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Brigada

Calidad

Capacitacion

Contingencia

Costo

GLOSARIO

Grupo de personas debidamente organizadas,
capacitadas y entrenadas para prevenir, controlar y
reaccionar en situaciones peligrosas de alto riesgo,
emergencia, siniestro o desastre, dentro de una

empresa, industria o establecimiento.

Es el grado en el que un conjunto de caracteristicas
cumplen con los requisitos. Grado de aceptacion o
satisfaccion que proporciona un producto o servicio a

las necesidades y expectativas del cliente.

Toda actividad realizada en una organizacion,
respondiendo a sus necesidades, que busca mejorar
la actitud, conocimiento, habilidades o conductas de

su personal.

Posibilidad que una situacion se produzca o un
problema que se plantea de forma imprevista. Todo
aquello que es probable que suceda aunque no se

tenga una absoluta certeza al respecto.

Valor monetario de los consumos de factores que
supone el ejercicio de una actividad econdmica
destinada a la produccion de un bien, servicio o

actividad.

X



Defecto

Desastre

Diagnoéstico

Documentacion

Emergencia

Evacuacioén

Flujograma

Carencia o falta de las cualidades propias y naturales
de una cosa o a cualquier imperfeccion natural o

moral.

Hecho natural o provocado por el hombre que afecta
negativamente a la vida, al sustento o a la industria y
desemboca con frecuencia en cambios permanentes

en las sociedades humanas y en el medio ambiente.

Técnica necesaria para recabar datos para
analizarlos e interpretarlos, o que permitira evaluar

una cierta condicion.

Ciencia del procesamiento de informacion, que
proporciona un compendio de datos con un fin
determinado, de &mbito  multidisciplinar o

interdisciplinar.

Situacion fuera de control que se presenta por el

impacto de un desastre.

Accion o efecto de retirar personas de un lugar
determinado. Normalmente sucede en emergencias
causadas por desastres, ya sean naturales,

accidentales o debidos a actos bélicos.

Diagrama de flujo o diagrama de actividades, es una

representacion de un algoritmo o proceso.
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Matriz de riesgo

Norma

Organigrama

Procedimiento

Proceso

Simulacro

Vulnerabilidad

Herramienta de control y de gestion normalmente
utilizada para identificar las actividades (procesos y
productos) mas importantes de una empresa, el tipo
y nivel de riesgos inherentes a estas actividades y los

factores de riesgo.

Regla que debe ser respetada y que permite ajustar

ciertas conductas o actividades.

Representacion grafica de la estructura de una
empresa o una institucion, en la cual se muestran las

relaciones entre sus diferentes partes.

Conjunto de acciones u operaciones que tienen que
realizarse de la misma forma, para obtener siempre

el mismo resultado bajo las mismas circunstancias.

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
gue al interactuar juntas en los elementos de entrada

los convierten en resultados.

Accion que se realiza imitando un suceso real para
tomar las medidas necesarias de seguridad en caso

de que ocurra realmente.

Capacidad disminuida de una persona o un grupo de
personas para anticiparse, hacer frente y resistir a los
efectos de un peligro natural o causado por la

actividad humana y para recuperarse de estos.
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RESUMEN

La empresa en la que se realizo el ejercicio profesional supervisado (EPS)
estd organizada mediante la modalidad de sociedad anénima y se dedica
fundamentalmente a la produccién industrial de sistemas de descanso para el

mercado nacional y centroamericano.

No obstante, los logros alcanzados por la empresa, el diagndstico
efectuado del area de produccién en el marco de actividades del EPS
permitieron identificar un conjunto de problemas y factores que restringen un
mayor desarrollo y éptimo desempefio empresarial. Dentro de esa problematica
destacan: la alteracion de los procesos de produccion y la aplicacion incorrecta
de los procedimientos técnicos establecidos. Estos problemas se dan como
consecuencia de la accion combinada de un conjunto de factores dentro de los
cuales, los de mayor incidencia son los siguientes: la falta de documentacion
constituida por procedimientos, fichas de especificaciones técnicas y formatos
para registro y control de defectos que sirven de instrumentos para guiar los
procesos de produccién. La inexistencia de programas de capacitacion del
personal técnico y operativo de corto y mediano plazo y la ausencia de un plan

de contingencia en caso de siniestros.

