cuales se debe
aplicar medidas de control parareducir l0s riesgos.

Al valorar los 43 pdigros en la seccion de montaje, se obtiene 14 peligros con
estimacion de riego trivia, con un 33 %; 12 peligros con estimacion de riegos
tolerable, con un 28% y por lo tanto los 17 peligros que corresponden a un riesgo
moderado, representando un 40%.

A los mismos que se aplicaraen e presente trabgjo medidas de control para reducir
d riesgo.
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MATRIZ PARA RIESGOS LABORALES SIGNIFICATIVVOS

Identificacion Riesgos, MO, I, IN de la operacion: ARAMADO
Sub-operacion Informacion de losjPeligro MO IN
colaboradores
) o Inhalacidn de vapores organicos 1
Realiza 1a actividad: Contacto térmico en la reparacion de
EMPASTAR 1 persona b an i prep
CORTE Sexo: eSS _ L
Mui Contacto térmico en la conformacion del corte
jer 1
i ivi - Atrapamientos en maquinas
ARMAR Teilljszc?nI: actividad: P q
PUNTAS DEL Se'[;(o_
CORTE Hombre 1
Realiza la actividad: Golpes y cortes con herramientas manuales
CERRAR 1 persona 1
TALONES Sexo: Atrapamientos en maquinas
Hombre 1
ldentificacion de la operacion: PLANTADO
Sub-operacion Informacion de losjPeligro MO IN
colaboradores
Realiza la actividad: Contacto térmico en el asentado del corte 1
ASENTAR 1 persona i i
Proyeccion de fragmentos de material
CORTE Sexo: Y
— particulado 1
Realiza la actividad: Exposicion al ruido
CARDAR 1 persona 1
CORTE Sexo: Proyeccion de fragmaneto de material
Hombre partiuclado 1
Realiza la actividad- Inhalacidn de vapores organicos
) 1
APLICAR 1 persona Exposicion al ruido
PEGANTE Sexo: P
Mujer 1
Identificacion de la operacion: TERMINADO
Sub-operacion Informacion de losjPeligro MO IN
colaboradores
DESCALZAR Realiza la actividad: Golpes vy cortes con herramientas manuales 1
EL PAR DE 1 persona
ZAPATOS Sexo: Contacto térmico en el quemado de hilos 1
Realiza la actividad: Exposicion al ruido 1
EME":‘;:’E‘)'E EL 1 persona Inhalacion de vapores organicos 1
ZAPATOS Sex_o: Pro¥e00|on de fragmentos de material
Mujer particulado 1
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Tabla 62: Matriz Riesgos Laborales Significativos
Fuente: Elaboracion Propia
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4.6. Manegjodelosriesgosdetrabajo significativos

Unavez identificado los riesgos de trabajo en la seccion de montaje de la empresa,
esto permite identificar |as acciones necesarias parareducir y para ello es necesario
considerar los siguientes parametros.

Parametros para tomar medidas de control en € plan de acciones de la seccion
de montaje: (Saadie)

Evadir losriegos laborales

Combatir lacausadel origen del riegos laboral

Reemplazar a factor peligroso por uno menos peligroso o eiminar
Determinar medidas de proteccidn a los colaboradores de la seccidon de
montaje

e. Asignar equipos de proteccion persona, pero esta medida debe ser la
Ultima alternativa parala prevencion de los riegos laborales.

coow

Para poder elaborar el plan de acciones y determinar las medidas de control a los
riesgos moderados, es necesario contar con la medicion de iluminacion, ruido y
temperatura en la seccién, para dlo se solicité a Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Socia, Subdireccién Provincia de Riesgos del trabajo-Azuay, efectuar
dichas mediciones, e mismo se presenta una copiaen el Anexo 3.

Plan de acciones en la seccidn de montaje

El plan de acciones que se aplica para |os riesgos con estimacion moderada en la
seccion de montaje se presentaen la Matriz de medidas de control.

En lamatriz se describe a riesgo moderado y la medida de control a aplicar, ya sea
esta dirigida a la fuente, método de trabajo, reemplazar un elemento, medidas de
proteccion alos col aboradores.

Con estas medidas en la seccion de montaje se encamina en € proceso de mejora,
cumplimiento de la legidacion de seguridad con un resultado favorable a la
organizacion en la generacion de estabilidad de seguridad alos colaboradores

A continuacion se indicala matriz.
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4.7. Norma OHSAS 18001: 2007, Sistemas de Gestion de
Seguridad y Salud en € trabajo

4.7.1. Requisitos generales del sistema de gestion de SST

La empresa, a contar con un sistema de gestion de la seguridad y salud en €
trabajo, adquiere un compromiso de prevenir los riesgos laborales a través de la
implementacion de una politica, la misma que trascendera en € desarrollo de
objetivos y planes de accién para la prevencion y proteccion de los riesgos
laborales y facilitar con e cumplimiento de los requisitos legales de Seguridad y
Salud en € Trabagjo.

4.7.2. Politica SST

La politica de seguridad y salud en € trabajo que se propone en la seccién
montaje, podra ser modificada por la direccién o implementada en toda la
organizacion.

En la politica de SST, se debe de considerar los pardmetros de la OHSAS
18001:2007.

a. Apropiada a la naturaleza y magnitud de los riesgos para la SST de la
organizacion.

b. Incluir un compromiso de prevencion de los dafios y € deterioro de la
sdud, y de megjora continua de la gestion de la SST y € desempefio de la
SST.

¢. Incluir un compromiso de cumplir a menos con los requisitos legaes
aplicables y con otros requisitos que la organizacion suscriba rel acionados
con sus peligros parala SST.

d. Proporcionar el marco de referencia para establecer y revisar |os objetivos
de SST

e. Documentar, implementar y mantener la politica

f. Comunicar a las personas que trabgjan para la organizacién, con €
proposito de hacerles consciente de las obligaciones individua es

g. Estar adisposicion delas partes interesadas

h. Revisar peridédicamente para asegurar que sigue siendo pertinente y
apropiada para la organizacion.

La politica que se propones es.
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Lenical, se dedica a la fabricacion de calzado de hombre y distribucién por los
mejores canales de comercializacion, cumpliendo con las necesidades de los
clientes y los estandares de medio ambiente, mediante la mejora continua de los
procesosy se compromete &

Cumplir con los requisitos del cliente y la legislacion de seguridad y salud del
trabajo aplicable ala empresa. Ademés prevenir y controlar 10s riesgos de trabajo
fruto de la g ecucion de los procesos.

4.7.3. Planificacion del sistema de gestion de SST

4.7.3.1. ldentificacibn de peligros, evaluacion de riesgos y
deter minacién de controles

En la norma OHSAS 18001:2007, establece la necesidad de contar con
procedimientos para la identificacion de peligros, evaluacion de riesgos laboraes y
determinar las medidas de control y dar seguimiento para la prevencion de los
riegos laborales y aportar ala mejora continua de la organizacion.

En e presente trabgo se plantea la aplicacién de la herramienta evaluacion de
riesgos laborales del Ingtituto Nacional de Seguridad e Higiene en e Trabagjo
(INSHT), de Espaiia.

Laevauacién de riesgos laborales de INSHT, consiste en:

v Identificar los peligros, (se explicaen € punto 4.3. del presente capitul o)

v' Valoracion de los peligros, (se explicaen € punto 4.4. y 4.5 del presente
capitulo)

v" Medidas de control, (se explicaen € punto 4.6. del presente capitul o)

4.7.3.2. Requisitoslegalesy otrosrequisitos

Para tener acceso a la legislacion de seguridad y salud en e trabgjo, la empresa
debe estar en frecuente vinculacién con las noticias més actuales del tema,
publicadas en el ministerio de relaciones laborales del Ecuador, secitad link:
http://www.rel acionesl aboral es.gob. ec/seguridad-y-sal ud-en-el -trabaj o/

Se propone una matriz con la identificacion del sistema juridico aplicable a la
empresa en relacion a cumplimiento de las obligaciones de seguridad y salud en €
trabgo.

Lajerarquia de las leyes que se enuncien en la matriz es en base a la metodologia
de lapirdmide de Kelsen que se aplico en el capitulo 3 del presente trabajo.
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El sistema juridico aplicable ala empresa, es un ge importante en la gestion de la
seguridad, debido que proporciona pautas y directrices en € ambito de prevencion
y € cumplimiento ala exigencia de los organismos de control del pais.

El organismo de control de la aplicacion de lalegidacidn de seguridad y salud del
trabgjo en e pais es La Direccion Nacional del Seguro General de Riesgos del
Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad y Sdlud (IESS).

CONTENIDO | DESCRIPCION

Constitucion Constitucion Politica de la Republica del Ecuador

Convenios Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo (Decision
Internacionales | 584)

Convenios en Seguridad y Salud suscritos y ratificados por el Ecuador
con laOIT.

v' El primer Acuerdo Bésico, suscrito € 15 de mayo de 1951
entre Ecuador y la OIT, es € inicio de suscribir més
convenios.

El enfoque de la ratificacién y suscripcién de los convenios
por e Ecuador con la OIT, son en determinar temas de
prevencion y proteccion a trabajador a ejecutar actividades

industriales.
Leyes Codigo del Trabajo
Decretos Decreto: 2393: Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores

y mejoramiento del medio ambiente de trabajo

Reglamentos Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento
del medio ambiente de trabagjo.
Reglamento de seguridad del trabajo contra riegos en instal aciones de
energia eléctrica (Acuerdo ministerial 013)
Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2288:2000. Productos quimicos
peligrosos. Etiquetados de precaucion.
Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2266:2000. Transporte,
amacenamiento y manejo de productos quimicos peligrosos.
Sefiales y simbolos de seguridad. Publicacién conjunta INEN — [ESS
/ INEN 439-1984
Reglamento General de Responsabilidad Patronal (Resolucion C.I.
010.)
Normativa para los procesos de investigacion de accidentes-incidentes
del seguro de accidentes de trabagjo y enfermedades profesionales
(Resolucion No C.1. 118)
Reglamento general del seguro de riegos del trabajo (Resolucion No.
741)
Reglamento para €l sistema de auditoria de riesgos del trabajo, SART
(Resolucion No. C.D. 333)
Tabla 64: Matriz de Requisitos Legales
Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales, INSHT, 1996
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4.7.4. Implementacion y operacién del sistema de gestion de SST

La implementacion de los estandares de SST, en la seccién de montaje acorde ala
normativa legal de nuestro pais y también de acuerdo a las necesidades de la
empresa, por |o tanto se consideralas siguientes etapas.

1. Diagnostico:

En esta etapa consiste en la evauacion del estado inicia de la seccion de montaje
en |os aspectos de SST.

Identificacion de los riesgos laborales

Evauacion de los riesgos laborales e identificacion de los riesgos laborales
moderados, importantes e intol erables.

La vaoracidon de los riegos laborales en una etapa iniciad de diagnostico se
recomienda en € presente trabgjo la aplicacion de la metodologia Evaluacion de
Riesgos Laborables del Instituto Naciona de Seguridad e Higiene de Trabgjo
(INSHT), de Esparia.

2. Desarrollo de medidas de control

Luego de la evaluacion de los riesgos laborables en la seccion, se determina las
medidas de control para los riegos laborables con estimacion de moderados,
importantes e intolerables.

Las medidas de control se consideran

a  Aplicar las 5°S.

b. Medidas de control de los riegos enfocados en la fuente tales como:
sugtitucion, modificacion a proceso, mantenimiento, ventilacidn
localizada, etc.

c. Medidas de control de los riesgos enfocados en e medio, como:
determinacion de procedimientos de trabajo, sefializacion e inspecciones.

d. Medida de control de los riesgos enfocados en e operario: proporcionar
equipo de proteccién personal, disminucién de tiempo de exposicion.

3. Implementacién delos estdndaresde SST:
Los estédndares de SST, son aguellas normas establecidas de acuerdo a los dos
puntos anteriores y que se deberan regir los colaboradores de la seccién de montaje

con € fin de megjorar las condiciones de seguridad.
En laimplementacion de los estandares de SST se considera la siguiente estrategia:
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Dar a conocer los estandares de SST alos colaboradores de la seccién y fomentar
el involucramiento, compromiso de la gente en € cumplimiento de la gestiéon de los
estandares.

Paraello se plantealas siguientes etapas.

a.  Sociabilizacion: Difusion de los estdndares de seguridad en la seccion.4
En esta etapa se informara a los colaboradores sobre |os factores de riesgo
en los puestos de trabgjo, las normas a seguir para prevenir [os peligros.
Es importante considerar dentro de esta etapa e factor de comunicacion.
La comunicacion debe ser clara y mantener un orden vertical, es decir
trabajador hacia €l jefe de produccion y viceversa

b. Capacitacién: Consiste en la preparacion a los colaboradores en la etapa
de induccién (nuevo ingreso) y en la etapa de desempefio en la jornada
laboral y cuando hay cambios.

La capacitacion es importante porque permite involucrar a todos los
integrantes de la seccién en temas de SST, estos temas pueden ser.

v Induccién alaseguridad y salud

v" Seguridad en las operaciones ddl proceso de manufactura de la
seccion

v' Uso, dmacenamiento y mantenimiento de los equipos de
proteccion personal.

v' Programasde emergencias.

v’ Formacion de auditoresinternos

Se debe de contar con facilitadores expertos en los diferentes temas de
capacitacion de SST.

c. Documentacioén: Ladocumentacién adesarrollar son:

v Documento de Politicade SST
También debe estar |os objetivos y metas de la seccion

v Documento de Organizacion, en e debe incluir la responsabilidad
de la direccion y del coordinador de SST, criterios para rendir
cuentas y mantener actualizado la documentacién en materia de
seguridad.

v" Documento de trabgjo o plan de seguridad, consiste en los
instructivos de utilizacion de maquinas, instructivos de control,
prevencion, preparacion y respuesta ante emergencias.

Los registros de los esténdares de la seccién y la publicacion de los
Mismos.
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v" Documentos de Evaduacion, en € debe incluir los registros de
auditorias, los informes de las evaluaciones, las medicion de los
resultados.

Documentos de las actas de capacitacion de SST y evauaciones
ef ectuadas sobre SST.

v" Documentacion de las Acciones. son la documentacion de la
aplicacion de las acciones correctivas, preventivas.

Los documentos deben estar actualizados y a disposicion de los
colaboradores de la seccién.

Control operacional:

v Procedimientos para € control de manejo de los riesgos de trabajo
significativos de la seccion.

v" Desarrollo de actividades generadas de los impactos significativos
en la seccion de montgje.

Respuesta ante emergencias:

v Procedimientos sobre & manejo de situaciones de emergencia por
manejo de maquinaria, 0 gecucion de procesos.

Planes de mitigacion de riesgos de trabajo

Registros de datos de servicios de emergencia externa

Planes de formacion paralos colaboradores en caso de emergencia

SNANEN

Paralavalidacion del plan de emergencia se pueda desarrollar con € apoyo
del Cuerpo de Bomberos de la Ciudad de Cuenca, esto se fundamentaria en
la g ecucion de ssmulacros.

Evaluacion y Seguimiento

Para la verificacion de la implementacién de los estandares de SST, se
plantea una evaluacion porcentual del cumplimiento de las actividades
establecidas en e cronograma de implementacion, de tal manera se puede
evaluar objetivamente que actividades lograron acanzar los objetivos,
determinar S necesitan mas recursos, tiempo o analizar |os aspectos por los
cuales no se puede cumplir € objetivo.

La evaluacion también puede estar enfocada a los conocimientos
adquiridos en las capacitaciones por parte de los colaboradores.

Auditoria Interna: Por medio de las auditorias, esto permite verificar la
eficacia de laimplementacion de los estandares de SST, y dar mayor valor
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en la preparacion de la organizacion en |los aspectos de seguridad, porque
por medio de las auditorias se encuentra observaciones para meorar y
sostener |os estandares.

El cronograma para la implementacion de los estandares de SST en la seccion de
montgje, se considera las siguientes etapas.

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE ESTANDARESDE SST

RESPONSABE
No. TEMA OBJETIVO DlRISIDO DE _LA| Mes1 Mes 2
EJECUCION 112[3]4 2[3
... |Informar al
S(_)C|a_b,|I|zaC|on. personal personal .
Difusién de sobre  los| de la Jefe produccién
1 | esténdares de P . /I Coordinador
- estandares | seccion de
seguridad en la - ) de SG
secaion que tiene la| montaje
seccién
Introducir al
persona ala
Capacitacion: aplicacion | persona -
Aplicacion delos | de de la Jefe prod_ucmon
2 . . - /I Coordinador
esténdares  de| estandares y | seccion de de SG
seguridad contar con la| montaje
colaboracién
de todos
Documentacion:
Publicaciéon  de
los estandares de
la seccion: Documentar
Registros de los !a . personal Jefe produccion
> informacion | de la .
3 | estandares . /I Coordinador
de los | seccién de
Actas de . . de SG
acitacion estdndares | montaje
cep en laseccion
Carteleras  con
informacién  de
SST

Tabla 65: Cronograma de mplementacién de los Estandares de SST (parte 1)

Fuente: Elaboracion Propia
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CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE ESTANDARESDE SST

RESPONSABLE
TEMA OBJETIVO D'RlAC?'DO DELA Mes 2
EJECUCION EI
Ev.alu.acmn: Generar
Criterios de .
o compromis
evaluacion: o del
Aprobaciéon  del ersonal en personal de| Jefe produccion
90% de|P la seccion| // Coordinador
- la :
participantes . de montaje de SG
. implementa
Medio: .
- cion de los
Evaluacion .
. . esténdares
tedrica-practica.
Auditoria Elaborar las
Interna: auditorias
Criterios de | internas
auditoria: para
Elementos de la|informar los | personal de | Jefe produccion
Norma 18001 | resultados y | la  seccidon| // Coordinador
Normas y | mantener de montaje de SG
requisitos un
legales seguimiento
identificados en|a las
laorganizacion | acciones

Tabla 66: Cronograma de Implementacion de los Estandares de SST (parte 2)

Fuente: Elaboracion propia
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4.7.5. Verificacion del sistema de gestion de SST

El objetivo de verificar € SST, es evauar la gestion de las acciones dispuestas
como medidas de control, prevencion de los riegos de trabajo.
En e presente trabgjo se plantea medidas de control y seguimiento a las mismas,
como matrices en las cuaes se visualice los programas de prevencion de SST, los
objetivos, la forma de evauar, los responsables de la gecucion, los recursos
necesarios para su implementacion y los plazos a cumplirse.

Las no conformidades generadas dentro de los programas de SST de la empresa,
deben ser analizadas y buscar medidas de prevencion o correccion para solucionar
posibles causas de incidentes.




Es necesario contar con un procedimiento de auditorias de SST, o adaptar la
resolucién C. D. 333, sistema de auditoria de riesgos del trabgjo, SART, a las
necesidades de la seccion con € fin de verificar las medidas de control y estar
afines alareglamentacion del pais.

Las auditorias pueden aplicarse a la implementacidn de los objetivos, actividades
de comportamiento de seguridad en el trabajo dentro de la seccion, la planificacion
delas actividades, e método de comunicacidn interna

Previo a las auditorias se recomienda elaborar un programa de auditorias a
giecutarse y notificar alas personas involucradas de la seccion.

Criteriospara definir € plan de auditorias (1SO 19011:2011)

La norma ISO 19011:2011, brinda directrices para la gestion de los programas de
auditorias, se determinalas siguientes.

1. Definiciones. sepresentaagunostérminos, (1SO 19011:2011)

Auditoria: Es un proceso sistemético, independiente y documentado para
obtener evidencias de la auditoria, y evaluarlas de manera objetiva con el
fin de determinar la extension en que se cumplen los criterios de auditorias.
Criterios de auditoria: Grupo de politicas, procedimientos o requisitos
usados como referencia y contra los cuales se compara le evidencia de
auditoria

Evidencia de auditoria: Registros, declaraciones de hechos o cualquier
otra informacion que son pertinentes para los criterios de auditoriay que
son verificadas

Auditado: organizacién que esta siendo auditado.

Auditor: Personaque llevaa cabo unaauditoria

2. Principiosdeauditorias: (ISO 19011:2011)

Para el éxito de una auditoria en la seccion de montaje se considera dentro
de los principios establecidos en lanorma 1SO 19011:2011, los siguientes:
Integridad: tanto € auditado y auditor deben demostrar transparencia,
responsabilidad, honestidad en € proceso de auditoria.

Presentacion ecuanime: Es responsabilidad del auditor en elaborar 1os
informes de auditorias

Confidencialidad: Lainformacién que se obtiene de las auditorias no debe
ser usada por terceros.

Enfoque basado en la evidencia: Se debe de verificar la evidencia,
basandose en |as muestras de informacion.
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3. Lineamientos para e mango de programas de auditorias. (ISO
19011:2011)

Un programa de auditoria debe estar basado en la estructura de la empresa,
es decir tamafio, a que se dedica, la complejidad de sus procesos y la
existenciade un sistema de gestion.

La estructura del programa de auditorias se presenta a continuacion (1SO
19011:2011)

3.1.Establecer los objetivos del programa de auditorias

Los objetivos deben ser estables y ser los lineamientos para la
planificacion de las auditorias, 10s objetivos pueden crearse en base a

Nivel de madurez del sistema de gestion de seguridad en la seccién de
montaje

Caracteristicas de cambio en los procesos, productos, controles y recursos
vinculados con € sistema de gestiéon de SST

3.2.Establecer e programa de auditoria
321 Rolesy responsabilidades

Al asignar ala persona responsable de |a gestion del programa de auditorias, se
debe determinar que cumpla con las competencias como € conocimiento,
habilidades en aspectos de auditoria como principios y métodos de auditorias,
aplicacion de requisitos legales aplicables a auditado.

La persona responsable del programa de auditorias debe cumplir los roles de
establecer los acances del programa, determinar procedimientos para los
programas, asegurar la implementacion del programa, la gecucion y €
establecimiento del mismo en laempresa.

3.2.2 Determinar € alcancedelaauditoria

El acance de la auditoria debe estar en funcion del auditado, en los aspectos
de tamafio, origen, complejidad, procesos y existencia de sistemas de gestion
de seguridad,

3.2.3 Identificacion y evaluacion del programa de auditoria

La persona responsable de la implementacién del programa de auditorias debe

lograr identificar los riesgos que impiden laimplementacidn y evaluar.
Losriesgos que se puede identificar son en las siguientes etapas.
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Planeacion: Fala en establecer los objetivos, determinacion del
alcance

Recursos: No asignar € tiempo y personal paralaimplementacion.
Seleccién: El equipo auditor no cumple con las competencias
necesarias parala auditoria

Implementacién: Errores en los canales de comunicacion entre
auditor-auditado.

Monitoreo: No es adecuado € monitoreo de cumplimiento de
programa.

3.24 Procedimientos para € programa de auditoria

Los procedimientos deben ser claros, amigables con los auditores y aplicables
en el auditado.
Los procedl mientos deben comprender:

3.25

Planeacion y programacion de auditorias

Proporcionar seguridad y confidencididad del mango de la
informacion del auditado

Ejecutar las auditorias por medio de métodos de auditoria

Emitir reportes aladireccion de los resultados

Almacenar los registros del programa

Dar seguimiento a desempefio del programa.

Identificar losrecursosdel programa de auditoria

La asignacion de los recursos a programa de auditorias deben ser gestionados
por el responsable de auditorias y estos deben considerar.

Recursos financieros para las etapas de implementacion, gestion y
aplicacion de mejoras.

Métodos de auditoria

Disponibilidad de losintegrantes del equipo auditor.

Acceso ainformacién y tecnol ogias comunicacion.

3.3.Implementacién dedl programa de auditoria

33.L

Definicion de objetivos

Determinar objetivos, acancey los criterios paralaauditoria.

332

M éodos de auditoria

El método para la aplicacion de auditoria debe estar en funcion de los
objetivos, alcancey los criterios parala auditoria.
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En lanormalSO 9011: 2011, recomienda posibles métodos de auditorias:

Revision de registros
Retroalimentacion

Entrevista

Observacion

Examen

Revision después de la auditoria

3.3.3. Equipo deauditores

Los integrantes del equipo auditor deben cumplir con las competencias de
conocimiento y habilidades en temas de auditorias, como:

Comportamiento en una auditoria

Conocimiento de los principios de auditoria, métodos de auditoria
Manejo de documentacion del sistemade gestién y de laauditoria
Comprender la estructura de la organizacién

Conocimiento de requisitos legales aplicables a auditado.

3.34. Gegtiéon del programa

La persona responsable del programa de auditoria debe asegurar ala empresay
ladireccion:

Revision y aprobacion de los registros de auditorias y la generacion de
reportes de [os mismos.

Revisar los estudios de problemas por medio de andlisis de causay €
impacto que generar las acciones determinadas de estos andlisis.

Dar mantenimiento a programa de auditorias, en temas. cumplimiento
y actudizacién de registros de auditorias, reportes de no
conformidades, reportes de las acciones, reportes de formacion del
equipo auditor.

3.4.Monitorear € programa de auditorias

El programa de auditorias debe ser monitoreado tomando en cuenta los siguientes

puntos.

Evauacién de las conformidades del programa de auditoria en
objetivos, alcance, cronograma.

Evauar e desempefio del equipo auditor, en e desenvolvimiento a
gecutar las auditorias, habilidades de aplicar los conocimientos del
programa de auditoria
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Evauar posibles cambios de aspecto legaes, del programa de
auditorias, sistema de gestion

3.5.Revisar y mejorar € programade auditorias

Para establecer mejoras en las auditorias es necesario tomar en cuenta la
informacion generada de las auditorias realizedas, y se toma en cuenta;

Resultadosy las tendencias del monitoreo del programade auditoria
Necesidades de cambio de |as seccién de montaje
Cumplimiento de acciones tomadas araiz de las auditorias

4. Ejecucion deauditorias:
Para la gecucion de la auditoria € equipo auditor debe tener definido las tareas a
cumplir durante la auditoria, definido que documentos van a necesitar y € método
autilizar en laauditoria

Se debe efectuar una reunion de aperturaentre el equipo auditor y € auditor.

La comunicacion debe fluir entre € auditor y € auditado, manteniendo siempre los
principios de respeto, confidencialidad.

Durante la auditoriarecopilar informacién y verificar con evidencias objetivas.
Luego de la auditoria preparar las conclusiones, recomendaciones para €l analisisy
proceder alatoma de acciones por parte del auditado.

4.7.6. Revision del sistema de gestion de SST

a. Revision del Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud
La implementacién de los estandares de seguridad en la seccion de montgje, se
debe realizar mensualmente, para asi asegurar la eficacia del cumplimiento de los
objetivos y gjecuciones de acciones en funcion de la meora continua dentro del
campo de SST.
LaDireccidn se debe de enfocar durante larevision en:

Establecer, modificar o actualizar 10s objetivos de SST.
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Niveles actuales los riegos y la efectividad de las medidas de control
aplicadas en la seccion de montgje.

Resultados de | as auditorias internas efectuadas en la seccion
Resultados de andlisis de investigacion de accidentes ocasionados
Asignacion de recursos para € desempefio de SST

Para que la direccion pueda direccionarse en los puntos anteriores y tomar las
medidas adecuadas durante la reunion, es importante que la persona que tiene la
funcion de gestionar e sistema de SST, presente los elementos de entrada
adecuadas paralarevision.

b. Elementosde entradaparalasrevisiones

Resultados de auditorias internas efectuadas en la seccion de montaje
Informe de la aplicacion de acciones correctivas a partir de auditorias
anteriores en la seccién de montaje.

Estadisticas de accidentes generados en la seccion de montgje

Informe de cambios en la matriz de identificacion de riesgos de trabajo
en laseccion de montgje.

c. Elementosdesalida delasrevisiones
Actasdelarevision

Acciones especificas paralos responsables de la gestion del sistemade
SST, establecidas plazos de desarrollo parafindizarlas.
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CAPITULOV

DISENO DE LOSFORMATOSY
DOCUMENTACION PARA LA
IMPLEMENTACION DE ESTANDARES
DE CALIDAD,AMBIENTE Y
SEGURIDAD.
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CAPITULOV

5. DISENO DE LOSFORMATOSY
DOCUMENTACION PARA LA
IMPLEMENTACION DE ESTANDARES
DE CALIDAD, AMBIENTE Y
SEGURIDAD.

5.1. Requisitos Generales

En €l presente trabagjo se plantea laintegracion de estandares de calidad, ambiente y
seguridad, por medio de la herramienta de la organizacion internacional de trabajo
(OIT), denominada Work Improvement in Small Enterprise (WISE), por medio de
esta herramienta permite establecer las condiciones de trabajo, proporcionar
medidas précticas en cuestion de calidad, ambiente y seguridad, para aumentar la
productividad en corto y largo plazo y asi la empresa puede demostrar a las partes
interesadas su compromiso por mejorar sus aspectos tales como la calidad del
producto, procesos productivos, normativas ambientales y seguridad de trabagjo y
asi fecilitar la integracion de un sistema de gestion en toda la organizacion y en
busca de la megora continua en base a la metodologia de Planificar-Hacer-
Verificar-Actuar.

Las ventgjas o beneficios de un programa de Calidad, Ambiente y Seguridad (ILO,
2009)

Involucramiento de los colaboradores

Conformacién de trabajo en equipo

En su aplicacién puede servir de un programa piloto y gemplo para la
extension de la aplicacion de desarrollar estédndares de Calidad, Ambiente
y Seguridad en las secciones de corte, aparado.

Sirve de cimientos para un Sistema de Gestion Integrado de Calidad,
Ambiente y Seguridad en todala organizacion.

Facilita al entrenamiento e induccién de nuevos ingresos en € proceso
productivo.
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5.2. Poaliticaintegrada de Calidad, Ambientey Seguridad

Se propone la politica integrada de calidad, ambiente y seguridad, para la seccion
de montgje, la misma que podra ser modificada por la direccién o implementada en
todalaempresa.

La politica que se propone es:

LENICAL, sededicaalafabricacion de calzado de hombre, y distribucion por los
mejores canales de comercializacion, cumpliendo con las necesidades de los
clientes y los esténdares de medio ambiente, mediante la megjora continua de los
procesosy se compromete &

Cumplir con los esténdares de calidad en la seccidn de montaje.
Cumplir con lalegidlacion ambiental aplicable ala empresa
Prevenir y controlar las fuentes de contaminacion fruto de la g ecucion de

los procesos.

Cumplir con la legidacion de seguridad y salud del trabajo aplicable a la
empresa.

Prevenir y controlar los riesgos de trabagjo fruto de la gecucion de los
procesos.

5.3. Planificacion

La planificacion consiste en la formulacién del plan para la integracion de los
estandares de calidad, ambiente y seguridad en la seccién de montgje en base ala
informacion obtenida en los capitulos anteriores del presente trabajo y por medio
del ciclo de Sheward / Deming “PHVA”, que es un proceso de megjoray se aplicaa
LENICAL por medio de la metodol ogia de:

PLANIFICAR: En la seccion de montgje se establece objetivos necesarios para
conseguir resultados en base alos requisitos del cliente y la politica planteada.

HACER: Definir los procesos y proponer procedimientos de acuerdo a la
documentacion requerida en la seccion y determinar los controles operacionales en
calidad, ambiente y seguridad segin la informacion obtenida en los capitulos
anteriores.

VERIFICAR: Proponer la metodologia de seguimiento y medir los procesos, a

través de indicadores, para lograr con los resultados direccionar a la tomar
decisiones de acuerdo alos controles establecidos y con un enfoque en € cliente.
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ACTUAR: Proponer la metodologia de gecutar las toma de decisiones, las
acciones correctivas y preventivas en base a los objetivos para conseguir resultados
en favor alosrequisitos del cliente.

5.3.1. Mapa de procesos

El mapa de proceso permite agrupar procesos para crear analogias entre elos,
interrelacion dentro de un conjunto, y permite asi identificar y gestionar las
diferentes actividades de la empresa, de tal manera esta funcione de mejor eficaz y
eficientemente. La empresa cuenta con un mapa de procesos, (ver capitulo 1), en
este capitulo se plantea una nueva propuesta en funcién de las normas de calidad,
ambiente seguridad.

| PROCESOS ESTRATEGICOS
Sistema
Planificacion Integrado de
Estategica Gestion
Gerente General Coordinador 516
iR 54718182, 83,54 85,

PROCESOS OPERATIVOS

Desarrolio de

Pe ~—
Jefe de Diseno
* Comercial ko
Jefe 'de Ventas agke d'E A
Contabilidad
Fi Manufactura 221,
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| PROCESOSDE |

|
SOPORTE Tecoin Mantenimiento Adguisiciones Financiera
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6.2, ; 6.4 63 T4 Bl

Ilustracion 14Mapa de procesos LENICAL (Propuesta con SG)
Fuente: Elaboracion Propia
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5.3.2. Descripcion de los estéandares de calidad, ambiente y seguridad
en la seccion de montaje

La funcién de los esténdares de calidad, ambiente y seguridad es proporcionar ala
seccion de montge herramientas de gestion que sirven para garantizar la
satisfaccion del cliente, un minimo impacto ambiental en € entorno que se
desarrolla la actividad en la seccion, la seguridad de los trabajadores para g ecutar
las actividades. Estos estandares aportan un valor a proceso y contribuyen a logro
de los objetivos del proceso de manufacturay de la organizacion.

Se presenta | os estandares de la seccidn de montaje por operacion.

Operacion: Armado Sub-operacién: Empastar Corte

Estandar | Descripcién
Calidad Revisar los insumos de armado que correspondan ala ficha de produccion.
Revisar las hormas de acuerdo alaficha de produccién
Si se encuentra cortes sin punteras suspender €l lote y notificar a
despachador.
Si se detecta anomalias de costura en los cortes suspender €l lote y
notificar a despachador.
Parametros de control plancha de reactivacién de contrafuertes:
Temperatura: 125° C
Parametros de control maquina conformadora de talones:
Temperatura: 150 ° C.; Tiempo: 15 seg., Presion: 90 Ib
Ambiente | Residuos sélidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura
Retirar 1os residuos sdlidos todos los dias del puesto de trabajo y colocar
en el dispensador general de residuos sdlidos de la fébrica
Seguridad | Mantener el ordeny limpieza en el puesto de trabajo.

Tabla 67Estandares de Armado (Empaste de Corte)

Fuente: Elaboracion propia
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Operacion: Armado Sub-operacién: Armado de puntas

Estandar

Descripcion

Calidad

Los cortes conformados y las hormas emplantilladas deben estar
empastados y sin exceso de pega.

Los cortes conformados y las hormas emplantillas deben coincidir los
ndmeros.

Revisar caracteristicas de aparado: Costuras caidas, costuras torcidas,
costuras flojas, tension en costuras, € remate, costuras reventadas,
simetria de cordoneras, el calado

Parémetros de control en laméguina para vaporizar,

Temperatura: 100 °C ; Tiempo: 30 seg

Parametros de control maquina armadora:

Tiempo de cerrado las pinzas: 4 seg Presion: 90 Ib

Ambiente

Residuos solidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.

Tabla 68Estandares de Armado (Armado de Puntas)
Fuente: Elaboracion propia

Operacion: Armado Sub-operacion: Cerrar talones

Estandar

Descripcion

Cdlidad

Centrado e armado de puntas

Al cerrar lados revisar que la altura del talon del par de cortes seaigual, de
acuerdo ala sefial delaalturadelahorma

Parametros de Control maguina horno conformador:

Temperatura: 100 °C; Tiempo de avance de la banda del horno
conformador 60 seg.

Cerradora de talones

Ambiente

Residuos solidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura
Retirar los residuos solidos todos los dias del puesto de trabajo y colocar en
el dispensador general de residuos solidos de la fabrica.

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.

Tabla 69Estandares de Armado (Cerrar Talones)
Fuente: Elaboracion propia
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Operacioén: Plantado Sub-operacion: Asentar el corte

Estandar

Descripcion

Cadlidad

Revisar en el taldn de la plantilla este sin grapas

Asentar corte en e sofién para que no quede arrugas de cuero en la
capellada.

Verificar que en el &ea de la plantilla no quede grapas y tachuelas, y
excesos de cuero en lapuntay talon, para pasar ala sub-operacion cardar
Parémetros de control de sofion:

Temperatura 100 °C.

Cuando se trabaja con cuero crus, verificar el quemado del cuero segin la
muestra estandar que esta en la seccion.

Ambiente

Residuos solidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura
Retirar los residuos solidos todos los dias del puesto de trabajo y colocar en
el dispensador general de residuos solidos de la fabrica.

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.
Utilizar equipo de proteccion personal:
EPP: mascarilla para polvos.

Tabla 70Estandares de Plantado (Asentar el Corte)
Fuente: Elaboracion propia

Operacién: Plantado Sub-operacion: Cardar Corte

Estandar

Descripcion

Cadlidad

Revisar en el corte a cardar que no estén con grapas, tachuelas, y excesos
de cuero en la puntay talon,

Ambiente

Residuos solidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura
Retirar los residuos solidos todos los dias del puesto de trabajo y colocar
en el dispensador general de residuos sdlidos de la fébrica.

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.
Utilizar equipo de protecciédn personal :
EPP: mascarillapara polvos.

Tabla 71Estandares de Plantado (Cardar €l Corte)
Fuente: Elaboracion propia
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Operacién: Plantado Sub-operacion: Aplicar pegante

Estandar

Descripcion

Calidad

Revisar €l dreadel corte este sin la capa de laflor del cuero por efecto de la
carda.

Revisar laficha de produccion en proceso coincida con la ficha de suelas.
La ficha de suelas debe estar completay las plantas de acuerdo ala serie de
laficha

Preparacion de pega:

El recipiente de plastico debe indicar medidas de volumen:

Contar con unajeringuilla

En 1 litro de pega para pegado de suelas colocar €l 4% de vulcanizante y
mezclar hasta que quede homogénea.

Al aplicar la pega no sobrepasarse del &rea de cardado del corte y de los
bordes de la planta, verificar que no queden burbujas de pega en las areas
aplicadas.

Ambiente

Residuos solidos peligrosos, colocar en e dispensador de basura
Retirar los residuos solidos todos los dias del puesto de trabajo y colocar en
el dispensador general de residuos solidos de la fabrica.

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.
Utilizar equipo de proteccién personal :

EPP:

Mascarilla con filtros para gases

Guantes de nitrilo

Tabla 72Estandares de Plantado (Aplicar Pegante)
Fuente: Elaboracion propia

Operacién: Plantado Sub-operacién: Plantado de Cortey Suela

Estandar

Descripcion

Cadlidad

Verificar quelaplantay el corte a ser plantados sean del mismo nimero
Parametros de control maquina prensa boca de sapo:

Presién delaprensa: 80 1b

Tiempo de prensado: 6 seg

Parédmetros de control maquina estabilizadora de frio:

Temperatura de frio: rango -26 a-20°C.

Ambiente

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.

Tabla 73Estandares de Plantado (Plantar Corte a la Suela)
Fuente: Elaboracion propia
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Operacion

: Terminado  Sub-operacion: Descalzar € Par de Zapatos

Estandar

Descripcion

Calidad

Descalzar e par de zapatos y verificar si son del mismo numero

Revisar €l centrado del plantado

Revisar la ficha de plantillas de presentacién corresponda a la ficha de
produccion en proceso

Pardmetros a controlar maquina de quemar hilos:

Temperatura: 120 °C.y trabajar aunadistanciade 10 a 15 cm.

Ambiente

Residuos solidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura
Retirar los residuos solidos todos los dias del puesto de trabajo y colocar en
el dispensador general de residuos sélidos de lafébrica.

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en €l puesto de trabajo.
Verificar el guste del perno en lamaquina descalzadora
Trabajar a una distancia de 10 a 15 cm, de la méguina de quemar hilos.

Operacion

Tabla 74Estandares de Terminado (Descalzar €l par de zapatos)
Fuente: Elaboracion propia

: Terminado Sub-operacién: Limpiar par de zapatos

Estandar

Descripcion

Cadlidad

Revisar que estén en pares
Revisar existencia de despegue de la planta y regresar a plantado

Ambiente

Residuos solidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.
Equi po de proteccién personal :
Usar guantes de nitrilo.

Operacion

Tabla 75Estandares de Terminado (Limpiar par de zapatos)
Fuente: Elaboracion propia

: Terminado Sub-operacion: Empacar el par de zapatos

Estandar

Descripcion

Calidad

Par de zapatos acabado

Aplicar la laca de forma homogénea y que esta no quede corrida en €l par
de zapatos

A unadistanciade 30 cm.

Ambiente

Residuos solidos no peligrosos, colocar en el dispensador de basura

Seguridad

Mantener el orden y limpieza en el puesto de trabajo.
Equi po de proteccién personal:

Usar guantes de nitrilo.

Usar mascarilla con filtro para gases orgénicos.

Tabla 76Estandares de Terminado (Empacar el par de zapatos)
Fuente: Elaboracion propia
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Aplicacion de WISE, en la seccion de montgje.

Productividad:

Difusion de los objetivos de manufacturaen |os € es de calidad, oportunidad de entrega.