Con el fin de enfrentar los problemas actuales y remover estos factores se
plantearon una serie de recomendaciones cuya implementacion permitié dar
solucion a dicha problematica: destaca la documentacién de los procesos y
procedimientos que se realizan diariamente en la planta industrial, el disefio de
un plan de contingencia en caso de siniestros y de respuesta inmediata ante

emergencias y un plan anual de capacitacion dirigida al personal de la empresa.
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OBJETIVOS

General

Documentar los procesos que se desarrollan diariamente en las diferentes
areas de produccion de camas mediante el registro clasificado, ordenado y

secuencial de la informacion relativa a este ramo de produccion.

Especificos

1. Elaborar un diagnostico que presente la situacion actual de las areas de
produccion y que permita conocer los principales problemas que enfrenta

el area del proyecto.

2. Recopilar y analizar la informacién relacionada a los procedimientos

actuales que se llevan en cada una de las areas de produccion.

3. Describir los procedimientos para pruebas de calidad e inspecciones que
se realizan diariamente en cada etapa de los procesos.

4. Elaborar flujogramas para cada uno de los procedimientos descritos en la

zona industrial de la empresa.
5. Realizar formatos que sirvan a los personeros del departamento de

produccion llevar un registro clasificado de las especificaciones técnicas

de materiales.
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Diseflar un plan de contingencia como instrumento que enfrente
situaciones provocadas por incendios, inundaciones y otros efectos
derivados de fendmenos naturales asi como otros problemas originados

por eventos de contingencia en general.
Proponer un plan de capacitacion como herramienta que contribuya a la

actualizacion y fortalecimiento de temas en beneficio al desarrollo

integral y profesional del recurso humano de la empresa.
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INTRODUCCION

La empresa es ampliamente reconocida como una unidad empresarial
lider en la fabricacidbn y comercializacion de camas y otros productos de
descanso en el ambito nacional y el istmo centroamericano. Ha realizado
grandes inversiones en maquinaria y equipo para este ramo de produccion lo

gue le permite estar en constante innovacion con nueva tecnologia de punta.

El informe estd estructurado en cuatro grandes capitulos: el primero
presenta los aspectos generales de la empresa, la estructura organizacional
actual, descripcién de las actividades y funciones a las que se dedica cada area
de la planta industrial, las cuales se detallan de forma clara en la

documentacién de procesos.

El segundo capitulo estd dedicado a la fase de servicio técnico
profesional: inicia con el analisis de las causas reales del problema principal, se
identifican las necesidades de realizar un proyecto dirigido a la documentacion
de los procesos de produccion de la empresa. Seguidamente, se realizd una
descripcion de los procedimientos que se realizan diariamente en las areas de

produccion.

El tercer capitulo ofrece los resultados de la fase de investigacion, el cual
presenta el disefio de un plan de contingencia que contiene los protocolos de
seguridad del personal en caso de ocurrencias de siniestros como de respuesta
inmediata ante emergencias que interrumpan el desenvolvimiento normal de las
actividades de los trabajadores, se obtienen una cultura de prevencion y de

responsabilidad compartida entre la administracion de la empresa y sus
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trabajadores para enfrentar contingencias de distinta indole. Este plan contiene
una matriz de riesgo como herramienta indispensable para evaluar los riesgos

gue se presentan en las instalaciones.

Finalmente, el cuarto capitulo expone la propuesta de un plan de
capacitacion anual disefiada con el objeto de cubrir de manera efectiva las
necesidades detectadas en el diagnostico; también, se detalla la metodologia y
cronograma de actividades de talleres de capacitacion realizados al personal de

la empresa de los resultados obtenidos en el proyecto.
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1.1

1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Descripcion

Es la fabrica de camas mas grande en Centroamérica; con sus diferentes
modelos, es la marca de camas mas vendida y reconocida por su alta calidad y
garantia. A través de sus cuarenta afios de experiencia ha ido implementando
tecnologia de punta e innovando en sistemas de descanso para brindar un
producto de alta calidad, con un servicio efectivo y garantizado.

La marca goza de atributos relevantes tales como confianza y aceptacion
por parte de la poblacién guatemalteca. Segun los indicadores de mercado
obtenidos en el estudio reciente realizado a inicios del afio 2015, esta empresa es
la fabrica de camas con mayor conocimiento espontaneo del 94 % y con una
tenencia de marca por parte del consumidor del 70 %. Esto significa que 7 de
cada 10 hogares tienen una cama de esta marca.