EJES OBJETIVOS INDICADORES METODO DE | META PLAZO REVISION
MEDIDA
Mejorar la | Producto no conforme | Unidades por | 5 pares por | 6 meses 30 de junio
CALIDAD calidad del | (pares por | cien falas de | 1000 del 2013
producto devoluciones + pares | calidad
de segunda en
produccién)
No conformidades Unidades por | 20 no | 6 meses 30 de junio
(Inspecciones en | cien chullas conformidades del 2013
despacho) por 100
chullas
Cumplir Cumplimiento de | Numero de | 85% 6 meses 30 de junio
OPORTUNIDAD | oportunamente | entrega pedidos del 13
los pedidos de entregados a
los clientes tiempo
Lead time Duracion de | 96 horas por | (No se ha | -
horas por | cada 150 pares | determinado  plazo

pedido

de implementaci 6n)

Tabla 770bjetivos de Manufactura
Fuente: LENICAL
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Los tiempos de ciclo de cada operacién de acuerdo a los cupos de produccién
semanal. Los tiempos de ciclo, estén en funcién de la capacidad de los tiempos
esténdar determinados en las operaciones de la seccién. Este cumple la funcion de
controlar la salida del producto por horay asi controlar a equipo en la realizacion
del trabgjo en d dia

Turno de 8 horas corresponde a 480 min

1 hora 60 min

Cantidad a producir en un turno de 8 horas | 176 pares
Tiempo deciclo (480 min /176 pares) 2.73 min/ par
Pares por hora (60 min/ 2,73 min/ par) 22 pares por hora

Tabla 78Datos para determinar pares por hora
Fuente: LENICAL
Participacion del personal:

La participacion del persona es un factor influyente en la solucion de problemas y
aporte de mgjoras en la seccién y proceso productivo.

La participacion del persona se lleva de manera formal, por medio de reuniones
quincenaes, y queda de respaldo un acta, con una duracién de 1 hora, como
méximo 2 horas.

El acta de reunion, selleva através del formato que se presentaen € capitulo 2, en
latabla 2.20.

Gestion detrabajo:

Para lograr resultados favorables en la seccion de montge, es necesaria una
permanente comunicacion entre los colaboradores y e lider del equipo.

En & equipo de trabgjo, existen las siguientes reglas de comportamiento en la
reunion:

Nombre del equipo Rincén de los milagros

Reglas del equipo: 1. Duracion de lareunion de 1 hora, max 2 hora

2. Inicio de reunién 4:30 pm

3. Puntos a tratar max. 1 semana de anticipacion, y con
duracion de tiempo atratar en lareunion.

4. Respetar cuando tienen la palabra un integrante del grupo en
lareunién.

Lider del equipo Sra. Blanca Medina

Tabla 79Normas del equipo de montaje
Fuente: LENICAL
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El equipo es responsable de cumplir con lalimpieza de la seccion para ello cuentan
con un programade limpieza.

Actividad Frecuencia Responsable

Limpieza de pisos en la | Diaria: cada4 horas Colaborador de cada puesto

seccién de montgje de trabajo

Limpieza de polvo vy | Semanal: cadaviernes | Colaborador de cada puesto

lubricacién de las maquinas de trabajo

Limpieza de Luminarias Mensual: cada fin de | Todos los colaboradores de
mes la seccion de montaje

Limpieza de las hormas Mensual: cada fin de | Todos los colaboradores de
mes la seccion de montaje

Tabla 80Programa de limpieza del equipo de montaje
Fuente: LENICAL

Ambiente de trabajo:

El ambiente de trabgjo se respalda en la difusién de los valoresde LENICAL, y de
aplicar los mismos tanto de la direccion como de los colaboradores de
manufactura.

5.3.3. Objetivos de la documentacién

El objetivo de la documentacion es agrupar la informacion de los estdndares
planteados en € presenta trabgjo para disposicion de la seccion de montgje; y esta
debe ser amigable con € operario, y de facil entendimiento paratomar las acciones
en la gecucion de las actividades, de tal manera se genera un control visual y en la
fuente.

Con la documentacion se logra evitar la indisciplina operacional, repeticion de
esfuerzos, fallos en la comunicacion del equipo, fata de conocimiento de las
responsabilidades.

5.3.4. Estructuradefuncionesy Responsabilidades

Las responsabilidades y funciones de los colaboradores en la seccion de montagje
estan alineadas de acuerdo a esquema de cada operacion que se presenta en €

presente capitulo.

Ademas en el equipo de montaje hay un lider, quien es la persona que colabora con
el entrenamiento del personal nuevo que ingresa, participa en la solucién de
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problemas que se presenten en e proceso y equipo, la persona de direccionar las
inquietudes del grupo hacia el supervisor de produccion o jefe de produccion.

La responsabilidad del supervisor de produccion encargado de la seccidn es
coordinar las actividades para el cumplimiento de la meta de produccién, constatar
el cumplimiento de la aplicacion de las acciones tomadas en reunion por € equipo
en busca de mejoras.

5.3.5. Elaboracion dela documentacion en la seccidon de montaje

Los documentos destinados para describir los estandares de calidad, ambiente,
seguridad de forma claray secuencial, deben poseer € siguiente contenido.

1. Objetivo de calidad: Se describe € objetivo a mejorar en un periodo de
tiempo en la seccion, € cua esta vinculado a un seguimiento y andlisis de
resultados.

2. Objetivo de la operacion: Se enfoca en a lo que quiere acanzar en la
operacion del proceso de produccion de la seccion de montgje.

3. Esténdares. Son las politicas 0 normas que se debe de cumplir para la
realizacion de las actividades diarias y estas sirven con parametros para
capacitacion en la seccidon de montgje. Los estandares que se planteaen €
presente trabgjo es.

Calidad, los esténdares de calidad estan enfocados a la forma de hacer €
trabgo

Ambiente, los estandares de ambiente, se enfoca a mangjo de los residuos
solidos

Seguridad, los estandares de seguridad estd en funcién de las medidas de
control a tomar mientras se gecuta las actividades, e cumplimiento de
mantener € orden y limpieza en € puesto de trabgo y los equipos de
proteccion personal.

4. Diagrama de proceso por operaciones. Es un diagrama de proceso de las
actividades a seguir en los puestos de trabgjo, esto sirve de guia tanto para
€l persona nuevo, como paralos que trabajan en la seccion. Los diagramas
de |as operaciones de la seccion de montaje se presentan en €l Anexo 4.
Los diagramas de procesos tienen la funcién de ilustrar los pasos a seguir
durante la g ecucién de las actividades.
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Este diagrama de proceso de la seccion de montaje cuenta con actividades
gue de acuerdo ala ASME (American Society of Mechanica Engineers)
son:

Operacion: Son actividades que generan un cambio intencionalmente alas
materias primas. En la seccion de montaje existen 24 operaciones
Combinacion de operacion e inspeccidn. Son actividades que generan un
cambio a las materias primas y hecesitan constatar o verificar €l
cumplimiento de un estéandar. En € proceso de la seccién se presenta 25
actividades combinadas.

5. Factores a Controlar en la actividad: Son especificaciones técnicas que
deben ser controladas por 10s colaboradores en 1os puestos de trabgj o.

6. Mantenimiento de maquinas a cargo dd operario:En este punto se
plantea el control de conservar en buen estado las maquinas, referente ala
limpieza que esta a acance de élos, y lo que respecta a mantenimiento
preventivo, correctivo, es responsabilidad del coordinador de
manteni miento.

Actualmente le empresa terceriza el servicio de mantenimiento, y €l responsable de
produccion coordina con € técnico  para la gecucion de las programacion de
mantenimiento y dar seguimiento.

El formato y € desarrollo de los documentos de cada sub-operacion de la seccién
de montgj e se presentan a continuacion.
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Origen 2400
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE Codigo Documento P-2401
. Destino 2400
Operacion: Armado Pagina Tde 1
Sub-operacién: Empastar Corte fﬁcza de edicién 11-m;v-13

OBIJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.
OBIJETIVO DE EMPASTADO: Proporcionar cortes bien empastados y listos para armar

ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto de empastar el corte.

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS

ACCIONES

Revisar los insumos de armado: Contrafuertes, plantillas de armado

Al encontrar no conformidades en la ficha de produccion comunicar a Bodega

Revisar las hormas vayan de acuerdo a la ficha de produccion

Al detectar error de hormas segun el modelo de la ficha de produccion, cambiar

Si se detecta plantillas de armado mal refiladas

Solcitar cambio a Bodega

Si se detecta

contrafuertes mal destallados

Solcitar cambio a Bodega

Si se detecta en un lote de produccion un chulla sin puntera

Suspender la guia y enviar a aparado para su revision

Si existe en el lote de produccion costuras caidas en la placa

Suspender la guia y solicitar revision a calidad y aparado

Foto 1: Puesto de trabajo

Si en el lote de produccion se detecta un chulla cosido el forro malla al cuero

Enviar a aparado para su revision y correcion

I 2. PARAMETROS DE CONTROL

Magquina Parametro

Plancha para reactivar contrafuertes Temperatura 125 °C

Temperatura 150 ° C
Tiempo 15 segundos

Conformadora de contrafuertes Presion 90lb
3. DIAGRAMA DE FLUJO DE EMPASTAR CORTE
[pLanTILLA DE ARMADO | | conTRAFUERTE | CORTE
| |
< Cordones

Horma Je

Grapas, C-08 de 1/2 " Reactivar pega
te=0,5 min

Engrapar plantilla |

te=0,45 min

te= 0,36 min

£
A

Pega PC,
Graso f/ PC te=0,59 min
Engomar plantilla

te=0,25 min
te=1,10 min

te=1 min

Recortar forros

Colocar contrafuerte

Conformar talon
caliente y frio

Pega PC, Graso // PC 2000

Empastar corte

Colocar en corte y horma
carro para secado de pega

Empastar corte

I 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO I
Magquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Plancha para reactivar . . .
Limpieza de la parrilla waippe,
contrafuertes semanal
pistola de aire semanal

Conformador de
contrafuertes

Sopletear el motor

Limpiar el conformador de vapor waippe,

las veces necesarias

Limpiar el conformador de frio waippe, alcohol

las veces necesarias

Limpiar la maquina y alrededor de ella pistola de aire

semanal

Mesa de trabajo, tijeras y
dispensadores de pega

Limpiar la mesa y las herramientas, y debe estar con
los materiales necesarios para la hora de trabajo

waippe

las veces necesarias

5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto

Acciones

Retazos de los forros

Colocar en el dispensador de residuos no peligrosos

al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa

Residuos solidos de pega

Colocar en el dispensador de residuos peligros

al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa

6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

Factor

Acciones

Medidas de Control por el
operario

No introducir las manos en la conformadora de taldn al calor, para evitar quemaduras

Orden y Limpieza

Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual

EPPS

# ARMAR PUNTAS

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Ing. Catalina Astudillo

Ing. Hugo Quezda Sr. Lenin Nivelo

Firma

Firma: Firma:
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Fuente: Elaboracion propia




Origen 2400
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE Codigo Documento P-2402
.z Destino 2400
Operacién: Armado = Tdo1
Sub-operacion: Armar Corte f;cf;a de edicion 12—mgv-13

OBJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.
OBJETIVO DE ARMADO DE CORTES: Proporcionar cortes centrados y armado las puntas
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto de armar corte.

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS ACCIONES
Cortes y hormas emplantillada con suficiente pega Si detecta con deficiencia o exceso de pega devolver a empastado de corte
Cortes conformados y hormas emplantilladas, deben coincidir el nimero Si detecta incoherencia de numero devolver a empastado de corte
Caracteristicas de aparado: Costuras torcidas, costuras flojas, el remate, costuras Se suspende la ficha de produccion y solicitar a la persona responsable de calidad y aparado la
reventadas, simetria de cordoneras, el calado revision de la misma
Foto 2: Puesto de trabajo
Armar corte
I 2. PARAMETROS DE CONTROL I I 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO I
Maquina Parametro Maquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Vaporizadora Temperatura 100°C Limpieza de las planchas para el vaporizado las veces necesarias
Tiempo: 30 seg Vaporizadora waippe
Maquina Armadora Presion: 90 Ib Revisar nivel de agua en el tanque de reserva Agua Diaria
Armadora Limpieza la maquina en general waippe, limpiador semanal
Revisar niveles de aceite en el visor - quincenal
Sopletear la maquina pistola de aire semanal
3. DIAGRAMA DE FLUJO DE ARMAR CORTE Sopletear el ventilador pistola de aire semanal
Ventilador limpiar restos de pega en las rejillas waippe, limpiador mensual
ICORTE EMPASTADO
|
5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE
Sub-producto Acciones
Waporizar corte Colocar en el dispensador de residuos peligros
te= 0.6 min Residuos solidos de pega |al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa
Plantilla de armado y la horma
6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO
Factor Acciones
Armar corte, puntas Las manos nunca deben introducir en la maquina armadora cuando se presiona el pedal para que las pinzas
te=3_23 min Medidas de Control por el i
operario se accionen.
Orden y Limpieza Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual | |
L EPPS -
k4
ASENTAR CORTES
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Ing. Catalina Astudillo Ing. Hugo Quezda Sr. Lenin Nivelo
Firma Firma: Firma:

Tabla 82 Control Estandares Armado (Armar Corte)
Fuente: Elaboracion propia
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE
Operacién: Armado
Sub-operacién: Cerrar talones

Origen 2400
Codigo Documento P-2403
Destino 2400
Pagina lde1l
fecha de edicién 12-may-13
No de revsiones 0

OBIJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacidon de armado.
OBJETIVO DE CERRADO DE TALONES: Proporcionar cortes bien cerrados los enfranques y a la misma altura el talén en el par.
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto de cerrado de talones

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS ACCIONES

Revisar el centrado de armado del corte.

* Cordoneras centradas

* Alturas de los talones al nivel de la horma

* Placa y capellada centrado

Si detecta el corte mal centrado devolver a armado de cortes

Foto 3: Puesto de trabajo cerrado de

tachuelas :

Centrar talon
te=

Cerrar enfranques

Retirar grapa del talon

Cerrar talones

conformador

| 2. PARAMETROS DE CONTROL | | 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO | talones
Magquina Parametro Maquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Horno conformador Temperatura: 100 °C Martillo de zapatero Revisar que la cabeza del martillo no este aislado del mensual
Tiempo: 3 min mango
Cerradora de talones Presion 90 Ib Pinza de zapatero Revisar que no esten aislado los tornilos de sujecion mensual
de la pinza
Tachuelas 5/8" Revisar las tachuelas no presenten torceduras diario
3. DIAGRAMA DE FLUJO DE CERRAR TALONES Horno conformador limpieza de maquina pistola de aire semanal
Revisar Nivel de agua en tanque de reserva Agua diaria
Cerradora de talones Limpieza de maquina, limpiar polvo pistola de aire semanal
CORTE ARMADO PUNTAS Mesa colocar en su puesto las herramientas diario

58" 5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto

Acciones

0,37 min Grapas y tahcuelas que no

Colocar en el dispensador de residuos no peligrosos

sirven

al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa

6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

— Factor

Acciones

Medidas de Control por el
operario

No introducir las manos cerca del talona cuando se accione la maquina cerradora de talones

e Orden y Limpieza

Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual | |

te= 1,27 min EPPS

Proteccion auditiva

Colocar en horno

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Ing. Catalina Astudillo

Firma

Firma:

Firma:

Tabla 83 Control Estandares Armado (Cerrar Talones)

Fuente: Elaboracion propia
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE
Operacién: Plantado
Sub-operacién: Asentar el corte

Origen 2400
Codigo Documento P-2404
Destino 2400
Pagina ldel
fecha de edicién 12-may-13
No de revsiones 0

OBIJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.
OBIJETIVO DE ASENTAR EL CORTE: Proporcionar cortes bien asentados el cuero a la horma y quemado el cuero cruss
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto asentar el corte de cuero

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS ACCIONES
Revisar alturas de enfranques Detectar enfranques desiguales devolver a cerrado de lados
Revisar alturas de talones esten iguales en el par de cortes Igualar los talones extendiendo el cuero hasta lograr la altura del talon
Corte que presente arrugas en la capellada asentar el corte aplicacndo calor en el sofion
Revisar en la plantilla de armado que este sin tachuelas y grapas Si detecta con tachuelas y grapas, retirar de la plantilla
Corte con exceso de cuero en el talon y puntas Recortar el exceso de cuero que se encuentre en el talon y puntas
Cortes de cuero cruss Quemar el cuero cruss en el banco de quemado de cuero, de acuerdo a la muestra del tipo de

color del cuero cruss

Foto 4: Puesto de trabajo
cerrado de talones

l 2. PARAMETROS DE CONTROL | | 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO |
Maquina Parametro Magquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Sofién Temperatura 100 °C. Sofion limpiar el polvo sofion waippe. Limpiador semanal
Nivel de agua en tanque de reserva
Muestras estandar del cuero cruss, para verificar el Cuero Almendra Cruss Banco para quemar cuero |Cambiar el cepillo para la cera Nuevo cepillo semestral
trabajo de quemado de los cueros Cuero Amareto Cruss cruss Limpiar la maquina waippe. Limpiador semanal
Vaciar la bolsa para estraccion de particulas semanal
3. DIAGRAMA DE FLUJO DE ASENTAR EL CORTE Martillo de zapatero Revisar que la cabeza del martillo no este aislado del
| CORTE PUESTO EN HORMA Y CONFORMADO mango me”S”a:
semana

Estiletes Revisar que no este trisado
5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE
Retirar corte conformado de | horno

X Sub-producto Acciones
te=0,1 min
Colocar en el dispensador de residuos no peligrosos
Quitar cordones Grapas y tahcuelas que no
te=0,24 min sirven. al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa
Restos de cuero
r 1 Quitar tachuelas y grapas 6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO
7 te=0,25 min Factor Acciones
A d

No introducir las manos en el horno conformador para evitar quemaduras

l Medidas de Control por el
operario
Asentar cuero a la horma
te= 0,49 min Orden y Limpieza Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual | |
| EPPS Mascarilla de papel para polvo
> cera lucida Guantes para trabajo bajo condiciones de temperatura
Z N
8 Quemar cuerc cruss
h A te=1,69 min
: Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
CARDAR CORTE Ing. Catalina Astudillo Ing. Hugo Quezda Sr. Lenin Nivelo
Firma Firma: Firma:

Tabla 84 Control Estandares Plantado (Asentar Corte)
Fuente: Elaboracion propia
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Origen 2400
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE Codigo Documento P-2405
Operacién: Plantado '?)2?:: 2%

Sub-operacidon: Cardar Corte fﬁcr;a de edicion 12-mgv-13

OBIJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.
OBJETIVO DE CARDAR EL CORTE: Proporcionar cortes cardados de acuerdo a la caja de la planta
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto cardar el corte

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS ACCIONES
Revisar cortes que no presenten tachuelas o grapas en la base de la horma Si detecta presencia de tachuelas o grapas, devolver a asentado de corte
Si el corte de cuero puesto en horma presenta arrugas en la placa y talon Si detecta presencia de arrugas en el cuero, devolde a asentado de corte
Foto 5: Puesto de trabajo
cardar corte
I 2. PARAMETROS DE CONTROL I I 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO I
Magquina Parametro Maquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Magquina de esmeril para cardar Lija fina de anillo R34 Limpieza de la cabinade absorcion de material Veces necesarias
particulado Brocha
Esmeril para cardar Cambio de la lija de anillo R34, para cardar Diaria
Vaciar la bolsa de recepcidon de material particulado
2 veces a la semana

3. DIAGRAMA DE FLUJO DE CARDAR CORTE

CORTE ASENTADO Y LISTO PARA CARDAR

5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto Acciones
< Planta a utilizar en a ficha de produccion Colocar en el dispensador de residuos no peligrosos
. Material particulado " — - -
Sefialar area de cardado Vaciar la bolsa de recepcién de material particulado 2 veces a la semana
te=0,7 min

6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

Factor Acciones

Medidas de Control por el

No presionar con demasiada fuerza el corte puessto en horma hacia el eje del esmeril mientras se cardar

Cardar operario
Orden y Limpieza Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual
__te=0,7 min EPPS mascarilla de papel para polvo

proteccion auditiva, (tapones auditivos)

Pasar a aplicar

pegante Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Ing. Catalina Astudillo Ing. Hugo Quezda Sr. Lenin Nivelo
_ Firma Firma: Firma:

Tabla 85 Control Estandares Plantado (Cardar Corte)

Fuente: Elaboracion propia
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Origen 2400
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE Codigo Documento P-2406
Operacién: Plantado P 200

Sub-operacién: Aplicar pegante f,\'fc':f de edicion 12-may-13

OBIJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.