Es reconocida como la empresa lider en la fabricacion y comercializacion
de sistemas de descanso en Centroamérica, su posicionamiento se basa en
mejorar la calidad de vida de sus clientes a través de brindar en sus sistemas de
descanso el confort, confiabilidad y calidad comprobadas; soportado por procesos
de valor y un equipo de trabajo comprometido en proporcionar un servicio de
excelencia que aumente la satisfaccion de sus clientes y consolide las relaciones
comerciales a largo plazo basados en un precio justo.

A finales de 2013, la empresa logré una mayor productividad debido a sus
altos estdndares de calidad, posiciondndola como lider en la industria
guatemalteca, lanzando un nuevo producto al mercado con nueva tecnologia:
doble pillow top; el modelo involucra la tecnologia de confort basada en un pillow
top especial y de mayor espesor que proporciona un mejor soporte lumbar y
ergondémico.

Durante 2014 invierte en nueva maguinaria y equipo para la fabricacion de
camas, lo que le permite iniciarse en el mercado nacional de este producto,
innovando constantemente con tecnologia de punta y en sistemas de descanso.
En los dltimos dos afios, la empresa ha evolucionado tanto interna como
externamente de una manera consistente hacia el logro de la visién, misién y
objetivos estratégicos que rigen sus operaciones, enfocadas en la regionalizacién
y el fortalecimiento de sus marcas.



1.2. Visién

“Ser lider en la regidon centroamericana en productos y servicios de

calidad, para dormir y descansar bien™.
1.3. Mision

“Cambiamos la vida de la gente positivamente, brindandoles una mejor

calidad de vida a través del descanso”™.
1.4. Valores

Los valores de la empresa constituyen el marco conductual en el que se
basa su operacién, “los principios éticos que deben ser practicados por todos

los colaboradores en la organizacion:

o Integridad

o Respeto a la dignidad humana
o Trabajo arduo

o Lealtad

o Trabajo en equipo

o Excelencia

. Responsabilidad empresarial™
1.5. Estructura organizacional

La empresa fue creada y estd organizada mediante la modalidad de

sociedad anonima y como tal es una persona juridica donde el capital se

1Departamento de Gestion Humana. Cdbdigo de ética. https://infosistemasnetwork.wordpress.
com/page/3/Consulta: enero de 2016.

% Ibid.

® Ibid.



encuentra dividido o representado por acciones cuyo valor es determinado por

los socios.

Es una organizacion jerarquica, es decir, cuenta con una estructura
organizativa vertical la cual esta dirigida en su més alto nivel por la junta general
de accionistas que se integra por los directores los cuales se encargan de
establecer las directrices, impulsar las estrategias y la toma de decisiones en

beneficio de la empresa.

El nivel gerencial es el responsable de hacer cumplir las politicas, normas,
reglamentos y procedimientos que disponga la direccién. También se encarga
de manejar planes, programas, métodos y otras técnicas administrativas de alto

nivel con apoyo de la coordinacion de cada departamento.

La instancia de coordinacién se encarga de controlar los procesos con el
objetivo de lograr una efectiva distribucion y utilizacion de los recursos
materiales, humanos y financieros, asignandolos y administrandolos de manera
eficiente y de coordinar conjuntamente con el nivel facilitador y operativo todas

las actividades que se realizan diariamente.
Es importante resaltar que conforme se asciende en la jerarquizacion de la
empresa, el trabajo administrativo es mas amplio y el trabajo funcional sera

minimo.

En la figura 1, se muestra cOmo se encuentra estructurada la empresa.



Figura 1. Organigrama organizacional
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Fuente: elaboracion propia.

1.6. Departamento de produccion

El departamento de produccion de la empresa es el encargado de la
fabricacion de camas, asegurando que el producto terminado cumpla con las
expectativas de calidad de los clientes. Otra de las funciones principales es
mantener la programacion de la produccion de manera que exista una
comunicacion entre los demas departamentos y conocer la cantidad y el tiempo
de produccion. Este departamento estd conformado por seis éareas de

produccion.



1.6.1. Area de alambre

Es el area encargada del proceso de fabricacion de resortes de alambre
de acero de diferentes calibres estas piezas de acero son montadas en la
maquina ensambladora la cual se dedica a entrelazarlas por medio de un
alambre de mayor calibre en forma de espiral y finalmente se le engrapa un
marco perimetral para la creacion de la estructura interna del colchon, conocida

como carcasa.

1.6.2. Area de esponja

El proceso de espumado consiste en mezclar quimicos derivados del
petréleo en un tiempo determinado y en cantidades especificas segun el
modelo para fabricar bloques y cilindros de espumas de poliuretano de

diferentes densidades.