OBIJETIVO DE APLICAR PEGANTE: Proporcionar cortes cardados y plantas halogenadas con suficiente pega para el plantado
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto aplicar pegante

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS

ACCIONES

Corte puesto en horma que este el area de pegado sin la flor

Si detecta existencia de flor en el area de pegado devolver a cardado de cortes

Deben estar en pares los cortes puesto en horma

Si detecta diferencia entre los pares notificar a la persona de cardado para que le entre en pares

Las plantas halogenadas deben corresponder a la ficha de produccion y estas deben estar

en pares

bodega

Al detectar el lote de plantas incompleto notificar a la persona de despacho de materiales de

Revisar que los dispensadores de pega esten llenos de pega al iniciar la jornada

Notificar a la persona de despachos de materiales para la proveeduria de pegante

2. PARAMETROS DE CONTROL

Maquina

Parametro

3. DIAGRAMA DE FLUJO DE APLICAR PEGANTE

| PLANTA HALOGENADA |

| CORTE PUESTO EN HORMA CARDADO

Pega PUR2

Aplicar pega caja de la planta
te=0,78 min

Pega PUR2

Aplicar pega area de cardado
te=1.44 min

Colocar en horno reactivador

Foto 6: Puesto de trabajo

I 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO

Aplicar pegante

Maquina / Herramientas

Actividades Recursos Frecuencia
Estractor de olores Limpieza de la maquina waippe semanal
limpieza de los ventiladores pistola de aire trimestral
Dispensadores de pega limpieza de los dispensadores limpiador
dos veces a la semana
Brochas
limpieza del mango y cabeza limpiador dos veces a la semana

5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto

Acciones

Restos de pega en estado
solido

Colocar en el dospensador de residuos solidos peligrosos

al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa

6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

Factor

Acciones

Medidas de Control por el
operario

Evitar contacto directo de las manos con el pegante

Orden y Limpieza

Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual

EPPS

mascarilla de filtro para vapores organicos

guantes de nitrilo

proteccion auditiva, (tapones auditivos)

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Ing. Catalina Astudillo

Ing. Hugo Quezda

Sr. Lenin Nivelo

Firma

Firma:

Firma:

Tabla 86 Control Estandares Plantado (Aplicar Pegante)
Fuente: Elaboracion propia
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Origen 2400
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE Codigo Documento P-2407
Operacién: Plantado '?,Z‘I’:: e

Sub-operacién: Plantar corte y suela f,fdlf de edicién 12-may-13

OBJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacidon de armado.
OBIJETIVO DE PLANTAR CORTE Y PLANTA: Proporcionar cortes y plantas con un buen pegado
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto plantar corte y suela

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS ACCIONES
Constatar que la planta corresponda al numero del corte puesto en horma y del mimso Si detecta diferencia del lado de la planta y el corte puesto en horma devolver al puesto de
lado, ya sea este drecho o izquierdo trabajo aplicar pegante
Cortes puestos en horma con pegante reactivado Si detecta el pegante en las superficies presencia de burbujas regresar a aplicar pegante

Revisar areas de despegue, para determinar acciones en el lote de produccion que esta proceso,
como principales son

Falta aplicar mas pegante en el area de pegado

Falta cardar en el area de pegue del cuero

Ingresa zapato despegado de la sub-operacion de terminado

Foto 7: Puesto de trabajo plantar
2. PARAMETROS DE CONTROL I I 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO I corte y suela
Maquina Parametro Maquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Temp. de tunel 50 °C Horno reactivador Retirar polvo de los ventiladores pistola de aire semanal
Horno Reactivador Temp. de reactivacion limpiar la banda transportadora de la maquina waippe y limpiador semanal
50-70 °C Prensa boca de sapo purgar agua diario

Prensa boca de sapo Presiéon 60 Ib
Tiempo 6 seg

3. DIAGRAMA DE FLUJO DE PLANTAR CORTE Y SUELA

I PLANTA Y CORTE CON PEGANTE REACTIVADO

I 5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto Acciones
Tomar del horno reactivador y

Al purgar el agua de la maquina prensa boca de sapo, este botar al alcantarillado
unir la planta ¥ corte

te=0,7 min Residuos liquidos

Prensar
te=0,9 min

6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

Factor Acciones

| No introducir las manos en la maquina horno reactivador para evitar queduras

Medidas de Control por el - - - - -
operario No introducri las manos en la maquina prensa boca de sapo para evitar atrapamientos

Colocar en horno estabilizador Orden y Limpieza Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual

EPPS -

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Ing. Catalina Astudillo Ing. Hugo Quezda Sr. Lenin Nivelo
Firma Firma: Firma:

Tabla 87 Control Estandares Plantado (Plantar Corte y Suela)
Fuente: Elaboracion propia
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE

Operacién: Terminado

Sub-operacién: Descalzar el par de zapatos

Origen 2400
Codigo Documento P-2408
Destino 2400
Pagina ldel
fecha de edicion 12-may-13
No de revsiones 0

1. ESTANDARES DE CALIDAD

OBIJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.
OBIJETIVO DE DESCALZAR EL PAR DE ZAPATOS: Proporcionar pares de zapatos puesto plantilla de prentacion y libre de grapas.
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto descalzar el par de zapatos

ENTRADAS

ACCIONES

El plantado debe estar centrado el corte y la planta

Si se detecta mal centrado devolver a plantado

Al descalzar revisar la existencia de grapas rotas en la superficie de la plantilla de armado

Retirar las grapas rotas con la tenaza y anotar en el registro de grapas

Revisar que esten pares los zapatos descalzados

Revisar si se descalzo mal de no ser asi notificar a plantado

Fichas de insumos de terminado y plantilla de presentacion

Constatar que la ficha corresponda al lote del par de y si se detecta error comunicar a bodega

Pares zapatos con presencia de hilos largos

quemar los hilos en la pistola manteniendo una distancia de 5 a 10 cm

2. PARAMETROS DE CONTROL

Maquina

Parametro

Maquina de quemar hilos

Temp. 150 °C

Maquina descalzadora

Presion de 90 |Ib

3. DIAGRAMA DE FLUJO DE DESCALZAR CORTE

PAR DE ZAPATOS PRENSADOS

Tomar el par de zapatos de
estabilizador de zapatos

Descalzar
Quemar hilos

Cortar hilos y
cintas de fuerza internos

Pega PC 2000

Engomar parte interna
Plantillas de presentacion
Etiquetas internas

Colocar plantilla interna en
el par de zapatos y etiqueta

interna

Pasar a limpieza de zapato

te=0,4 min

te=1 min

8: Puesto de trabajo descalzar el

l 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO | zapato
Maquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Pistola de quemar hilos Limpiar, retirar polvo brocha y waippe semanal
Descalzadora Limpiar, retirar polvo pistola de aire semanal

5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto

Acciones

Recortes de plantillas de
terminado

Colocar en el dispensador de residuos no peligrosos

al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa

6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

Factor

Acciones

Medidas de Control por el
operario

No introducir la mano entre el zapato y el caucho de la descalzadora, para evitar golpes

No acercar menos de 5 cm las manos a la pistola de quemar hilos para evitar quemaduras

Orden y Limpieza

Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual

EPPS

Proteccidn auditiva

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Ing. Catalina Astudillo

Ing. Hugo Quezda

Sr. Lenin Nivelo

Firma

Firma:

Firma:

Tabla 88 Control Estandares Terminado (Descalzar Par de Zapatos)

Fuente: Elaboracion propia
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE
Operacién: Terminado
Sub-operacién: Limpiar al par de zapatos

Origen 2400
Codigo Documento P-2409
Destino 2400
Pagina ldel
fecha de edicidon 12-may-13
No de revsiones 0

OBIJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.
OBIJETIVO DE LIMPIAR AL PAR DE ZAPATOS: Proporcionar pares de zapatos con acabados y limpios
ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto limpiar par de zapatos

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS ACCIONES

Pares de zapatos del mismo numero deben estar quemados hilos, colocado plantilla de

presentacion zapatos

Si falta quemar hilos o colocar plantilla de presentacion regresar al puesto de descalce de pares de

Pares de zapatos revisar existencias de despegue de la planta al corte Al existir presencia de despegue, indicar y entregar a plantado para la correccion

Pares de zapatos por arreglar los filos del plantado Limpiar el resto de pega y entintar de acuerdo al color del cuero

Pares de zapatos con restos de pega, sefales del lapiz de plata, Limpiar con brorrador de lapiz de plata y clinol

Pares de zapatos sin abrillantar

aplicar malaga para dar el brillo natural y homogenizar el tono del cuero, esto de acuerdo al tono

Foto 9: Puesto de trabajo limpiar al

Reci[iente de limpiador

de cuero par de zapatos
| 2. PARAMETROS DE CONTROL | | 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO |
Magquina Parametro Maquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia

Estilete Revisar que no presente rupturas mensual
waippe solicitar reposicion de waippe para limpiar zapatos diaria

Recipientes de Tinturas Mantener en orden e identificados;

Recipientes de Malaga limpios los recipientes

3. DIAGRAMA DE FLUJO DE LIMPIAR AL PAR DE ZAPATOS Recipientes de clinol revisar niveles de existencia, si falta solictar a bodega
Semanal

| PAR DE ZAPATOS EMPLATILLADOS |

I 5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto

Acciones

Borrar lapiz de plata

Colocar en el dispensador de residuos no peligrosos

restos de waippe usado

al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa

Revisar pegado de la planta

Pigmentos

te= 1.9 min 6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

Tinturar filos
— Factor

Acciones

Malaga Medidas de Control por el

No tener contacto directo las manos con las sustancias de acabado para evitar una reaccion de dermatitis

operario

Abrillantar par de zapatos
Orden y Limpieza

Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual

EPPS Usar guantes de nitrilo

Pasar a Empacar par de

zapatos

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Ing. Catalina Astudillo

Ing. Hugo Quezda

Sr. Lenin Nivelo

Firma

Firma:

Firma:

Tabla 89 Control Estandares Terminado (Limpiare Par de Zapatos)
Fuente: Elaboracién propia
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ESTANDARES EN LA SECCION DE MONTAIJE
Operacién: Terminado
Sub-operacién: Empacar al par de zapatos

Origen 2400
Codigo Documento P-2410
Destino 2400
Pagina lde1l
fecha de edicién 12-may-13
No de revsiones (0]

OBJETIVO DE CALIDAD: Disminuir para el segundo semestre del 2013, al 1 % de trisaduras de los cortes en la operacién de armado.
OBIJETIVO DE EMPACAR AL PAR DE ZAPATOS: Proporcionar pares de zapatos empacados e identificados

ALCANCE: Las condiciones estandar sea plica para el puesto empacar par de zapatos

1. ESTANDARES DE CALIDAD

ENTRADAS ACCIONES
Pares de zapatos limpios y aplicados malaga Al detectar impares devolver al puesto Limpiar zapatos
Cordones Si detecta que los cordones no corresponden al lote solictar cambio al despachador de bodega

Empeineras

Si detecta trisadas separar y entregar al despachador de bodega

Laminas de carton para cajas indiviuales

Si detecta caja rotas solicitar cambio al despechafor de bodega

Foto 10: Puesto de trabajo de

empacar al par de zapatos

2. PARAMETROS DE CONTROL

Maquina Parametro

Cabina para lacar:

Pistola para difuminar la laca Presion 60 |b

3. DIAGRAMA DE FLUJO DE EMPACAR EL PAR DE ZAPATOS

| Laminas DE caRTON PARA casas | | _PaRDEzaPatOs acaBabpos |

| < Laca =n base = agua
Armar la caja Lacar
te=0,5min te= 0,4 min

Secar

Sacar brillo

Cordones

Encordonar
te= 0,8 min

[
=- Empeineras

Celocar empeineras
" te=0,1 min
Colocar par de zapatos

en Ia caja

Etiquetas de identificacion

Guardar Ia cajs en el area de
alamacenaje de transito

te— 0,4min
Colecar etiquetas
de identificacion
|

I 4. MANTENIMIENTO DE MAQUINAS A CARGO DEL OPERARIO I
Magquina / Herramientas Actividades Recursos Frecuencia
Cabina para lacar Limpiar paredes y tubo de absorcion espatuala mensual
Pistola para difuminar limpiar el area de salida de la pistola agua semanal
Banco para dar brillo Lavar los cepillos para abrillantar deja y agua mensual

5. ESTANDARES DE MEDIO AMBIENTE

Sub-producto

Acciones

Residuos solidos de la laca de
las paredes de la cabina

Colocar en el dispensador de residuos peligros
al finalizar el dia vaciar el dispensador, en el area general de la empresa

6. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD DE TRABAJO

Factor

Acciones

Mantener el sistema de absorcion encendido de la cabina para lacado

Medidas de Control por el

operario

Orden y Limpieza

Cumplir con el programa de limpieza del pueto de trabajo, diaria, semanal, mensual |

EPPS Usar masacarilla con filtro para gases organicos

Usar guantes de nitrilo

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Ing. Catalina Astudillo

Ing. Hugo Quezda Sr. Lenin Nivelo

Firma

Firma: Firma:

Tabla 90 Control Estandares Terminado (Empacar Par de Zapatos)

Fuente: Elaboracién propia
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5.4. Aplicaciony Operacion

5.4.1. Control operacional

El control operacional en la seccion debe consistir en:

Control de laproduccién por hora

Cumplimiento de la orden de trabajo

Seguimiento a las acciones tomadas por e equipo de trabgo para la
solucién de problemas.

Registrar 1os resultados de | as acciones tomadas

Evaluar conjuntamente con € equipo las acciones y asegurar que no se
vuelva arepetir.

5.4.2. Gestion derecursos

Por parte de la direccion de la empresa hay disponibilidad de asignar recursos a la
seccion para aportar ala propuesta de mejora que plantee el equipo.

En reunion de la direccion se revisala propuestay se aprueba s es factible a corto,
mediano o largo plazo.

También se asignalugar parael desarrollo de las reuniones del equipo, eslasadade
reuniones, en ellahay pizarra, in focus, computadora.

La persona responsable del equipo de trabajo de la seccién de montae, es
responsabl e de gestionar con la direccion en:

Proporcionar formacion alos colaboradores de la seccion de montagje.
Evaduar |a eficacia de las acciones tomadas en €l equipo

Generar y asegurar en € persona la conciencia de la aplicacion de los
objetivos de manufactura, sentido de pertenencia al equipo.

Mantener registros de laformacion, capacitacion del equipo.
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5.4.3. Requisitos de documentacion del Sistema de Gestion Integrada

La documentacion necesaria de un sistema integrado de gestion esta constituida
por todos aquellos documentos obligatorios que establecen las normas de calidad,
ambiente y seguridad de formaindependiente.

Estos documentos estan agrupados en un manual de gestion, siendo este una guia
fundamental para la administracion del sistema integrado, en este manua deben
estar incluidos los métodos para su elaboracion, evaluacion, revision, aprobacion y
cambios a efectuarse en un futuro.

De acuerdo con la norma 1 SO 9000:2005, se identificalos tipos de documentaci on:

Manual del sistemaintegrado de gestion

Procesos, procedimientos

Instrucciones de trabgjo, guias, listas de verificacion
Formatos y registros ddl sistemaintegrado de gestion.

54.3.1. Manual Integrado de Gestién

En e manual integrado de gestion se determina e acance, identificacion de los
procesos y documentacion, que respalda la interrelacion de los procesos para
alcanzar la€eficaciay eficienciaen lamejora continua

Laaplicacion del manua es paratodo |os procesos de la empresa, sirviendo de guia
paraalcanzar a logro de los objetivos.

La aprobacion del manua y que este entre en vigencia dentro de la organizacion es
responsabilidad de la direccion de la empresa, asi como e mantenimiento del SIG,
las eval uaciones, aprobaciones de procesos parala mejora continua.

Ladireccion debe delegar a un representante de la direccion para que pueda apoyar
en la implementacion y mejoras del SIG. De ta manera € responsable del SIG
tiene la potestad de elaborar, desarrollar y sociabilizar € sistema con los
colaboradores, de tal manera el sistema podra funcionar eficaz y efectivamente con
el apoyo de todos quienes hacen LENICAL.

Se presenta la propuesta del contenido del manua integrado de gestion para
LENICAL, a final del presente capitulo.
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5.4.3.2. Procedimientos Obligatorios

1. Control de documentos

La documentacion tiene que contener informacion breve y técnica, que permita a
los participantes del proceso tener ideas claras de las actividades a redizarse y
acciones atomar.

El control de la documentacién debe estar regido por un procedimiento, € cual
garantice.

v
v

v

v

Facilidad en localizar, revisar y actualizacion de los documentos.
Distribucion de los documentos deben estar en lugares disponibles para e
uso en la seccion de montgje.

Si existe una actualizacion de la documentacion, debe ser retirado de forma
inmediata los documentos obsol etos

En e procedimiento del control de documentos, debe contemplar e
alcance del mismo, la forma de identificacion y la estructuracion del
documento; también la publicacion o revision y ladistribucion.

Se presenta una propuesta de procedimiento para la elaboracién y control de
documentos, € mismo que se puede encontrar a final del presente capitulo.

2.

Control deregistros

El procedimiento de control de registros, debe establecer la identificacion,
almacenamiento y manejo de los mismos, y asi demostrar la conformidad con
los requisitos ddl sistema integrado de la empresa. Los parametros a tomar en
cuenta es tiempo de retencion, uso de sus datos en un destinado informe,
disposicion fina de los mismos.

3.

Acciones correctivasy preventivas

En e procedimiento para determinar las acciones correctivas y preventivas,
deben constar 10s siguientes parametros:

Identificacién de las no conformidades

Evaluacion de las no conformidades, aplicacion de herramientas para
andlisis de causas y resolucion de problemas.

Acciones atomar

Asignacion de recursos y responsables para aplicar las acciones
determinadas

Tiempo para la aplicacion y plazo para d cierre de las no
conformidades.
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4. Control deno conformidades

La empresa cuenta con un procedimiento para dar tratamiento a los productos
no conformes, del cua se despliega el registro para levantar informacion de la
no conformidad y la matriz para e seguimiento de los controles de las no
conformidades. En esta matriz pueden constar los parametros que ayuden a
control, siendo: identificacion del producto no conforme, responsable de dar
tratamiento, identificacién de las causas de la no conformidad, identificacion
de origen de la no conformidad dentro del proceso de manufactura, medidas a
controlar, tratamiento al producto no conforme.

Anexo 5: Procedimiento de las queas, inquietudes y sugerencias.

5. AuditoriasInternas

El programa de auditorias que se desarrollo en e capitulo 4 del presente
trabgjo, se explica (como, quien, cuando) se debe redlizar las auditorias.

Se presenta a final del presente capitulo una propuesta de procedimiento de
auditoriasinternas.

Enlaempresasellevaacabo laaplicacion de auditoriasinternas en base alas
5 ‘S, por medio de la cual se puede identificar las acciones de mejora que
efectlian los equipos de trabgjo en la gestion de los estandares de calidad,
ambiente y seguridad.

Anexo 6: Auditoria Internade 5 ‘S

5.4.4. Diagramasy mapa de procesos

Los diagramas de procesos son representaciones graficas de los pasos a seguir
dentro de las operaciones de laempresa, en € cual identificalas entradas y salidas.

Los diagramas a aplicar en € sistemaintegrado de gestion son los siguientes.

Diagrama de proceso por operacion. Son representaciones graficas que
identifican alas operaciones que se desarrollan en el proceso productivo.

Mapa de proceso: En este diagrama se identifica a nivel macro las entradas,
salidas, procesos de la organizacion, y se determina lainterrelacion que se da entre
los procesos. Los procesos se agrupan en procesos de gerenciamiento, procesos de
gestion de recursos, procesos de manufactura, procesos de apoyo, procesos de
gestion del sistema.
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Diagrama para andlisis de no conformidades: Serecomiendo €l diagrama causa
— efecto: para determinar las causas de las no conformidades, este permite
identificar las interacciones de mano de obra, maguinaria, método, medio
ambiente, material, entorno, medidaen la causa de lano conformidad a estudiar.

5.45. Procedimientos

El procedimiento es la forma especifica de realizar una operacion. Este puede ser
documentado o no.

En la seccion de montge se plantea que los procedimientos de redizar las
operaciones se documento por medio de un video, debido que este es mas
ilustrativo para € entrenamiento, capacitacion o retroalimentacion de la persona a
gjecutar las operaciones.

Para este tipo de procedimiento se recomienda, que € video sea pausado con
nitidez de imagen, y contenga un relato de las actividades a g ecutarse.

5.4.6. Instructivos

Son documentos que apoyan a los procedimientos, debido que se enfoca de forma
mas detallada una tarea determinada dentro del procedimiento y que esta debe ser
realizada por diferentes personas en formano simultanea.