El segundo proceso consiste en cortar los bloques espumados en forma
horizontal para obtener ldminas de diversos espesores y corte de cilindros para

obtener rollos de espuma utilizados en el area de revestido.

1.6.3. Area de revestido

Esta area se dedica al proceso de enguatado el cual consiste en la unién
de tela, esponja y fibra por medio de la maquina enguatadora. Existen dos
procesos de enguatado; uno dedicado a la fabricacion de capas y otro a bordes.
Posteriormente se trasladan las capas para realizar una costura de seguridad
en sus contornos mientras que a los bordes se les colocan los jaladores y

etiquetas correspondientes segun el modelo del colchon.



1.6.4. Area de colchones

El area de colchones se ocupa del ensamble de los principales
componentes: estructura de resortes, lamina de esponja, fieltros aislantes,
capas y bordes enguatados. Luego, estos colchones se trasladan al proceso de

cerrado por medio de bies utilizando maquinas cerradoras.

1.6.5. Area de inyeccion

Esta area se encuentra designada en la produccion de patas y tapas por
medio del proceso de inyeccion de resinas de polipropileno. Seguidamente, a la
pata se le coloca un tornillo de acero inoxidable y finalmente se une con la tapa

a través de ultrasonidos.

1.6.6. Area de carpinteria

El proceso principal de esta area es el ensamble de la estructura de
madera por medio de la unién de piezas de madera de pino. Estas estructuras,
conocidas como camastrones, son trasladadas al proceso de ensamble de

somieres en donde se les colocan una capa de tela llamada funda.



2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.
DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
DE CAMAS CON BASE EN UN SISTEMA DE CONTROL DE
CALIDAD

2.1. Situacion actual de la empresa

Durante la etapa de recopilacion de datos en la empresa, se pudo
constatar que esta no disponia, hasta ese momento, de instrumentos técnicos
de documentacion de las actividades que conllevan el proceso de produccién
para garantizar la calidad de los productos a los que se dedica y con ello, evitar
comportamientos y acciones de los trabajadores que se alejen de los

estandares establecidos.

Por tal razdn, los niveles gerenciales y coordinacion de produccion fueron
conscientes de la necesidad de implementar un proyecto orientado
precisamente a documentar los procesos de produccion para generar mejores
productos que respondan a las exigencias de competitividad en calidad en el
mercado nacional y que permitan como herramienta gerencial la efectividad de

los procedimientos en cada una de sus areas.

Asimismo, se noto la ausencia de cuadros estadisticos que permitieran el
registro ordenado y clasificado de los defectos en las diferentes etapas de los
procesos productivos y, en consecuencia, se Vvisualizaron factores vy
restricciones en las seis areas que podrian estar afectando en alcanzar los

objetivos de la empresa.



2.1.1. Diagndstico general

Con el objetivo de identificar los principales problemas que afectan
actualmente el Departamento de produccion se escogio el diagrama causa y
efecto como una herramienta eficaz para obtener un conocimiento lo
suficientemente compresivo de los factores explicativos de las limitaciones e
insuficiencias que presentan las diferentes areas del proceso de produccion
fabril.

Previamente se elabor6 un diagrama de afinidad el cual permitié organizar
las ideas, opiniones, debilidades y toda informacién reunida por medio de la
observacion directa, diversos recorridos y entrevistas no estructuradas a

jefaturas de la empresa, facilitadores de area y operarios.

En cumplimiento de dicho objetivo se elaboré un mapa para cada una de
las areas de produccion, de facil comprension que permitiera presentar de
manera clara la relacion directa existente entre las causas y su efecto en el
marco del funcionamiento del proceso de produccion. Tales mapas son los que

se presentan en las figuras dela2 ala 7.

Finalmente, se realiz6 un andlisis de todas las limitaciones que
predominan en cada area y asi determinar las causas principales del problema
gue afectan al departamento de producciéon de la empresa. Para tal efecto, se

elaboré un diagrama de Pareto.



2.1.1.1. Diagrama de afinidad

El diagrama de afinidad, como herramienta de categorizacion, se utilizd
para organizar todas las ideas, causas e informacion recolectada en una
reunién en la cual se contd con la presencia de varios niveles de experiencia de
miembros administrativos y operativos de las &reas de produccion que
conforma adecuadamente su

la empresa con el objetivo de abordar

problematica.

La informacion fue recolectada por area, iniciando desde el proceso de
alambre hasta la fabricacion de bases de madera. Segun fueron surgiendo las
ideas, estas se organizaron en cuadros para visualizar aquellas que con mayor
informacion y que, por lo tanto, se necesitaba centrar la atencion.