5.4.7. Especificacionestécnicas

El equipo de la seccion de montaje debe seguir las especificaciones técnicas, para
el comportamiento de las actividades, como las normas de grupo, las normativas
establecidas y aplicables a la seccion y organizacion de la legislacion
medioambiental y lalegislacion de seguridad y salud del trabajo.
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5.4.8. Registros

Los registros son los documentos que Sirven para presentar como evidencia
objetiva tanto para un seguimiento de acciones, como una auditoria, permitiendo
evauar efectivamente las medidas de control aplicadas paralameora

Para evitar exceso de registro en la seccion es necesario llevar registros de los
puntos criticos, tales como:

v Registro de la produccién
v Registro de cortes en re-procesos
v" Registro de chullas despegados.

Los registros que se pueden llevar eventuamente son aguellos que sirven para
evidenciar €l seguimiento a problemas que aparecen en la seccion pero que
necesitan ser evaluadas y un seguimiento a las medidas de control aplicadas, y s
una vez ha sido superado, puede retirarse € registro y este almacenar como
evidencia.

5.5. Revision por la Direccion Sistema de Gestion Integrada
de Calidad

Larevision por ladireccion de LENICAL, deber ser en periodos planificados para
asi garantizar las ventgjas, reformas, adaptaciones y eficacia de |os esténdares; para
asi asegurar laestabilidad del sistema durante e tiempo en la organizacion.

Para obtener unarevision eficaz del sistema de gestion integrado, este debe ser bajo
el principio de planificar, hacer y verificar, de ta manera la revisién por la
direccion en funcidn de estas tres etapas asegura que |0s estandares de gestion:

Proporcionen datos veridicos para generar informacion hacia una mejora
continua.
Estos sean adecuados con la politicaintegraday objetivos de la seccion.

Si en las normas gue se citan en el presente trabajo no consideran como requisitos
para puntuaizar € procedimiento de larevision por ladireccion.

La empresa pude elaborar un procedimiento como la metodologia a seguir en una

revison y asi asegurar secuencia, vinculos en la gecucion y documentacion
necesariade larevision.
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Las ventajas de larevision integrada de la direccion:

El nimero de participantes es menor, debido que solo es un representante
del sistemaintegrado y no individualizado un representante por norma
Informacion en funcién de laintegracion

Revisién eficaz

Frecuencia de revision que se asigna es para € sistema integrado, mas no
hay diferente programaciones de fechas para revisar los sistemas
individuales.

Genera una vision méas ampliada de la organizacion y del sistema.

Lainformacidn de entrada paralarevision, se obtiene de auditorias internas, ya
que por medio de €elas se identifica € desempefio de los estandares, del
sistema, 10s seguimientos, acciones y medidas parale mejora continuadel SIG.

Los resultados de la revision, permiten generar cambios a la planificacion
establecida o redizar una nueva de los aspectos anaizados con € fin de logar
€l de objetivos, en funcion de:

Cambios paralamejora

Creacién de nuevas responsabilidades.
Nuevos planes de auditorias
Andisisdeinformes

Cambios en procesos, productos.

Cambios en la administracion de los recursos.
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PROPUESTA DE MANUAL INTEGRADO

Elaborado por: Ing. Catalina Astudillo
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1. OBJETIVO

Describir y documentar €l disefio e implementacion del sistema integrado de
gestion de Calidad, Ambiente y Seguridad

2. ALACANCE

Este manual integrado aplica a todos |os procesos de la organizacién a aplicar
los requisitos especificos de las normas 1SO 9001:2008; 1SO 14001: 2004;
OHSAS 18001: 2007.

3.

4,

DOCUMENTOSDE REFERENCIA

Norma ISO 9001: 2008 Sistemas Integrados de gestion de Calidad-
Requisitos

Norma SO 14001: 2004 Requisitos de gestion ambiental - Requisitos con
orientacion para su usos.

Norma SO 9000:2005 Sistemas de gestion de la calidad. Fundamentos y
vocabulario.

Norma OHSAS 18001: 2007 Requisitos — Sistemas de gestion de
seguridad y salud ocupacional.

RESPONSABILIDAD

La responsabilidad a nivel de la organizacion se presenta € organigrama
actual de la empresa y € mapa de proceso que se propone en € presente
trabgjo.
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llustracién 1: Organigrama de LENICAL

Fuente: Elaboracion propia

5. TERMINOSY DEFINICIONES

S G: Sistema Integrado de Gestion (Caidad, Ambiente, Seguridad)

6. SISTEMA INTEGRADO DE GESTION: CALIDAD,
AMBIENTE Y SEGURIDAD Y SALUD EN EL

TRABAJO

6.1.INTRODUCCION

El sistema de Gestion Integrado de Lenical, se refiere ala comerciaizacion y
fabricacién de calzado de hombre.

6.2.VISION
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Lenica tiene por visién: Ser una empresa lider a nivel del pais, fabricando
calzado para caballero”

6.3.MISION

En Lenical, e compromiso de los colaboradores es trabgjar todos los dias con
la mision de: Cuidar los pies de nuestros clientes, disefiadores y fabricando
calzado, que cumpla estandares exigidos por € mercado, sin afectar € medio
ambiente y distribuido a través de los mejores canaes de comercializacion del
pais.

6.4.POLITICA INTEGRADA

Lenical, se dedica a la fabricacion de calzado de hombre, y distribucién por
los mejores canales de comercidizacion, cumpliendo con las necesidades de
los clientes y los estédndares de medio ambiente, mediante la mejora continua
delos procesosy se compromete a:
- Cumplir con los estdndares de calidad en la seccion de montaje.
Cumplir con lalegislacion ambiental aplicable ala empresa.
Prevenir y controlar las fuentes de contaminacién fruto de la gjecucién de
los procesos.
Cumplir con la legidacion de seguridad y salud del trabgjo aplicable a la
empresa.
Prevenir y controlar los riesgos de trabgjo fruto de la gecucion de los
procesos.

6.5.0BEJTIVO SIG, DE CALIDAD, AMBIENTE Y SEGURIDAD

6.5.1. ObjetivodeCalidad
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Para e afio 2013, mejorar la calidad del producto mediante un
control del producto no conforme, siendo como meta maximos 5
pares no conformes en 1000.

6.5.2. Objetivosde Ambiente

Disminuir en un 2 % la tasa de recoleccion de desperdicios mediante
programas de reciclgje para el segundo semestre del afio 2013.

6.5.3. Objetivosde Seguridad
Redlizar un estudio de evauacién de puestos de trabgo e
identificacion de los riesgos de trabgjo, en el resto de secciones de
acuerdo a formato planteado para la seccion de montgje, para €l
segundo semestre del 2013.

6.6.IDNTIFICACION Y DESCRIPCION DEL PROCESOS.

Laidentificacion de los procesos de la empresa esté dada en €l mapa de
procesos.
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llustracién 2: Organigrama de LENICAL
Fuente: Elaboracion propia

6.7.RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

Laresponsabilidad de ladireccion es establecer 1a politica integrada, 1os
objetivos para el buen funcionamiento del Sistema Integrado de Gestidn,
de tal manera se compromete a la revision de las acciones parala mejora
continua.

Para las reuniones en la direccion se considera:

a. Elementosde entrada paralasrevisiones
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Resultados de auditorias internas efectuadas en la seccién de montaje
Informe de la aplicacion de acciones correctivas a partir de auditorias
anteriores en la seccién de montaje.

Estadisticas de accidentes generados en la seccion de montagje

Informe de cambios en la matriz de identificacion de riesgos de trabajo
en laseccion de montgje.

b. Elementosde salida delasrevisones
Actasdelarevision

Acciones especificas para |l os responsables de |a gestion del sistema de
SST, establecidas plazos de desarrollo parafindizarlas.

6.8.PROCEDIMIENTOS

El procedimiento es la forma especifica de realizar una operacion. Este
puede ser documentado o no.

6.8.1. Control de documentos

La documentacion tiene que contener informacion breve y técnica, que
permita a los participantes del proceso tener ideas claras de las
actividades arealizarse y acciones atomar.

Se presenta una propuesta para el control de documentos y elaboracion
de los mismos, en el presente trabajo.

6.8.2. Control deregistros
El procedimiento de control de registros, debe establecer la

identificacién, almacenamiento y mangjo de los mismos, y asi demostrar
la conformidad con los requisitos del sistema integrado de la empresa.
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Los parametros a tomar en cuenta es tiempo de retencion, uso de sus
datos en un destinado informe, disposicion fina de los mismos.

6.8.3. Accionescorrectivasy preventivas.

En e procedimiento para determinar las acciones correctivas y
preventivas, deben constar |os siguientes parametros:
- ldentificacién de las no conformidades
Evaluacion de las no conformidades, aplicacion de herramientas
paraandlisis de causas y resolucion de problemas.
Acciones atomar
Asignacion de recursosy responsables para aplicar las acciones
determinadas
Tiempo paralaaplicacion y plazo parael cierre de las no conformidades

6.8.4. Control de no conformidades

Consiste en dar seguimiento alas no conformidades a un plan de acciones que
se originaluego de un andisis de lacausaraiz.

La empresa cuenta con un procedimiento de las queas, inquietudes y
sugerencias, este se presenta en el anexo 5 del presente trabgjo.

6.8.5. Auditoriasinternas

Por medio de las auditorias los lideres de los equipos y la direccién
pueden determinar que causa el problema e identificar acciones de
solucion.

Esta auditorias deben basarse en base alos requisitos de las normas.

Se presenta una propuesta de procedimiento de auditorias internas en €
presente trabajo.
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6.9.Conclusiones

El manual permite que la empresa cuente con un SIG, que le permite
identificar, gestionar, reducir factores de origen que perjudiquen a la
calidad del producto, reducir impactos ambientales, riesgos de trabajo,
de tal manera se pueda incrementar la satisfaccion de las partes
interesadas y potencializar debilidades de la empresa para convertirlas
en fortalezas y asi mantenerse en el tiempo.

6.10.

Recomendaciones.

Aplicar el manual de sistema integrado de gestion en la empresa debido
gue es un lineamiento para cumplir con los requisitos aplicables a la
empresa y poner mayor énfasis la direccion en mejorar los requisitos
gue estén con bagjo porcentaje de cumplimiento en los diagndsticos de
conformidad con las normas 1SO 9001; 1SO 14001; OHSAS 18001.
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Propuesta de PROCEDIMIENTO para
ELABORACION DE DOCUMENTOS

Elaborado por Ing. Catalina Astudillo
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1. PROPOSITO

Determinar la metodologia para € control y eaboracion de la
documentacion del sistema de gestion de LENICAL

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los documento vinculados con € sistema
de gestion en formato virtua o en papel.

3. DEFINICIONES

3.1.Documento: informacion y su medio de soporte

3.2.Medio de soportes Puede ser en papd, disco magnético, Optico,
electronico, fotografia, muestras patrén o una combinacidn de estos.

3.3.Registro: Documento gue proporciona resultado conseguidos o evidencia
de actividades efectuadas.

4. REFERENCIAS

NormalSO 9001:2008

5. ESTRUCTURA DE LA DOCUMENTACION

La estructura para la documentacion en la empresa de LENICAL se
plantea dentro de 4 niveles:

5.1.Nivel 1. Manual del SIG: En este documento se identificara la politica
integrada y objetivos de calidad, ambiente y seguridad. También se debera
describir acercadel sistema integrado de gestion de laempresa.

5.2.Nivel 2. Procedimientos. Aquellos procedimientos requeridos para la
implementacion y gecucion del sistemaintegrado de la empresa. También
estaran aguellos documentos necesarios para la gestion de las actividades
de cada seccion.

5.3.Nivel 3: Planesy datos: En este nivel deberdn constar todos |os programas
de mejora, los mismos pueden ser:

Planes de control de procesos de la empresa
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Planes de mantenimiento

Programas de capacitacion a personal

Planes de desarrollo de nuevos productos de la empresa
Especificaciones de las materias primas

5.4.Nivd 4: Especificaciones, formatos, tablas, documentos técnicos de origen
interno o externo.

6. ELABORACION DE LA DOCUMENTACION

6.1. Estructura del documento
Encabezado:
El encabezado debe estar constituido por:
v Logo de laempresay nombre de laempresa
v’ Identificacién del procedimiento
v ldentificar a proceso donde se originael documento.
En € presente trabgjo se propone e siguiente codigo.

Proceso Cddigo Secciones
Gerenciamiento 0000
0100 Contabilidad
Comercial 1000
1100 Ventas
Manufactura 2000
2100 Corte
2200 Preliminares
2300 Aparado
2400 Montgje
2500 Prefabricado
2600 L enicaucho
Adquisiciones 3000

Gestion del Personal | 4000

Sistema de Gestion | 5000

Integral
5100 Manual de SIG
5200 Auditorias Internas
5300 Infraestructura
5400 Mantenimiento
5500 Ambiente
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| 5600 | Seguridad

Tabla 1. Cadigo de origen de proceso
Fuente: Elaboracién propia

v/ Cédigo del documento

Tipo de documento Cddigo
Procedimiento P
Instructivo I

Acta A
Registro R

Tabla 2. Cddigo detipo de documento
Fuente: Elaboracion propia

El cddigo del documento, debeir laletradel tipo de documento més un
codigo secuencia de acuerdo al cédigo del origen de proceso.

v" NUmero de péginas, € nlmero de paginas que corresponde e
documento

v' Fecha de edicién, registrar la fecha de la ultima aprobacién
del documento.

v Version, indicar el numero de edicion o revision.

(logo de la| ( nombreded documento) Origen

empresa) Cadigo de documento
_ Destino

(lenical Pagina

Fecha de edicion
No. derevisiones

Tabla 3. Esquema del encabezado del documento
Fuente: Elaboracién propia

Pie del documento:
v" Nombrey cargo de la persona que realizo € documento
v" Nombrey cargo de la persona que revisael documento
v" Nombrey cargo delapersona que apruebael documento

REALIZADO REVISADO APROBADO
Fecha: Fecha: Fecha:
Nombre; Nombre; Nombre:
Firma: Firma Firma

Tabla 4. Esquema del pie del documento
Fuente: Elaboracion propia
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Cuerpo del documento

v

v

Objetivo: Exponer € propésito del documento

Alcance: La aplicacion del documento en los procesos de la
empresay limitaciones.

Definiciones. Se indica las palabras o términos nuevo y que
son necesarios aclarar las explicaciones.

Documentos de referencia: Documento gque sirven de apoyo
parael procedimiento.

Contenido: Es e desarrollo de lainformacion del documento.
La redaccion del documento es libre, este puede ser en
diagramas de flujo, tablas, matrices, redaccion de texto, o
combinacion de estos, y puede estar apoyada en informacion
como fotografias, gréficos, simbolos.

Anexos. Aquellos documentos que sirven de informacion
adiciona

Actualizaciones: Identificar |os cambios de los documentos.

7. PRESENTACION DE PORCEDIMIENTOSY
DOCUMENTOS

7.1. Numeracion: Lanumeracion debe ser secuencia y con grado de orden.

7.2. Formato defecha: lafechadebe ser en € formato afio-mes-dia

8. CAMBIO EN LOSDOCUMENTOSY DATOS

El cambio de los documentos puede controlarse por copias.

Si es de un procedimiento, instructivos, y € cambio nace en € proceso
0 area gue determina inactivo a documento vigente, se actualiza €
documento, este debe ser comunicado aladireccion y e responsable
del sistema de gestion.

9. REGISTROS

Los cambios de registro se deben de registrar en € registro de reformas de los

documentos.
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(lenical

LENICAL SH.
REGISTRO DE REFORMASDE DOCUMENTOS
N° de | Cddigo Tipo de | Revisad | Aproba | Observaci | Fecha | Fecha
reform | del documen | o do 6n de de
a documen | to revisé | emisié
to n n

10.HISTORIA DE LASREVISIONES

Tabla 5. Registro dereformas de documentos
Fuente: Elaboracion propia

Edicion No. Actade reunion Fecha Observacion dela
deladireccion reforma
Tabla 6. Registrode revisionespor la direccion
Fuente: Elaboracion propia
11.DISTRIBUCION

Se debe de registrar a que areas se destina una copia del documento

Areas Responsable
Tabla 7. Registrode distribucion
Fuente: Elaboracion propia
12.ANEXOS
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PROPUESTA DE PROCEDIMIENTO
AUDITORIASINTERNAS

Elaborado por Ing. Catalina Astudillo
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1. PROPOSITO

Determinar lineamientos para redizar auditorias internas del SIG y
asegurar g sean e€jecutadas de forma sistemdtica por € persona

competente.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica en las auditorias Sistema de Gestion de

LENICAL

3. DEFINICIONES

3.1 Auditor: Persona capacitada pararealizar una auditoria.

3.2 Auditado: Personau organizacion que efectliala auditoria.
3.3 Auditoria: Proceso sistematico, para obtener evidencias de la auditoria'y

evaluarlas de manera objetiva con € fin de determinar s cumplen los

criterios de auditoria

3.4 Auditoria interna: auditoria que redliza la propia organizacion, para la

revision por laDireccion.

3.5 Alcancedela Auditoria: Define aque proceso aplicael documento.

3.6 Criterios de auditoria: Conjunto de politicas, procedi mientos o requisitos

utilizados como referencia
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3.7 Evidencia de la auditoria: Registros, declaraciones de hechos o cualquier

otra informacion que son pertinentes para los criterios de auditoria y que
son verificables.

REFERENCIAS

Documentos que contengan e perfil de las personas capacitadas para
desarrollar las auditorias.
SO 19011: 2011

METODO

El método parala €ecucion de auditorias debe seguir los siguientes pasos.

5.1. Establecimiento del programa de auditorias

a

Objetivos: Para establecer los objetivos se debe de considerar las
prioridades de ladireccion, los requisitos del cliente, requisitos del Sistema
Integrado de Gestién de Calidad, Ambiente y Seguridad.

Amplitud: Definir e alcance de la auditoria, normas, procedimientos,
conclusiones de auditorias anteriores.

Frecuencia: Establecer un intervalo de auditorias, 0 que se recomienda
como minimo dos auditorias a afio.

Recursos: Determinar los recursos necesarios para e programa de
auditorias.

Es responsabilidad del coordinador del Sistema Integrado de Gestion, en dar
seguimiento a programa de auditorias.
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5.2. Implementacion del programa de auditoria

a. Calendario de auditorias. Es responsabilidad del auditor lider, desarrollar

el calendario de auditorias y este debe ser aprobado por Gerencia para
luego se difundido por la organizacion. En e calendario debe constar los
procesos a auditarse, e tipo de auditoria, los eélementos involucrados de las
normas de referencia, y l1os responsables del proceso a auditarse.

Equipo Auditor: El auditor lider debe seleccionar a equipo auditor, de
acuerdo alas evaluaciones y conocimientos sobre auditoria

Plan de auditoria: El auditor lider debe desarrollar € plan de auditoria, en
este debe constar las fechas a desarrollar, tipo de auditoria, la hora, la
reunién de aperturay cierre, procesos a auditarse, auditores seleccionados,
requisitos de las normas aplicables a proceso a auditarse.

Ejecucion de la auditoria: Realizacion de la auditoria en la hora 'y fecha
establecida

1. Reunién de apertura: Esta reunion debe ser coordinada entre los
lideres de auditoriay € proceso a auditarse.

2. Recoleccion de evidencia: e auditor debe dirigirse a proceso
programado y reunir evidencia de forma objetiva y verificar €
cumplimiento de | os criterios de auditoria planificada.

3. Reunion de cierre: Luego de la auditoria € auditor presentara los
resultados obtenidos de la auditoria, observaciones vy
oportunidades de mejora. En esta reunion se define € plazo
méximo para cerrar las no conformidades.

4. Informe de auditoria interna: El auditor debe preparar € reporte
de auditoria interna, y presentar el origina a Coordinador del
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Sistema Integrado de Gestion, y una copia al lider del proceso

auditado, en un plazo de 5 dias.

El lider del proceso auditado estéd en la obligacion de tomar

acciones correctivas y preventivas de acuerdo d

presentado en laauditoria.

El Coordinador del SIG, tiene que verificar la aplicacion de las

acciones propuestas.

5.3. Seguimientoy revision del programa de auditoria

El Coordinador del SIG tiene la responsabilidad de dar seguimiento &
programa de auditoria y realizar un reporte gerencial de los resultados para
presentar a la Direccion y asi determinar posibles modificaciones a programa

solicitado.

5.4.Evaluacién delos auditores

a. El auditor lider debe evaluar alosintegrantes del equipo auditor a finalizar

delaauditoriao en un plazo de 5 dias.

b. Parala evaluacion se recomienda en base a la matriz de informacién de

habilidades, educacién, formacion y experiencia.
c. De acuerdo alos resultados €l auditor lider debe establecer acciones para

capacitacion, formacion.