Tabla l. Diagrama de afinidad

Alambre

Esponja

Revestido

Procedimientos para pruebas

de resortes, alambre vy
carcasas.
Procedimientos para

fabricacion de resortes,
ensamble de resortes,
doblado de varilla perimetral.

Fichas de especificaciones
técnicas de materiales.

Formatos para control y
registro de defectos.

Procedimientos para prueba
de compresion de esponjas
de diferentes densidades y
espesores.

Fichas de especificaciones
técnicas de blogues
espumados y quimicos
utilizados en el proceso.

Formatos para registro de
pruebas de calidad.

Procedimientos para
inspeccion de calidad del
proceso de enguatado de
capas y bordes. Inspeccion
de fundas y capas con
overlock.

Fichas de especificaciones
técnicas de bordes, capas
enguatadas, capa fuelle, capa
con overlock.

Formatos para
defectos.

registro de




Continuacion de la tabla |.

Colchones Inyeccion Somieres y carpinteria
Procedimientos para | Procedimientos para pruebas | Procedimientos para
inspeccién de calidad de | de calidad para patas, tapas, | inspeccién de calidad para
ensamble, cerrado, pegado | tornillos y sellado ultrasénico. | ensamble de camastréon vy

de colchones.

Fichas de especificaciones
técnicas de principales
componentes de un colchén.

Formatos para control vy
registro de defectos.

Fichas de especificaciones
técnicas para patas de
plastico, lineas bésicas vy
funcionales, tapas y tornillos.

Formatos
registro

para
de pruebas

control vy
de

somier.

Fichas de especificaciones
técnicas para todas las piezas

de madera.

Formatos para control
registro de defectos

y
en

calidad. estacion final del proceso.

Fuente: elaboracion propia.

La informacion anterior fue recolectada mediante tres principales etapas:

Revisién del sistema documental: esta actividad consistié en verificar los
protocolos de manufactura existentes en el departamento de produccion
y con base en estos identificar cuales son los documentos faltantes que

evidencien la realizacion de actividades en la planta industrial.

Observacion directa: esta técnica permitié observar cuidadosamente las
diferentes etapas de los procesos en cada area productiva, el nUmero de
trabajadores, el flujo de trabajo, el ambiente laboral, los responsables e
involucrados en los procedimientos como la dependencia que existe

entre cada una.

Sesiones: se convocaron dos reuniones para identificar claramente los
factores causales que generan el problema: la primera se enfoc6 en la

generacion de ideas y opiniones de los involucrados en relacion a la
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problemética y la segunda estuvo dedicada a establecer las causas
principales y a descartar aquellas no significativas. Estas reuniones
permitieron la obtencion de una informacion objetiva y util de la situacion

actual que presenta la planta industrial.

2.1.1.2. Diagrama de causa y efecto

El problema principal de la empresa es la alteracion de los procesos de
fabricacion de camas asi como también la aplicacion incorrecta de
procedimientos técnicos preestablecidos. Es decir, al no disponer de referencias
escritas de las entradas, operaciones y salidas fundamentales de los procesos,
es afectada en la creacion de interpretaciones y entendimientos inadecuados

del proceso de produccion por parte de sus trabajadores.

Los procesos han obtenido modificaciones al no contar con pasos
documentados para su consulta y las respuestas o explicaciones se han visto
limitadas por el conocimiento de varios trabajadores. Si el encargado del

proceso se retirara de la empresa, se perderia su conocimiento indispensable.

Para brindar una solucién correcta a esta problematica que actualmente
presenta la empresa, se opté por un andlisis profundo de sus causas reales y
principales. El diagrama de causa y efecto expone estas causas clasificadas en

seis categorias conocidas como las 6 M.

Entre las causas mas frecuentes se encuentra la falta de procedimientos
de las operaciones para la elaboracion de sistemas de descanso y para la
realizacion de pruebas de calidad que detallen la manera exacta en que deben
ejecutarse. Cada area tiene la responsabilidad de la elaboracion de productos

11



que cumplan con los estandares de calidad y para ello se realizan estos
estudios para su comprobacion.

Es importante mencionar, que por ser una empresa en busqueda de la
mejora del rendimiento del personal y de habilidades, se ve en la necesidad de
realizar la documentacion respectiva para mantener y asegurar el cumplimiento

de su sistema de gestion de la calidad.