6. REGISTROS

Reportes de auditorias internas
Matriz de formacion de los auditores
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7. RESPONSABILIDAD

Actividad Responsable
Programacion de Auditorias internas Auditor Lider
Planificacion de auditorias internas Auditor lider.
Reporte de Auditoriainterna Auditor interno
Seguimiento de las acciones correctivas preventivas Auditor interno
Evauacion de auditoresinternos Auditor Lider

8. HISTORIA DE LASEDICIONES

rdicion | Fecha

Razén del Cambio

9. DISTRIBUCION

Auditores Internos
Lideres de equipo o Duefios de procesos
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CAPITULO VI

DISENO DE UN PLAN DE TRABAJO PARA
LA GESTION DE LOSESTANDARESEN
LA SECCION DE MONTAJE.
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CAPITULO VI

6. DISENO DE UN PLAN DE TRABAJO
PARA LA GESTION DE LOS
ESTANDARESEN LA SECCION DE
MONTAJE.

6.1. Introduccion

En base a los resultados consolidados obtenidos en e capitulo 1, sobre €
diagnostico de cumplimiento de la seccién de montagje con los criterios de las
normas y e WISE, ademés en los capitulo 2, 3, 4, se efectuaron estudios sobre
determinacion de esténdares de calidad, ambiente y seguridad en la seccién de
montaje para asi integrarlos en € capitulo 5 por medio de un formato en € cua se
integra los estandares y es amigable con € operario para € mangjo de informacion
sobre las actividades a gjecutar en su puesto de trabgjo.

En € presente capitulo se establece un plan de trabajo para la implementacion de
los esténdares, en este periodo de tiempo se podra vaidar € desarrollo de los
estdndares y desarrollar requisitos de las normas que faltaren.

El periodo de tiempo para la implementacion de los estandares en la seccion de
montaje se propone 6 meses, la secuencia de la implementacion de los estandares
seria, iniciando con el WISE, Calidad, Ambiente y Seguridad.

6.2. Cronograma de | mplementacion de estandar es

En funcién del resultado del diagnostico se propone un cronograma de los
estadndares, asi como un plan de implementacion de los estdndares en € capitulo 2,
3, 4, del presente trabajo.

El cronograma debe estar en coordinacién a las actividades del plan de control que
se plantea mas adel ante.

Se presenta el cronograma a continuacion.
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CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE ESTANDARESEN LA SECCION DE MONTAJE Pagina 1/1
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes4 Mes5
I T~ o — N [32] < [X9] [ N~ [<e] [2)] [@)
HEIMEIGEINEIEEIEIEIVIFIEIEICIEIEIE
RESPONSABLE
ACCIONES A |DE LA
No [ IMPLEMENTAR | EJECUCION Tiempo
1 Identificacion de
situacion actual Coordinador SIG | 2 semanas
Coordinador SIG
2| ldentificacion de / Jefe de
aspectos de calidad produccion 4 semana
Identificar y | Coordinador SIG
4| evaluar aspectos | Jefe de
ambientales produccion 3 semanas
Identificar y | Coordinador SIG
5| evaluar los riesgos / Jefe de
detrabajo produccion 3 semanas
Definir la| Coordinador SIG
6 | integracién de / Jefe de
estandares produccion 2 semanas
Gerente /
7| Revision por la| Coordinador de
Direccion SIG 1 semana
Coordinador SIG
8| Difusion de la / Jefe de
documentacion produccion 1 semana
Coordinador SIG
9 [ Implementacion de / Jefe de
|os estandares produccion 3 semanas

Tabla 91Cronograma plan de trabajo
Fuente: Elaboracion Propia
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6.3. Seguimientoy medicién

En la planeacion se establece los objetivos, y estos son € lineamiento para definir
y obtener los resultados deseados del desempefio de los estandares de calidad,
ambiente y seguridad.
La planeacion permite la factibilidad de dar seguimiento y evaluar s cumple
efectivamente los objetivos, controles y la gecucion de los requisitos legales
aplicables a proceso.

La metodologia de seguimiento y medicion de los procesos se plantea en €
presente trabajo por medio de indicadores, entre ellos tenemos.

6.3.1. Indicadoresde gestion

A los objetivos se les mide por indicadores de gestion, estos indicadores son
razones matematicas, estas facilitan la evaluacion del desempefio y logro acanzado
delos objetivos.

Los elementos de los indicadores son: (LOpez, 2008):

Variable a medir: caracteristica o pardmetro a controlar, gue se desprende
del objetivo del sistema de gestion.

Unidad de medicion: sistema en e que se expresan los resultados de la
medicion.

Procedimiento de cdculo: razon matemética para determinar € resultado
del indicador.

Meta: valor que se pretende a canzar en un plazo de tiempo establecido.
Limite de control: son los valores maximos y minimos para la variable a
medir, de tal manera estos valores ayudan en determinar 10s criterios para
el control de desviaciones.

Frecuencia: periodo de tiempo definido para calcular € indicador y
analizar los resultados.

Los indicadores que maneja LENICAL, se presentaron en el capitulo 2.
6.3.2. Listadeverificacion

La lista de verificacion que € evauador puede establecer si los estandares se han
implementado efectivamente, es un conjunto de preguntas referentes a los
esténdares.
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Las verificaciones pueden hacerse con diferente frecuencia de acuerdo a esténdar
0 tema a evaluar en la seccién. Esta frecuencia de verificacion debe tomar en
cuenta las actividades rutinarias y no rutinarias, aspectos obligados por la
legidacion y capacidad de implementacion de la empresa.

6.3.3. Revisiones

Las revisiones son aguellas observaciones que redlice € coordinador del SIG o jefe
de érea a equipo de la seccion de montaje, a efectuar seguimiento al proceso,
aplicacion de los estandares de calidad, ambiente y seguridad, determinando asi la
eficacia de estos.

De igual manera se redliza las revisiones por parte de la direccion, pero el dcance
se limita a proceso y se considera temas como: indicadores, adecuaciéon de
procedimientos, documentacion, cambios en la legidacion, andlisis de problemas,
implementacion de mejoras en funcion de las estrategias de la empresa y en
convenienciaa proceso. (Lopez, 2008)

6.4. Responsablesdentro del equipo detrabajo

Laresponsabilidad para laimplementacién de los estandares, y la efectividad de la
gjecucion estaa cargo del coordinador del sistemaintegrado de gestion.

La gecucion de la implementacion se recomienda que sea € jefe de area de la
secciony del lider del equipo del trabajo de laseccion.

La responsabilidad de los integrantes del equipo de trabajo de la seccion es
comprometerse en comprender las capacitaciones, entrenamientos que se les
proporcione para que puedan gjecutar de forma objetivay efectivalos estdndares.

6.5. Megoracontinuade SIG

El proceso de mejora continua permite modificar o cambiar la forma de ver o
actuar en los aspectos de calidad, ambiente y seguridad, conllevando a que se
puede dgar de controlar para dar paso a disefiar nuevos procedimientos,
optimizacién de los recursos con € fin de trabajar con seguridad y estabilidad en
las secciones de laempresa.

L os beneficios que conllevala mejora continua:
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El mercado se muestra méas exigente debido que los clientes pueden
escoger propuestas que satisfagan sus exigencias.

La empresa tiene la responsabilidad de cumplir con las necesidades de las
partes interesadas, generandoles un factor satisfactorio de sus necesidades.
Los cambios constantes del entorno generan en la empresa la obligacion de
tener la capacidad de reaccionar, para adaptarse alas nuevas condiciones.

6.5.1. El proceso dela mejora continua

De acuerdo con la norma SO 9004, en la empresa se debe considerar como un
objetivo estratégico a la mejora continua, teniendo en cuenta que las acciones de
mejora se establecen en dos niveles.

Proyectos de avance significativos. En estos proyectos se involucra la
decision de la direccién, estén involucrados equipos multidisciplinarios de
la empresa generando cambios significativos en € proceso y sistema de
gestion.

Mejora escalonada: En este nivel seinvolucralas decisionesy aportes del
lider del proceso, duefio del proceso o integrantes de los equipos que se
establecen en €l interior del proceso. Los cambios que se generan influyen
directamente en lamejora de |as actividades del proceso de la seccion.

Para llegar a una accion de mejora dentro del proceso, se determina por medio del
ciclo de Deming PHVA

1. Panificar
- Définir e problema

Clarificar €l problema

Identificacidn basicade localizar € &reao punto de causa.

Investigacion a fondo del problema, se recomienda aplicar: €l

método de los cinco ¢Por qué? , diagrama de Ishikawa, diagrama

de pareto
2. Hacer
- Elaborar @ plan de acciones. en € debe congtar las actividades a
implementar, los responsables de la €ecucion, fechas de
COMPromisos y recursos necesarios.
3. Verificar

Seguimiento, determinar indicadores que permiten medir y
controlar alas acciones de mejora.
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4. Actuar
Tomar acciones que permitan meorar continuamente €
desempefio del sistema.

De acuerdo alalSO 9004, se determinalas fuentes de mejoraa

Quegjas, inquietudes y sugerencias de las partes interesadas.
Desempefio de productos

Desempefio de los indicadores establecidos en |os procesos
Desempefio de los proveedores

Costos de calidad y no calidad

Gestion de riesgos (L 6pez, 2008)

6.6. Revision dela Direccion

Larevision por ladireccion de LENICAL, deber ser en periodos planificados para
asi garantizar las ventgjas, reformas, adaptaciones y eficacia de |os esténdares; para
asi asegurar laestabilidad del sistema durante €l tiempo en la organizacion.

La metodologia de efectuar la revision del SIG, en la empresa se presenta en €
capitulo 5.

6.7. Costosdelaimplementacion de los estandar es

Los costos para laimplementacion de los estandares en la secciéon de montgjey a
largo plazo en € resto de las secciones de la empresa, se identifica los factores
influyentes en laimplementacion

1. Sewvicios profesionales del asesor para la eaboracion del plan de
implementacion de | os estdndares.

2. Servicios profesionales del coordinador en la eecucion del plan de
implementacion de los estdndares.

3. Tiempo de asignacion del  recurso humano de la seccién, en la
participacion de capacitaciones, formacion, reuniones.

4. Adquisicién de recursos para €l aporte de mejorar de laimplementacion de
los estandares.

Se presenta en la siguiente tabla |l os costos de laimplementaci6n de estandares.
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Tabla de costos para laimplementacion de los estandar es

Costo por
hora  en|NUmero de|Horas a | Total a mes
(usd) personas mes en (usd)
Rubro A B C (A*B*C)
Servicios profesionales del asesor 50 1 8 400
Servicios profesionales del
coordinador del plan de
implementacién 3,33 1 40 133,2
Tiempo de capacitacion del
personal 1,32 9 8 95,04
Adquisiciones de recursos 200
Total 828,24

Tabla 92Costos implementacién estdndares en la seccidn de montaje
Fuente: Elaboracion Propia

Los cotos de laimplementacion de los estandares en la seccidon de montgje, pueden
servir como un valor aproximado para las dos secciones, quedando un valor
estimado de implementacion en toda la empresa de 2484.72 usd.

Con los resultados de implementacion se puede demostrar a la direccion, una
organizacion sistematica y dinamica para enfrentar oportunidades de mejora 'y asi
esta pueda encaminarse ala certificacion de normas.

6.8. Plan de Control

El plan de trabajo que se presenta en este capitulo, permite elaborar un adecuado y
sistematico método de implementacién de los estandares desarrollados para la
seccion de montaje, pero surge la necesidad de darle un control a este plan de
trabgjo para ello se plantea un plan de control para la implementacion de los
estandares de calidad, ambiente y seguridad.

De acuerdo con € autor Francisco Lépez, en su libro El Sistema de Gestion
Integrado, le define al plan de control como “un documento que establece las
actividades, recursos y controles para asegurar € logro de los objetivos y
requisitos para un producto, proceso, proyecto o contrato”
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El contenido del plan de control se propone: (Lépez. 2008).

6.8.1.

El objetivo del producto/proceso/servicio, proyecto.

Actividades o procesos paralarealizacion.

Las etapas o tareas de cada actividad 0 proceso y su secuencia
Identificacion de requisito del cliente, las partes interesadas y legales o
reglamentarios.

| dentificacidn de aspectos e impactos ambiental es dentro del alcance
Identificacion de riesgos y peligros dentro del acance

La asignacion de responsabilidades de | as actividades de | os procesos

L os recursos necesarios para la gjecucion de cada actividad, incluyendo los
medios para hacer € seguimiento y medicion.

Referencia a los métodos de realizacion de las actividades o procesos
(procedimientos o instrucciones de trabajo)

Referencia ainstrucciones de seguridad paralas actividades de proceso
Referencia a instrucciones o procedimientos de control operaciona en la
gestién ambiental

Las caracteristicas de calidad y especificaciones del producto o servicio
gue se controlan en cada etapa de la actividad o proceso incluyendo los
criterios de aceptacion.

L os pardmetros de procesos y sus criterios de aceptacion

Controles de gestion ambiental y de seguridad

Disposiciones sobre frecuencia de g ecucion de la actividad

Referencia a los registros que evidencia la redlizaciéon y control de la
actividad.

Plan de Control de la Implementacion de estandares en la
seccién de montaje

Definiciony alcance para el plan de control.

Objeto del plan de control por € proyecto de implementacion los
estdndares. Conjunto de actividades coordinadas y controladas en funcién
de un cronograma de cumplimiento de fechas de inicio y fin. (Ldpez,
2008)

Alcance ddl plan de control por € proyecto de implementacion de
estdndares. Definicion de actividades necesarias para la implementacion
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de los estandares, métodos de redizacién en funcién a las necesidades de
laseccion de montgje.

Contenido del plan de control para la implementacion de los estandares
en la seccion de montaje; Se presenta en las siguientes tablas.

También se presenta un plan de control operativo que se puede llevar en la seccion
luego de laimplementacion de los esténdares, con lafinalidad de aportar una guia
al lider del proceso, para mantener los estandares en € tiempo y asi lograr cultura
de gestion en la seccién y organizacidn. Se presenta a continuacion.
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PLAN DE CONTROL DE IMPLEMENTACION DE ESTANDARES CALIDAD, AMBIENTE Y SEGURIDAD

Variables de control M étodo de control
Método de Gestion Seguridad
Actividad Responsable realizacion | Producto Proceso Ambiental | deTrabajo | Instructivo | Tiempo | Muestra Registro
Identificacion Matriz de nivel Seccién | Matriz de
de  situacion | Coordinador | de Producto en|1SO 1ISO OHSAS 2 de Nivel de
actual SIG conformidad proceso 9001:2008 | 14001:2008 | 18001:2007 | N/A semanas | Montaje | Conformidad
Matriz de
cumplimiento
Seccion | con la
Metodologia Programa de| 2 de metodologia
WISE N/A 5'S N/A N/A 5S semanas | Montaje | WISE
Identificacion
Identificacion | Coordinador | de proceso Seccion | Matriz de
deaspectosde | SIG/ Jefede | entradas y | Caracteristicas | Pardmetros 2 de identificacion
calidad produccién | salidas de producto deControl | N/A N/A N/A semanas | Montaje | de proceso
Matriz de nivel
de
Identificar y identificacion Pardmetros Matriz de
evaluar Coordinador |y  evaluacién de evauar Seccion | identificacion
aspectos SIG/Jefede |de  aspectos| Caracteristicas | Par&metros | Aspectos los impactos | 3 de de  aspectos
ambientales produccion | ambientales de producto deControl | ambientales | N/A ambientales | semanas | Montaje | ambientales
Méodo de
Identificar 'y Método de evaluacion Matriz de
evaluar los| Coordinador | evaluacion de de riesgos de Seccién | identificacion
riesgos de| SIG/Jefede | riesgos de | Caracteristicas | Parametros Riesgos de | trabajo 3 de de riegos de
trabgjo produccion | trabajo INHST | de producto deControl | N/A trabgjo INHST semanas | Montgje | trabajo

Tabla 93Plan de Control de Implementacién de Estandares de Calidad, Ambiente y Seguridad
Fuente: Elaboracion Propia
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Variables de control M étodo de control
Responsabl | Método de Gestion Seguridad Tiemp | Muestr
Actividad e realizacién | Producto | Proceso Ambiental |deTrabajo |Instructivo 0 a Registro
Matriz ~ de
Definir  la Propuesta de Identificacié | Matriz Seccion | Registrar  en
integracion | Coordinador | Documentac | Caracteristi | Matriz  de| n de | Identificacio 2 de los
de SIG/ Jfede | i6n para la|cas de| Identificaci6 | aspectos n de riesgos semana | Montgj | Procedimient
estéandares produccion | seccion producto n de proceso | ambientales | detrabajo N/A s e os P-2400
En la
Doc. reunion
Integrado los peri6di
estandares Matriz ~ de Doc. Integrado | ca  de
de Calidad, Identificaci6 | Matriz los estdndares | revisio | Seccion
Revision Gerente /| Ambiente y | Caracteristi | Matriz ~ de|n de | ldentificacié |de  Cdlidad, | n de la| de Acta de
por la| Coordinador | Seguridad en | cas de| Identificaci6 | aspectos n de riesgos | Ambiente vy | Direcci | Montaj | reunién de la
Direccién | deSIG laseccion producto | ndeproceso | ambientales | detrabajo Seguridad on e Direccion
Persona
Doc. Integrado | de la|Acta de
Difusién de los estandares Seccién | reunion  de
la Coordinador | Informacion de Calidad, de capacitacion
documentac | SIG / Jefede | de los Ambiente y |1 Montgj | Evaluacion
ion produccién | estdndares | N/A N/A N/A N/A Seguridad semana | e tedrica
Doc. Integrado Fotografias
los estandares Seccion | Registro  de
Implementa | Coordinador de Cadlidad, |3 de aplicacion
cion de los| SIG/ Jefede | Ejecutar los Ambiente y | semana | Montaj | Indicadores
esténdares produccion | estandares N/A N/A N/A N/A Seguridad s e de gestion

Tabla 94Plan de Control de Implementacién de Estandares de Calidad, Ambiente y Seguridad
Fuente: Elaboracion Propia
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PLAN DE CONTROL DE PROCESO EN LA SECCION DE MONTAJE
Objetoy alcance del plan de control: Proceso de fabricacién de montaje de cortes en la seccién de montaje

Método Variables de control M étodo de control
de Seguridad
Activid | Responsab realizaci Gestion de I nstructi
ad le Maquina on Producto | Proceso | Ambiental | Trabajo VO Frecuencia | Muestra Registro
Cortes Parametr | Mangjo de
Conformad conformad | os de | Sub- Normas de Cada ficha
Empasta ora de 0s y | control producto P- | Seguridad de Ficha de
rcorte | Operariol | talones P-2401 | empastados | P-2401 | 2401 P-2401 P-2401 | produccion | N/A Produccion
Vaporizado Corte
ra puestoen | Pardmetr | Mangjo de
Armar hormay osde Sub- Normas de Cadaficha
puntas Armadora armado control | producto P- | Seguridad de Fichade
del corte | Operario 2 | de puntas P-2402 punta P-2402 2402 P-2402 P-2402 | produccién N/A Produccién
Corte
Cerradora cerrado los
detalones ladosy | Parametr | Mangjo de
Horno dimensione| osde sub- Normas de Cadaficha
Cerrar conformad sdeadtura | control | producto P-| Seguridad de Fichade
talones | Operario 3 | or P-2403 detalon P-2403 2403 P-2403 P-2403 | produccion N/A Produccién
Sofion Pardmetr | Manejo de
Banco para Corte osde sub- Normas de cadaficha
Asentar quemar asentadoy | control | producto P- | Seguridad de Fichade
corte | Operario4 |cuerocruss | P-2404 | quemado P-2404 2404 P-2404 P-2404 | produccién N/A Produccién
Parédmetr | Mangjo de
0s de | sub- Normas de cada ficha
Cardar Corte control producto P- | Seguridad de Ficha de
corte Operario5 | Cardadora | P-2405 | cardado P-2405 | 2405 P-2405 P-2405 | producciéon | N/A Produccién

Tabla 95Plan de Control del proceso del la seccion de montaje
Fuente: Elaboracion Propia
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PLAN DE CONTROL DE PROCESO EN LA SECCION DE MONTAJE
Objetoy alcance del plan de control: Proceso de fabricacion de montaje de cortes en la seccién de montaje

Variables de control M étodo de control
M étodo de Gestion Segurida
Activida | Responsabl realizacio Ambienta | d de| Instructiv | Frecuenci | Muestr
d e Maguina n Producto | Proceso I Trabajo | o a a Registro
Corte y | Parametro | Mangjo de | Normas
Horno horma con|s de| sub- de cada ficha Ficha de
Aplicar reactivado suficiente | control P- | producto | Seguridad de Produccié
pegante | Operario6 |r P-2406 pega 2406 P-2406 P-2406 P-2406 produccion | N/A n
Corte y
horma con | Pardmetro | Manejo de | Normas
Plantar Prensa reactivacio |s de| sub- de cada ficha Ficha de
corte 'y boca de n de | control P- | producto | Seguridad de Produccié
suela Operario5 | sapo P-2407 pegante 2407 P-2407 P-2407 P-2407 produccion | N/A n
Parametro | Manejo de | Normas
Descal zar Par de|s de| sub- de cada ficha Ficha de
el par de Estabilizar zapatos control P- | producto | Seguridad de Produccié
zapatos | Operario7 | defrio P-2408 plantados | 2408 P-2408 P-2408 P-2408 produccion | N/A n
Parametro | Manejo de | Normas
Limpiar Par de|s de| sub- de cada ficha Ficha de
e par de Mesa de zapatos control P- | producto | Seguridad de Produccié
zapatos | Operario8 | acabados | P-2409 descal zados | 2409 P-2409 P-2409 P-2409 produccion | N/A n
Pardmetro | Manejo de | Normas
Empacar Par de|s de| sub- de cada ficha Ficha de
e par de Cémara zapatos control P- | producto | Seguridad de Produccié
zapatos | Operario9 | paralacar | P-2410 acabados 2410 P-2410 P-2410 P-2410 produccion | N/A n

Tabla 96Plan de Control del proceso del la seccion de montaje
Fuente: Elaboracion Propia
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CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES
7.1. CONCLUSIONES

El proceso de andlisis efectuado en la seccién de montgje de la empresa de
LENICAL, en base a la metodologia WISE, las normas 1SO 9001, ISO 14001 y
OHSAS 18001, permite con € resultado formar estandares de calidad, ambiente y
seguridad, y asi ser un maco de referencia para ampliar en € resto de secciones de
la empresa, de tal manera estos estandares ser la base hacia un futuro en que la
empresa pueda desarrollar un sistema integrado de gestion de calidad, ambiente y
seguridad.

Los costos para la implementacién de los estandares en la seccion corresponden a
un valor estimado de 828.24 usd, y s la direccion decide ampliar a resto de
secciones € vaor total seria de 2484.72 usd. Este valor es una inversiéon a largo
plazo y generaria resultados positivos para la empresa, debido que los estandares
son la base para una organizacion sistemética y € desarrollo de un sistema
integrado de gestion.

El siguiente paso que la empresa deberia dar es implementar y la certificar un
sistema de gestion; los beneficios de la certificacion se plasman en aumento de
productividad, clientes satisfechos, aumento de oportunidades de ventas, etc.

Por medio de un diagnéstico inicial de la situacion actual de la seccidn de montaje,
se evaluod € nivel de cumplimiento con respecto a los requisitos de las normas;
obteniendo los resultados de: un 77% de cumplimiento con la metodologia WISE,
un 42% de cumplimiento con la Norma 1SO 9001, un 19% de cumplimiento con la
Norma SO 14001 y un 18% de cumplimiento con la Norma OHSAS 18001. Con
estos resultados obtenidos se presentd un disefio de plan de mejora. Por medio dela
escala de likert se evaud los niveles de cumplimientos de la organizacién con los
requisitos de las normas, esta escala permite disminuir sesgos de confiabilidad, ya
gue los items a ser evaluados estan dentro de una misma escala de evaluacion.

Al identificar € proceso productivo en la seccion de montaje se pudo evidenciar la
necesidad de definir las operaciones necesarias para € cumplimiento de los
requisitos del cliente, es asi que se identifico a las entradas, recursos, actividades,
controlesy salidas.

Una vez identificado € proceso productivo de la seccidn de montaje, este permitio
evaluar de manera més objetiva a |os aspectos ambiéntales, por medio de la matriz
de evaluacion de aspectos ambientales y se determing a los més significativos. De
tal manera se pudo evidencia la necesidad de contar con programas de manegjo de
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aspectos ambientales significativos para la seccion y plasmarlos luego como
estandares dentro de la misma.

Con laayuda de laidentificacion del proceso productivo de la seccion de montaje,
se logro evaluar alos riegos de trabajo en cada operacion de la seccion, através de
la metodologia de evaluacién de riesgos de trabgjo de INSHT, encontrdndose
riesgos de trabgjo significativos, con estos resultados se planted medidas de control
en la fuente del peligro y medidas de control para € operario, generando
estabilidad, confianza, disciplinaa momento de gecutar las actividades.

La integracion de los estandares de calidad, ambiente y seguridad, evidencian
contar con una politica integrada, establecimiento de responsabilidades para la
gestién de los mismos, planeacion de actividades de mejora, generacion de
documentos, control de la gestion por medio de indicadores, auditorias, evaluacion
y aplicacion de acciones de mejora.

El plan de trabgjo para la implementacion de los estandares, esta complementado
con un plan de control, asi este asegura una implementacion estandarizada,
proporciona adecuacion, desarrollo y mantenimiento de los estdndares,
comprometiendo a la Gerencia a realizar revisiones periédicas, a proporcionar
apoyo a las oportunidades de mejora continua, asignacién de recursos necesarios y
designacion de roles alos representantes del SIG.

Con este trabgjo se pretende aportar a la empresa en concientizar laimportancia de
tener esténdares, para lograr realizar los procesos productivos de forma eficaz y
eficiente, aportar al ambiente con e manegjo adecuado de |os impactos ambientales
generados por € proceso, contar con un control adecuado de los riegos de trabgjo
paraasi generar estabilidad y confianza de las partes interesadas en la g ecucion de
|as actividades.
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7.2. RECOMENDACIONES

Luego de redlizar € presente trabajo surgen recomendaciones para la seccién de
montgjey por ende alaempresa LENICAL.

Utilizar los lineamientos existentes establecidos por el programadelas5 ‘S como
punto de arranque para implementar los estandares de caidad, ambiente y
seguridad, debido que en el programa de las 5’S, la estandarizacién permite al
equipo integrarse en la generacién de normas y por ende en la auto-disciplina para
cumplir y obtener resultados favorables parala mejora continua

También considerar la capacitacion de los estandares integrados a personal, ya
para motivar a persona sobre lo que tienen que hacer, con € fin de crear mayor
compromiso y responsabilidad de los colaboradores en e cumplimiento de los
objetivos de la planificacion planteada y revisada por la direccion.

Sostener las reuniones con |os col aboradores del equipo de trabajo de la seccion de
montaje, porque como duefios del proceso, tienen la capacidad de generar ideas
puntuales y oportunidades de mejora hacia € proceso, mangjo de los aspectos
ambientales, medidas de control sobre e riesgo de trabgo, de acuerdo a la
metodologia Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. Es asi que la empresa por esta
herramienta generar mayor participacion, comunicacién constante con € cliente
interno.

Fortalecer el desarrollo de propuestas, resolucion de problemas en el equipo y que
aporten a proceso; esto permite la generacion de discusiones favorables con un
resultado de tomar de decisiones en forma conjunta, en beneficios a sistema, y
por ende promueve e empoderamiento de las actividades por parte de los
colaboradores.

Se recomienda actualizar la informacion de las matrices de evaluacion de procesos,
aspectos ambientaes, y riesgos de trabgjo, de forma periddica, para asi mantener
regjustes de los estandares, mas aun s existen nuevos equipos, herramientas,
cambios en el proceso, que pueden ocasionar un impacto en los esténdares.

La documentacién necesaria para € mangjo de los estandares debe ser, concreta,
amigable con las personas a utilizar la informacion para € desarrollo de las
actividades; evitar €l exceso de documentacion porque provocaria stress en €
equipo y desviaciones de la gestion de | os estandares.

Cumplir con € plan de trabajo planteado para la implementacién de los estandares

en la seccion de montgje, y € compromiso de la direccion dar seguimiento por
medio de revisiones a las auditorias internas durante la implementacion, porque lo
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gue se mide se puede controlar y determinar oportunidades de mejora para asi
lograr sostenibilidad de los estandares en € tiempo.

Ampliar e plan de implementacién de los estandares en el resto de secciones con €
fin de contar con estdndares que encaminen ala formacion de un sistema integrado
de gestién en Calidad, Ambiente y Seguridad para asi |a empresa puede conseguir a
largo plazo una certificacidn sobre Sistemas de Gestion.
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ANEXO 1: FOTOGRAFIASDEL
PROCESO DE MANUFACTURA

llustracion 15foto de Bodega de Materia Prima
Fuente: Elaboracion propia

Ilustracion 16Prefabricados
Fuente: Elaboracion propia

Corte manual Corte en maquina

Ilustracién 17Sub-proceso corte
Fuente: Elaboracion propia

225



Destallado de piczas y pintado de filos Cosido de piezas de cuero Pegado del forro Colocacion Puntera
Operacion de preliminares Operacion de Costura

llustracion 18 Sub-proceso aparado
Fuente: Elaboracién propia

Fijaciondela Plantilla  Fijacion del Contrafuerte Conformado Talon
a la horma

3 -

Armado de puntas Cerrado de lados y talon - Corte en horma

Operacion de Armado

Ilustracion 19Sub-proceso montaje (armado)
Fuente: Elaboracion propia
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= Y k‘;
Cardado Aplicacionde pega
en plantay corte

Reactivacion de pega al calor Prensa Boca de sapo

Operacion de Plantado

I lustr acién 20Sub-proceso montaje (plantado)
Fuente: Elaboracion propia

s
Estabilizador de Frio

Aplicaciénde cera Aplicacién delaca Empacado

Operacion Terminado

I lustracion 21Sub-proceso montaje (ter minado)
Fuente: Elaboracion propia
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Area de despachos Cajas listas por despachar

I lustracion 22Despachos
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 2: PLANO DE LA EMPRESA
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Ilustracion 23Plano Planta baja
Fuente: Elaboracion propia
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Ilustracion 24Plano Planta alta
Fuente: Elaboracion propia
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Numero | Area
Planta Baja

1 Almacén de producto terminado
2 Comedor
3 Prefabricados
4 Patio externo
5 Oficina de desarrollo de producto
6 Oficina de produccion
7 Gradas de ingreso ala segunda planta, oficinas
8 Gradas de ingreso ala segunda planta, bodega de materia prima
9 Ingreso alaplanta
10 Seccién de corte
11 Seccién de preliminares
12 Seccién de costura
13 Seccién de montaje
14 Seccién de despachos

Planta Alta
15 Bodega de materia prima
16 Oficina de contabilidad
17 Oficina de gerencia
18 Areade cafeteria
19 Oficina de Comercial
20 Sala de reuniones

Tabla 97Ubicacion de oficinas y secciones en la planta alta y baja

Fuente: Elaboracién Propia

Identificacion de lamaguinariaen la plantabagjade LENICAL.

Color de elementos ubicados en la figura

114
I I Gavetas que sirven para almacenar y transportar las
, =, piezas de cuero, los insumos de aparado y de
montaje.
ooQomE Cajas individual es de almacenamiento del calzado
[

Denominacion

(“*--\.' I

Tabla 98Smbologia para la identificacion de recursos en la distribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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Cajas Madres, en las cuales se almacena las cajas
individuales, para el despacho de la mercaderia.

we Representaal personal que trabaja en planta.



No. | Nombredela Maquina

No. | Nombredela Mé&guina

Areade Corte AreadeMontaje

1 | Mesadetrabajo de corte 37 | Estante de hormas

2 | Maguinatroqueladora 38 | Estante de hormas

3 | Mesadetrabgjo de corte 39 | Estante de hormas

4 | Estante de moldes de corte 42 | Conformadoradetalén en calor y frio

5 | Estante de moldes de corte 43 | Mé&gquina parrilla parareactivacion

6 | Mesade trabajo de corte 44 | Grapadora hidraulica

7 | Mesade apoyo para corte 45 | Mesade trabajo de preparacion de cortes

8 | Mesadetrabajo de corte 46 | Carro paratransportar las hormas

9 | Mesade apoyo para corte 47 | Carro paracolocar cortes para armado
10 | Mesade trabajo de corte 48 | Maquina vaporizar los cortes

Areade Aparado 49 | Ventilador
11 | Mesa de apoyo para corte 50 | Maquina armadora de puntas
12 | Destalladora mecénica 51 | Mesapara cerrado de lados
13 | Destalladora electrénica 52 | Maguina paracerrado de talones
14 | Mesade apoyo para preliminares 53 | Mé&gquina Horno conformador
15 | Mé&guina colocar entretela 54 | Mesapara asentar €l cortealahorma
16 | Mé&quinaselladora 55 | Mé&guina sofion
Maquina de esmeril para quemado de

17 | Mesade trabajo de preliminares 56 | cueros
18 | Maqguina de coser en zig zag 57 | Méaguinade esmeril para cardar
19 | Méaqguinade coser ribeteadora 58 | Mesaparaaplicar lapegaal cortey planta
20 | Mé&guina dobladora de cuero 59 | Maqguina horno de reactivacion
21 | Mé&guinade costura de una aguja 60 | Prensaboca de sapo
22 | Mé&guina de costura de una aguja 61 | Prensamanual
23 | Mé&guina de costura de dos agujas 62 | Maqguina estabilizadora de frio
24 | Mé&guina de costura de una aguja 63 | M&qguina descalzadora
25 | Mé&guina de costura de una aguja 64 | Escritorio de produccién y un computador
26 | Mé&guina de costura de dos agujas 65 | Carro para colocar las hormas
27 | Remachadora 66 | Carro paracolocar las hormas
28 | Mesade trabajo de costura 67 | Maguina de quemar hilos
29 | Méguina de costura de una aguja 68 | Mesatrabajo paraacabado del calzado
30 | Méguina de costura de dos agujas 69 | Camara paralacar e calzado
31 | Méguina de costura de una aguja 70 | Maqguinade esmeril paradar brillo
32 | Méguina de costura de una aguja 71 | Mesade apoyo paraterminado
33 | Mesade trabajo de costura Ar ea de Despachos
34 | Mé&guina de costura de dos agujas 72 | Escritorio de despachosy un computador

35 | Mé&guina de costura de una aguja

36 | Mesade trabajo de costura

40 | Mesadetrabajo de costura

41 | Méguinacolocar punteras

Tabla 99l dentificacion de maquinaria en la distribucién de planta
Fuente: Elaboracion Propia
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I lustracion 25Distribucion de planta
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 3: MEDICIONES
AMBIENTALESREALIZADASEN
LENICAL

INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL

Iy SUBDIRECCION PROVINCIAL DE RIESGOS DEL TRABAJO- AZUAY
| Gran Colombia y Hro. Miguel Esq. ~ Cuaeto Piso
=, Telefax: 2841-275 | 827-
e Fax: 2841-275 [ B27-670

NOTIFICACION

La suscrita Inspectora de la Subdireccion Provincial de Riesgos del Trabajo del
IESS - Azuay, notifica por medio de la presente al SENOR LENIN NIVELO
REPRESENTANTE LEGAL DE LENICAL, ubicada en la ciudad de Cuenca, provincia
del Azuay, ciudad de Cuenca en las calles JOSE F SALVADOR 2-65 Y TEODORO
WOLF, con el oficio No. 2330.0100.075 ATA de 2013.04.18 las recomendaciones
emitidas por la Ing. Ind. Angélica Terreros A. Inspectora de esta Subdireccion,
respecto a las mediciones ambientales e inspeccion realizadas

Cuegehiea)
Ing. Ind. Ang®fica Terreros A.

INSPECTORA SUBDIRECCION PROVINCIAL
RIESGOS DEL TRABAJO -AZUAY

Cuenca, 2013.04.18

Entregado por:

Fecha de recepcion:

Apellidos y Nombres:

Numero C.C.:

Firma: (Sello de la Empresa
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INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL
| SUBDIRECCION PROVINCIAL DE RIESGOS DEL TRABAJO- AZUAY
| Gran Colombia y Hno, Miguel Esq. — Cuarto Piso
Telefax; 2841-275 / B27-670

Cuenca: 2013-04-18
Oficio No. 2330-0100-075

SENOR
LENIN NIVELO
REPRESENTANTE LEGAL DE LENICAL

ASUNTO: INFORME MEDICIONES AMBIENTALES REALIZADA EN LA EMPRESA LENICAL
INTRODUCCION:

De conformidad con la visita realizada a la empresa de |a referencia, cimpleme informar a
Usted lo siguiente:

711 m SOCIAL 7.1.2 N° RUC 7.1.3 NOMBRE DEL REPRESENTANTE LEGAL
LENICAL 0190380572001 lﬂ- LENIN NIVELO
7.1,6 ACTIVIDAD Y PRODUCTO PRINCIPAL | 1.7.7 CITU | 1.7.8 NUMERD TOTAL DE TRABAJADORES
FABRICACION DE CALZADO 30 29
7.19 DIRECCION EXACTA DE LA EMPRESA
JOSE F SALVADOR 2-65 Y TEODORD WOLF |

7.1.9.2 PROVINCIA [ 7.1.9.3 CIUDAD 7.1.9.4 PARROQUIA/ CANTON

AZUAY CUENCA BAROS

1. PROCESO Y TECNICAS DE EVALUACION

* Se procedié a realizar la inspeccién en las instalaciones administrativas y realizar la
medicion de iluminacion, ruido y temperatura

* La Empresa cuenta con 29 trabajadores en la empresa
* Se adjunta el certificado de calibracidn del equipo utilizado con sus respectivas

caracteristicas técnicas.
- RESULTADOS
FACTOR DE RIESGO ILUMINACION (LUXES)
ord seccm.\m aﬁﬁm “E':g"" OBSERVACIONES

1 | ARMADO DE PUNTAS 1 278 NINGUNA

2 CORTE 1 246 NINGUNA

3 | TERMINADO ZAPATOS 1 308 NINGUNA

4 APARADO 1 413 NINGUNA

5 PRODUCCION 1 1 12 NINGUNA

6 PRODUCCION 2 1 109 NINGUNA
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7 CONTABILIDAD 1 1 411 NINGUNA

POCA ILUMINACION PARA
8 CONTABILIDAD 2 1 148 TRABAJO QUIE REALIZA
9 BODEGA 1 764 NINGUNA

ART.56 ILUMINACION, NIVELES MINIMOS

Art. 56 numeral 1: “Todos los lugares de trabajo y trénsito deberan estar dotados de
suficiente iluminacidn natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus
labores con seguridad u sin dafio para sus ojos.”

Los niveles minimos de iluminacion se calculardn en base a la siguiente tabla:

NIVELES DE ILUMINACION MINIMA PARA TRABAJOS ESPECIFICOS
SIMILARES

Tluminacion
aafiloea Actividades
20 luxes Pasillos ios, lugares de a
NIVELES DE ILUMINACION MINIMA PARA TRABAJOS ESPECIFICOS
SIMILARES
Operaciones de manejo de material, embalaje, servicios
50luxes | ioiénicos. '
100 kosis Fabricacion de productos de hierro y acero, talleres de
textiles y de industria manufacturera, salas de maquinas.
200 luxes Talleres de metal mecénica, costura, imprentas.
Trabajos de montaje, pintura a pistola, tipografia,
300luxes | . iabilidad, taquigrafia,
Iluminacion
el Actividades
500 luxes Correccidn de pruebas, fresado y torneado, dibujo.
Trabajos con colores o artisticos, inspeccién delicada,
1000 luxes | o\ ieria, montajes de precision electronicos.
- CONCLUSIONES:
FACTOR DE RIESGO ILUMINACION (LUXES)
No.
AREA/ MEDICION
Ord. Trabaj. OBSERVACIONES
SECCION/MAQUINA Expuestos (luxes)
CUMPLE DECRETO
1 ARMADO DE PUNTAS 1 278 EJECUTIVO 2393 ART. 56
CUMPLE DECRETO
2 SRIE : o EJECUTIVO 2393 ART. 56
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IESS &
CUMPLE DECRETO
3 | TERMINADO ZAPATOS 1 308 EJECUTIVO 2393 ART. 56
CUMPLE DECRETO
4 APARADO 1 413 EJECUTIVO 2393 ART. 56
NO CUMPLE DECRETO
5 PRODUCCION 1 1 112 EIECUTIVO 2393 ART. 56
NO CUMPLE DECRETO
6 PRODUCCION 2 1 109 EJECUTIVO 2393 ART. 56
CUMPLE DECRETO
7 CONTABILIDAD 1 1 41 EJECUTIVO 2393 ART. 56
NO CUMPLE DECRETO
8 CONTABILIDAD 2 1 148 EJECUTIVO 2393 ART. 56
CUMPLE DECRETO
9 BODEGA 1 764 EJECUTIVO 2393 ART. 56
- RESULTADOS
FACTOR DE RIESGO TEMPERATURA
No.
ord AREA/ MEDICION
: o na | _Trabai. OBSERVACIONES
0,40 VA NO EXISTE AIRE CIRCULANDO
1 APARADO 1 2‘23C EN EL PUESTO DE TRABAJO
' TEMPERATURA NORMAL
0VA NO EXISTE AIRE CIRCULANDO
2 ACENTADO CORTE 1 212¢C EN EL PUESTO DE TRABAJD
i TEMPERATURA NORMAL
T NO EXISTE AIRE CIRCULANDO
3 PASADO DE PEGA 1 29 c EN EL PUESTO DE TRABAJO
TEMPERATURA NORMAL
0VA NO EXISTE AIRE CIRCULANDO
4 | PREPARACION CORTE 1 5530 EN EL PUESTO DE TRABAJO
- TEMPERATURA NORMAL
- RESULTADOS
FACTOR DE RIESGO RUIDO (DB)
No.
ord AREA/ MEDICION ACION
| seccion/maquina | ook | (ab) e
NO UTILIZAN PROTECCION
1 CARDADORA 1 87.2 AUDITIVA
NO UTILIZAN PROTECCION
2 | CERRADO DE LADOS 1 86.81 i
3 | GRAPADORA . PREP : Xt NO UTILIZA PROTECCION
CORTE : AUDITIVA
NO UTILIZAN PROTECCION
4 | AREA DE DESCALZAR 1 99.3 AUDITIVA
5 LACA 1 81.1 NINGUNA
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1IESS
PRODUCCION ¥
6 PLANIFICACION 2 73 NINGUNA
OFICINAS

CRITERIO DE EVALUACION PARA RUIDO

El criterio de evaluacién se ha basado en lo establecido en el Decreto Ejecutivo 2393
Art. 53 numeral 4: “En los procesos industriales donde existan o se liberen contaminantes
fisicos, quimicos o bioldgicos, la prevencién de riesgos para la salud se realizard evitando
en primer lugar su generacién, su emision en segundo lugar y como tercera accion su
transmisién, y sélo cuando resultaren técnicamente imposibles las acciones procedentes,
se utilizaran los medios de proteccién personal, o la exposicién limitada a los efectos del
contaminante.”