Por otro lado, estas areas no cuentan con fichas técnicas que muestren
las especificaciones, contenido, caracteristicas fisicas y modos de uso de sus
materias primas, productos semielaborados y productos terminados. La
elaboracién adecuada de estas fichas es indispensable para garantizar la
satisfaccion de los requerimientos del cliente.

El personal administrativo del departamento de produccion detecto la
inexistencia de un formato para el control adecuado de los defectos que se
observan diariamente en la estacion final del proceso. Antes del empaque del
producto terminado, se encuentra un area dedicada a la revision e inspeccion
del mismo, sin embargo, no disponen de un reporte para documentar la
cantidad y el tipo de defectos. Por lo que se incluyé dentro del marco de
prioridades en cada una de las areas. Se realiz6 un diagrama por cada area de
produccién para identificar claramente la situacién actual que presentan y

observar los factores causales mas importantes.

2.1.1.2.1. Area de recursos humanos

Los colaboradores que componen la fuerza de trabajo en la empresa son
el recurso mas importante por lo que es necesario indicar que entre las causas
qgue afectan su desempefio es la falta de capacitacion, concienciacion por parte

del area de recursos humanos.
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Esta area también presenta deficiencias en su sistema de comunicacion,
ya que éstos deben brindar toda la informacion correcta y completa para que el
personal de nuevo ingreso conozca claramente las funciones de su puesto y el
conocimiento de los procesos y procedimientos que se realizan en las
diferentes areas. Los responsables del reclutamiento no disponen de un método
adecuado para detectar al personal para cada puesto de trabajo y un método

para la evaluacion de su desemperio.

Es relevante mencionar que en los procesos de capacitacion, se ha
observado que hay poca cantidad de materiales didacticos que faciliten el
aprendizaje de los trabajadores y se presentan problemas con las cafioneras
por lo que se dificulta la proyeccion de la informacion relativa a los cursos a
impartir.

Figura 2. Diagrama causa y efecto, area de recursos humanos

Medio ambiente Madquinaria Método

Mal ambiente
laboral.

Salas de reuniones
Yy espacios muy
tradicionales.

Fallas en equipo
para proyectar la
infarmacién en
capacitaciones.

Deficiente evaluacion
del potencial humana.

Evaluacion incoherente del
desempefio.

Métodos de seleccién poco

Deficiencias en
el sistema de

Pocos materiales

Foco compromiso
con objetivos.

Alteracion de los
procesos de
fabricacion de
camas asi como
fambién la
aplicacién incorrecta
de procedimientos
técnicos
preestablecidos.

idacti Falta de
comunicacion. didacticos e =
informativos. concienclacion
Falta de personal
Medicion Materiales Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.2. Area de alambre
El area de alambre es la que ocupa el mayor espacio fisico de la empresa,

se caracteriza por altos niveles de ruido que emiten las maquinas
ensambladoras y las engrapadoras industriales, las cuales resultan con fallas
mecanicas por algin desajuste; no cuenta con lugares amplios para el
movimiento de montacargas y pasillos con acumulacién de materia prima y

materiales en proceso.

En los tableros de indicadores existen categorias sin informacion debido a
la falta de seguimiento y control de registros de calidad, recurso humano y
mantenimiento. El personal operativo tiende a distraerse por tener un
entendimiento deficiente de sus actividades por la falta de capacitaciones y
documentos para su consulta.

Figura 3. Diagrama causa y efecto, area de alambre

Medio ambiente Maquinaria Método

Deficienciaen la
red de aire
comprimido.

Alto ruido.

Espacio reducido
para transito de

montacargas. Mala calibracion.

Pasillos saturados. Desajustes.

Carencia de registros.

Falta de documentacion
de procesos y pruebas
de calidad.

Informacion desordenada.

Falta de indicadores. Inexistencia de

fichas técnicas
Falta de seguimiento vy

control de registros. Defectos en

Falta de capacitacion.

Bajo conocimiento de
procesos.

Alteracion de los
procesos de
fabricacion de
camas asi como
tambiénla
aplicacion incorrecta
de procedimientos
técnicos
preestablecidos.

materia prima. Fatiga.
Medicion Materiales Mano de obra
Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.3. Area de esponja

Esta area se identifica por ser el proveedor principal de materiales de
todas las areas restantes, por esta razén, la produccidén de esponja es masiva
generando amontonamiento de material en el area; por la composicion de estas

esponjas se produce mucho desperdicio en el proceso de laminado y corte.