ART. 55 RUIDOS Y VIBRACIONES:

Art. 55 numeral 6: "Se fija como limite maximo de presién sonora el de 85 decibeles
escala A del sonémetro, medidos en el lugar en donde el trabajador mantiene
habitualmente la cabeza, para ruido continuo con 8 horas de trabajo. No obstante, los
puestos de trabajo que demanden funcionalmente actividad intelectual, o tarea de
regulacion o de vigilancia, concentracién o célculo, no excedan de 70 decibeles de ruido.”

Art.55 numeral 7: “Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros, medidos en
decibeles, con el filtro "A” en posicién lenta, que se permitiran, estaran relacionados con
el tiempo de exposicion seglin |a siguiente tabla”:

Tiempo max. = M
exposicion :':'?:
por jornada /hora lento)
8 85
4 88
2 91
1 94
0.25 97
0.125 100

En ninglin caso se permitird sobrepasar el nivel de 115 decibeles (A)
cualquiera que sea el tipo de trabajo.

- CONCLUSIONES:
FACTOR DE RIESGO RUIDO (DB)

No.
AREA/ MEDICION
Ord. | SEccION/MAQUINA E!PI-II e 40 | WY~ ORSERVATIONES
NO CUMPLE DECRETO
1 CARDADORA 3 s EJECUTIVO 2393 ART. 55
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NO CUMPLE DECRETO
2 | CERRADO DE LADOS 1 86.81 EJECUTIVO 2393 ART. 55
3 | GRAPADORA . PREP 5 = NO CUMPLE DECRETO
CORTE ¢ EJECUTIVO 2393 ART. 55
NO CUMPLE DECRETO
4 | AREA DE DESCALZAR 1 99.3 EJECUTIVO 2393 ART. 55
CUMPLE DECRETO
5 LACA 1 1.1 EJECUTIVO 2393 ART. 55
PRODUCCION Y
CUMPLE DECRETO
6 PLANIFICACION 2 73 CUTIVO
_ EJE 2393 ART, 55

CONCLUSIONES DE LA INSPECCION
En la EMPRESA LENICAL se pudo evidenciar lo siguiente:

RECOMENDACIONES:

1. En las areas de produccion se pudo evidenciar falta de ventilacion, el olor de

la solucion utilizada en el proceso productivo es concentrado por esta razon ,
es urgente abrir ventanas o proveer de ventilacion artificial al lugar

. Debido al poco espacio fisico que existe en las areas de trabajo es urgente

sefializar estas, en donde se identifique los riesgos a los que estan expuestos
los trabajadores

. Mantener el orden y limpieza

. Realizar un analisis de riesgos laborales por puesto de trabjo para dotar al

personal de eppis apropiados. Como en el caso de el puesto de trabajo de
armado de puntas en donde la afiliada expone sus manos a temperaturas
elevadas sin proteccion alguna.

. En el area de bodega se pudo evidenciar que las lamparas se encuentran

ubicadas muy bajas y sin proteccion alguna

. Identificar, medir y evaluar los factores de riesgo presentes en la empresa, de

forma inicial y periddica, con la finalidad de planificar adecuadamente las
acciones correctivas y preventivas a efectuarse, teniendo siempre en
consideracién en donde se van a realizar estas acciones (fuente, medio de
transmision y trabajador), mismas que serdn tomadas en base al sistema de
gestion de seguridad y salud.

. Brindar capacitacion especifica a los trabajadores en prevencién de riesgos

laborales, incluyendo para ello:
Factores de Riesgo
Procedimientos seguros
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ANEXO 4: DIAGRAMASDE
OPERACION DE LA SECCION DE
MONTAJE

EMPASTADO DE CORTE

L . Horma
l{_ Grapas, C-08 de 1/2 " Reactivar pega

te=0,5 min
Engrapar plantilla
te=0,45 min

<—Cordones

Recortar forros
te=0,36 min

= Pega PC,
| Graso ff PC

Engomar plantilla
te=0,25 min

Colocar contrafuerte
te=0,59 min

Conformar talon
caliente y frio

te=1,10 min

< Pega PC, Graszo f/ PC 2000 Fav

Empastar corte

L

te=1 min

Colocar en corte y horma
carro para secado de pega

ARMAR PUNTAS

Ilustracion 26Diagrama de proceso empastar corte
Fuente: Elaboracion propia
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Vaporizar corte
te=0,6 min

< Plantilla de armado v la horma

Armar corte, puntas
10 te=3.23 min
‘ ASENTAR CORTES

I lustracion 27Diagrama de proceso armar corte
Fuente: Elaboracion propia

e

tachuelas : 5/8 "

Centrar talon
te=0,37 min

Cerrar enfranques

E Retirar grapa del talon |

Cerrar talones te= 1,27 min

Colocaren horno |
conformador

Ilustracién 28Diagrama de cerrado de talones
Fuente: Elaboracion propia
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Retirar corte conformado de | horno
te=0,1 min

Quizar cordones
te=0,24 min

Quitar tachuelas y grapas
te=0,25 min

Asentar cuerc a la horma
te=0,49 min

:
:

cera lucida

a Cuemar cuerccruss
te=1,69 min

*mm _—

r \
A 4

llustracién 29Diagrama de asentado de cortes
Fuente: Elaboracion propia

Pasar a aplicar
pegante

- Planta a utilizar en la ficha de produccion
Sefialar area de cardado
te=0,7 min
Cardar
te=0,7 min

llustracién 30Diagrama de cardar par de cortes
Fuente: Elaboracion propia
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r' " Pega PURZ | < Pega PURZ

Aplicar pega caja de la planta Aplicar pega area de cardado
te=0,78 min te=1.44 min

Colocar en horno reactivador

I lustracion 31Diagrama de aplicar pegante
Fuente: Elaboracion propia

Tomar del horno reactivador y
unir la planta y corte
te=0,7 min

Prensar
te=0,9 min

Colocar en horno estabilizador

llustracion 32Diagrama de plantar
Fuente: Elaboracion propia
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—_

Tomar el par de zapatos de |
estabilizador de zapatos

Descalzar te= 0,4 min

Quemar hilos

Cortar hilos y
cintas de fuerza internos

Pega PC 2000

Engomar parte interna

Plantillas de presentacion te= 1 min

Etiquetas internas

Colocar plantilla interna en
el par de zapatos y etiqueta
interna

Pasar a limpieza de zapato
Ilustracion 33Diagrama de descalzar par de zapatos
Fuente: Elaboracion propia

o
&
.
o
°
o
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Borrar lapiz de plata

Revisar pegado de la planta

Pigmentos

Tinturar filos

Malaga

Abrillantar par de zapatos

Pasar a Empacar par de

zapatos

Ilustracion 34Diagrama de limpiar par de zapatos

te=1,9 min

Fuente: Elaboracion propia
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I
Armar la caja
te= 0.5 min
v
R

—>|

Laca =n base a agua

Lacar
te=0,4 min

Sacar brillo

Cordones

Encordonar
te=0,8 min

Empeineras

Colocar empeineras
te=0,1 min

Colocar par de zapatos
en la caja

Eticuetas de identificacibn?‘

:§EE= 0, 4min
Colocar etiquetas
de identificacion

—

Guardar Iz caja en el area de
alamacenaje de transito

Ilustracion 35Diagrama de empacar par de zapatos
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 5: PROCEDIMIENTO QUEJAS
INQUIETUDESY SUGERENCIASDE
LENICAL
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PROCEDIMIENTO PARA

Cadigo:
ATENDER A LAS

QUEJAS, INQUIETUDES Y
SUGERENCIAS

Pagina: 1 de | 8

1. OBJETIVOC:

Lograr la satisfaccion de nuestros clientes al actuar de manera oportuna para
eliminar una no conformidad presentada a través de sus quejas 0 aprovechar las
oportunidades de mejora manifestadas por medio de sus inquietudes y sugerencias.

2. ALCANCE:

Este procedimiento se aplica a tratamiento de las, quejas, inquietudes y
sugerencias presentadas por todos nuestros clientes, que distribuyen o usan
nuestros productos.

3. DEFINICIONES

Quegja: expresion de descontento frente al incumplimiento de un requisito de los
productos o servicios de Pierrali.

No conformidad: Incumplimiento de un requisito. (1SO 9000-2000)

Requisito:Necesidad o expectativa establecida, generamente implicita u
obligatoria. (1SO 9000-2000)

Nota 1. "Generamente implicita’ significa que es habitua o una préactica comun
para la organizacion, sus clientes y otras partes interesada que la necesidad o
expectativa bajo consideracion este implicita.

Nota 2. Pueden utilizarse cdificativos para identificar un tipo especifico de
requisito, por gemplo requisito de un producto, requisito de la gestion de la
calidad, requisito del cliente.

Nota 3. Un requisito especificado es aquel que se declara, por gemplo, en un
documento.

Nota 4. Los requisitos pueden ser generados por las diferentes partes interesadas.

Correccién:Accién tomada para eliminar una no conformidad 2 :tada.(ISO
9000-2000)

Nota 1. Una correccion puede realizarse junto con unaaccion correctiva
Nota2. Una correccion puede ser por gemplo un reproceso o unareclasificacion
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PROCEDIMIENTO PARA
ATENDER A LAS
QUEJAS, INQUIETUDES Y

SUGERENCIAS

Cadigo:

Pagina: 2 de

Accion correctiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad

detectada u otra situacion indeseabl e (1SO 9000-2000).

Nota 1. Puede haber mas de una causa para una no conformidad.

Nota 2. La acci6n correctiva se toma para prevenir que vuelva a producirse
mientras que la accion preventiva se toma para prevenir que ago suceda en primer

lugar.

Nota 3. Existe diferencia entre correccion y accion correctiva.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

N° | ACTIVIDA | RESPONSABL | REGISTR | OBSERVACIONES
D E o]
El cliente puede hacer llegar
Su queja, inquietud o
sugerencia por medio de:
Cualquier funcionario del
equipo de ventas,un
funcionario que conteste la
[lamada del cliente,un
Recepcién | funcionario querevise el
Receptar la Vendeo_lores/ Qe qt_Jejas , | correo eI<_actrér_1ico o cuaquier
quUEja o Cuaquier inquietude | otro funcionario con el cual se
funcionario de sy haya puesto en contacto de
reclamo L . ;
1 ladireccién sugerencia | algun modo.
S
Si el caso lo permitela
correccion debe ser inmediata,
debiendo el funcionario que la
ejecutd completar los campos
correspondientes del formato
y continuar el procedimiento
con el paso 8.
251
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PROCEDIMIENTO PARA | cggigo:| 5
ATENDER A LAS
,{____)_ _r””_i QUEJAS, INQUIETUDES Y Pagina: de
k ole SUGERENCIAS
Es responsabilidad de la
persona que atendio a cliente
Recencion el llenar el formulario
d enc RSGO005 en los campos
e quejas, .
o correspondientes antes de
Ingresar a Gerente inquietude “investigacion y correccion”
tratamiento | Administrativo. | sy g y
2 gjgerenu 2 | Auncuandola guejavenga
con una devolucion, éste debe
ingresar atratamiento,
3 Lde | Recepcion . .
Andizar s C;.rg;% de la de quejas, Det;erml F‘gra; anqb ibl
sejustificala (l;n;d y inquietude | coormidad esatribuiblea
Ueja o uccion sy nuestra organizacion o es por
?ecl amo Despacho soerencia | Y1 mal uso del producto u otra
Contabilidad S 9 causa ajena.
4 | Determinar Recepcion
e tiempo de quejas,
necesario Control de la inquietude
paraanalizar | calidad sy
y definir una sugerencia
correccion s
5 | Notificar a Control de la
cliente que calidad
su quejao También se le hara saber €l
reclamo esta tiempo que va a demnrar
en 4
tratamiento
6 Si es necesario recurrir aun
grupo de consulta
Recepcion | Si € casolo ameritay para
dequejas, | todaslasdevolucionesal
Control de la o . L -
. X inquietude | tiempo de definir la correccién
Definir calidad - S
- sy se debe solicitar accion
correccién (Jefe de . : .
., sugerencia | correctiva o preventiva para
produccién) _

s eliminar lacausarea o
potencia de lano
conformidad que provoco la
queja o reclamo siguiendo el
procedi miento Accion
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PROCEDIMIENTO PARA | cggigo:
ATENDER A LAS
QUEJAS, INQUIETUDES Y |pggina: | 4 |de
SUGERENCIAS
correctiva, preventiva o de
mejora
7 Recepcidn
dequejas,
Ejecutar la Funcionario inquietude
correccion asignado sy
sugerencia
S
8 | Evaluar Recepcion
satisfaccion dequejas, .
del cliente Control de la inquietude hgrzzj uacion 39 hf”‘ceuf:d |
conla calidad sy ESpues de gecutadala
- . correccion
correccion sugerencia
gecutada. S
9 Qctual zar Cerradala queja se completa
ase de datos i
de quejas, Control de la el ingreso dg los dato; a !a
o calidad base la matriz de seguimiento
inquietudes y
sugerencias
10 Cada seis meses € Equipo de
Gestion de la Calidad se retine
Determinar para determinar si la base de
tendencias de | Equipo de datos de quejas, inquietudes y
las quejas, Gestion dela sugerencias, muestra
inquietudesy | Calidad. tendencias que merezcan
sugerencias comenzar acciones
correctivas, preventivas o de
mejora.
11 | Fin
253
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PROCEDIMIENTO PARA | cggigo:
ATENDER A LAS
e, | QUEJAS, INQUIETUDES Y |p4ging 5 4 ls
S e SUGERENCIAS
5. CONTROL DE REGISTROS ASOCIADOS
ARCHI
TITUL | CODI | CLASIFICAC | REGISTRA | DISPONIB V/A DISPOSICI
0 GO ION DO POR | LE PARA ON
TIEMP
@)
Recepci
6n de
quejas . . Archivo
inquietu Fecha Scjglt?&;or Scﬁt?(grgor de ventas | Reciclar
des vy /1 afio
sugerenc
ias
Acta de
Reunion Archivo
del de
equipo , Equipo de|Equipo de|reunione .
de NUmero | gpy BPM s de la| R
Gestion Direccio
de la n/ 2 afios
Calidad.
Basede
datos de
quejas,
inquietu
des y
sugerenc
ias
6

6. CONTROL DEL PROCEDIMIENTO

Fuente: LENICAL
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Fuente: LENICAL

PROCEDIMIENTO PARA | cogigo

P ATENDER A LAS
o |QUEJAS, INQUIETUDES Y | pgging. w | g

SUGERENCIAS
RE | ELABORA | REVISAD | APROBAD XEgSQADcEl MODg:ILCAC'
V. DO 0 0 C
9 ON REAL IZADA
1
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PROCEDIMIENTO PARA | c4gigo:
Jg‘f" ATENDER A LAS
e[, |QUEJAS, INQUIETUDESY |psgina:| 7 |de |8
v SUGERENCIAS
CODIG
(0]
RECEPCION Y SEGUIMIENTO DE QUEJAS, |PAGIN
INQUIETUDESY SUGERENCIAS A ldel
Fecha
DATOSDEL
CLIENTE N°
Empresa Cédigo Ciudad Teléfono
Funcionario Cargo
DESCRIPCION DE LA QUEJA, INQUIETUD O SUGERENCIA
Firma
Atendié al cliente Entregoa Responsable
Nombre Fecha:
Cargo
INVESTIGACION Y CORRECCION
Fecha de
Funcionario asignado notificacion Tiempo asignado
Nombre
Cargo
Firma

RESULTADO Y CORRECCION

Responsable
EVALUACION DE LA SATISFACCION DEL
CLIENTE 8
’ Sistema de
Gestion de
Calidad

Fuente: LENICAL
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ANEXO 6: FORMATO DE AUDITORIA
S SDE LENICAL

Auditoria SOL

Auditor(es)

area
auditada

Fecha

Criterios de Evaluacion

0=5+NC 1=4NC 2=3NC 3=2NC 4=1NC 5=0NC

NC=No confor midades

*Calificar sobre 5 de manera proporcional al nimer o de corr ecciones que se acor daron

en laauditoria anterior.

Seleccionar

Descripcion

Calificac
ion

Oportunidad
demejora

Pro

¢Hay documentos,equipos o herramientas que no se utilicen o
son innecesarios en € area de trabajo?

¢Existen equipos 0 herramientas en mal estado o inservible?

¢Existen cables, paquetes, u otros objetos en €l areade
circulacion?

¢Los materiales para €l trabajo estéan en mayor cantidad de la
gue se necesita en ese instante?

Organizar

Descripcion

Califica
cion

Oportunidad de
mejora

Pro

¢Estan plenamente identificadas las maquinas y/o equipos de
trabajo?

¢Se mantiene la identificacion tableros de herramientas,
estantes y/o cajones conteniendo a su vez |os elementos
respectivos?

¢Se mantiene la distribucion de las maquinas, mesas, bancos,
etc. de acuerdo al mapa de distribucion respectivo?

¢Se vuelven a su sitio los e ementos que se han usado?

¢Se observa materiales, herramientas u otros elementos de
trabajo, en contacto directo con el suelo?

Limpiar

Descripcion

Califica
cion

Oportunidad de
mejora

Pro

¢El mobiliario, equipos, herramientas y documentos lucen
limpios?

¢Estan en buen estado y libres de suciedad, polvo o basuralos
pisos, paredes, ventanas, luminarias e instalaciones eléctricas
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del érea?

¢Se halimpiado €l pisoy las paredes que cubren el mobiliario
y/o ciertos equipos?

Estandarizar

Descripcion

Califica
cion

Oportunidad de
mejora

Pro

¢Se conocen dentro del grupo sus normas de orden 'y
limpieza?

¢Se conoce dentro del grupo el programa de ordeny limpieza
de su area?

¢Se conocen dentro del grupo las normas y e programa de
orden y limpieza de las areas comunes?

¢Se conocen dentro del grupo losinstructivos de limpieza que
se han determinado como necesarios?

Disciplina

Descripcion

Califica
cion

Oportunidad de
mejora

Pro

¢El personal responde con fluidez preguntas relacionadas con
el conocimiento de la aplicacién del sistema de orden'y
limpieza?

¢Se llevan con responsabilidad los registros de limpieza?

¢Se haimplementado al menos dos mejoras durante la Ultima
quincena?

* ¢Se implementaron las medidas correctivas definidas en la
auditoria anterior?

Fuente: Proceso de manufactura de LENICAL
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Calificacion promedio de la auditoria Lider del grupo:

CALIFICACION PROMEDIO DE LA AUDITORIA

Auditor(es) Fecha
Area auditada
Clasificar
5
2]
Autodisciplina Ordenar
0 s
VAN

Estandarizacion Limpieza

Fuente: Proceso de manufactura de LENICAL
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