Por ser un area en la que se requiere la utilizacion de diversos liquidos y
quimicos se generan fugas y derrames por el desconocimiento del modo
adecuado de empleo de estas sustancias quimicas. Se acumulan varios
depdsitos vacios blogueando rutas de evacuacion y pasillos, otros se utilizan
para colocar basura sin la identificacion correcta. El personal realiza largos

trayectos para transportar el producto terminado a cada area.

Figura 4. Diagrama causa y efecto, area de esponja

Medio ambiente Maquinaria Método

Alteracion de los

impi Fugas. Carencia de registros.
Ezgiﬁodse:zgae: 2:” D d procesos de
) errames de Falta de documentacion R
trabajo. liquidos. fabricacion de

de procesos. camas asi como

Contenedores

Luz insuficiente. Mal uso de instrumentos

quebrados. de medicion. también la aplicacion
incorrecta de
Inexistencia de Falta de capacitacion. p}roc.edlmlentos
Falta de indicadores. fichas técnicas. técnicos

Bajo conocimiento de

sustancias quimicas. preestablecidos.

Falta de seguimiento
y control de registros.

Incumplimiento de
dimensiones.

Altos recorridos de
distancia.

Medicion Materiales Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.4. Area de revestido

La produccion en esta area se realiza con anticipacion para contar con el
material requerido por las areas de ensamble, esto debido a que el proceso de
enguatado demora mas tiempo por la cantidad de detalles de costura que se
realizan en la fabricacién de bordes, capas y fundas. Por lo anterior, se obtiene
acumulacion de producto en el area, ubicandolos en los pasillos y otros
espacios, lo que dificulta el transito de personas. No cuentan con dispensadores
para el almacenamiento y conservacion del producto y el espacio para cada
estacion de trabajo es muy reducido.

Con respecto a la maquinaria, los tiempos de paro surgen a menudo al no
disponer de un plan de mantenimiento para evitar deficiencia en sus sistemas.
Se detectaron posturas inadecuadas por parte del personal, lo cual provoca un
rendimiento decreciente y no cuentan con capacitaciones que les presenten la

forma correcta de realizar sus actividades.

Figura 5. Diagrama causa y efecto, area de revestido

Medio ambiente Maquinaria Método

Falta de sefiales de

revencion v sequridad. Procesos pendientes de .

P yoeg Desajustes. documentacion. Alteracion de los
Saturacion de procesos de
materiales en pasillos. Falta de Carencia de registros y fabricacion de

Espacio reducido para mantenimiento cuadros estadisticos. camas asi como
laborar. también la aplicacion
incorrecta de
Falta de indicadores. Almacenamiento Falta de supervision. procedimientos
inapropiado. o técnicos
- Falta de capacitacion. .
Falta de seguimiento y nstalac preestablecidos.
; nstalaciones
control de regisiros. improvisadas. Ergonomia inadecuada.
Medicion Materiales Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.5. Area de colchones

El area cuenta con techo de lamina de acero por lo que la temperatura del
ambiente se eleva durante la mitad de la jornada laboral hasta producir
cansancio y fatiga en los trabajadores. El espacio para realizar el proceso de
ensamble es reducido produciendo bloqueos que impiden el abastecimiento

adecuado de materiales.

Debido al peso de los colchones, el personal realiza grandes esfuerzos
fisicos en el traslado del producto terminado hacia la siguiente estacién de
trabajo. Es evidente que el personal no cuenta con actividades de capacitacion
ya que no disponen del equipo de proteccidn personal y la generacion de dudas
y preguntas acerca del proceso por parte del area de colchones.

Figura 6. Diagrama causa y efecto, area de colchones

Medio ambiente Método

Maquinaria

Espacio reducido
para ensamble.

Temperaturas elevadas.

Falta de sefiales de
prevencion y seguridad.

Falta de documentacion

Mantenimiento de procesos.

inapropiado.
Carencia de registros

Desgaste de de defectos.

piezas. Formatos de reportes.

Informacién
desactualizada.

Falta de seguimiento y
control de registros.

No conforme a Fatiga.

especificaciones. Grandes esfuerzos

) ) fisicos.
Inexistencia de

fichas técnicas. Falta de capacitacion.

Alteracién de los
procesos de
fabricacion de
camas asi como
también la aplicacion
incorrectade
procedimientos
técnicos
preestablecidos.

Medicidén

Materiales Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.6.

Area de inyeccion

El area no cuenta con un tablero de control que muestre su avance por

medio de indicadores mensualmente. No dispone de formatos y cuadros

estadisticos para el control de defectos detectados en las pruebas de calidad.

Por ser un area de pequefia dimensidn posee espacio limitado para el

almacenamiento de materia prima.

El encargado del proceso carece de un equipo de cémputo lo cual produce

una baja eficiencia en el control y manejo de la informacién respectiva al area.

No existe una sefializacion de rutas de evacuacion y salidas de emergencia en

caso de siniestros. El personal operativo presenta un bajo conocimiento de los

procedimientos de pruebas de calidad, mejores practicas y las especificaciones

técnicas que deben de tener los materiales.

Figura 7.

Diagrama causa y efecto, area de inyeccion

Medio ambiente

Maquinaria Método

Poco espacio de
almacenaje.

Falta de limpieza.

Falta de sefiales de

prevencion y seguridad.

Carencia de registros

Carece de equipo de defectos.

de computo.
Procesos pendientes

de documentacidn.
Equipo obsoleto.

Falta de informacion:

Falta de seguimiento
y control de registros.

Falta de indicadores.

Impurezas en Falta de capacitacion.

materia prima.

Bajo conocimiento de

Inexistencia de Procesos.

fichas técnicas.

Alteracion de los
procesos de
fabricacion de

camas asi como
también la aplicacién
incorrecta de
procedimientos
técnicos
preestablecidos.

Carencia de Improvisacion en
supervisiones. realizacion de pruebas.
Medicion Materiales Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.7. Area de carpinteria

El ensamble del camastron es un proceso que requiere conocimientos
especificos en los tipos de madera y sus caracteristicas, sin embargo, en el
area laboran trabajadores que carecen de estos conocimientos lo cual no
permite la deteccion de defectos o imperfecciones en la estructura de la
madera. El personal realiza grandes esfuerzos fisicos durante el ensamble y el
transporte debido al peso de la estructura completa de madera, una de las

caracteristicas esenciales de esta materia prima.

El area no cuenta con una sefializacién clara de sus areas y pasillos por lo
gue se identifican materiales y equipo obstaculizando los pasillos y transito de
montacargas. Se observan varios paros en la produccién debido a que el
personal no dispone del material requerido a tiempo por las estaciones de

trabajo anteriores y no cuentan con un reporte para controlar los defectos mas

frecuentes.
Figura 8. Diagrama causa y efecto, area de carpinteria
Medio ambiente Maquinaria Método

Llenado incorrecto

Condiciones inseguras. de reportes

Equipo obsoleto.

Alto ruido. Procesos pendientes de Alteracion de los

documentacion. procesos de

Carencia de registros fabricaci[’l!‘n de

de defecios. camas asi como
también la aplicacion
incorrecta de
procedimientos
Grandes recorridos de técnicos

distancia. preestablecidos.

Deficiencias en
la red de aire
comprimido.

Falta de sefiales de
prevencion y seguridad.

Falta de concentracion.
Inexistencia de

fichas técnicas

Revisiones ineficientes.

Falta de seguimiento y
control de registros.

Defectos en piezas
de madera.

Manejo adecuado de
materiales

Medicion Materiales Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla Il se describen las deficiencias que destacan con mayor
frecuencia. Esta fue establecida en una segunda reuniébn con sesenta
participantes: el gerente de operaciones, coordinador, facilitadores,
supervisores de cada éarea y personal operativo del departamento de
produccién, donde fueron enlistadas y seleccionadas las que tienen mayor

impacto negativo en las areas.

Tabla Il. Descripcion de deficiencias
Deficiencias Descripcién Frecuencia
No se dispone de una documentacion ordenada y
Documentacion de procedimientos | sisteméatica que establezca las actividades y 18
en cada éarea. operaciones de los procesos de produccion, para

lograr buenas précticas.

No se cuenta con formatos y gréaficos de seguimiento y

Seguimiento y control de registros | control que les permitan tomar acciones correctivas y 13
de defectos. preventivas para reducir el porcentaje de rechazos del
cliente.

No se tiene un plan elaborado en materia de
Disefio de un plan de contingencia | contingencia, como instrumento para enfrentar
en caso de siniestros. situaciones provocadas por incendios, inundaciones y 10
otros efectos derivados de fendmenos naturales.

Falta de un programa de capacitacion que contribuya
al mejoramiento de habilidades y aumento de
Capacitacion de personal. conocimientos en relaciéon a la toma de acciones en 8
caso de siniestros, y procedimientos de operaciones
como de inspeccion de calidad.

Actualizacion de tableros de control | Se encuentra desactualizada la informacién de los

de actividades e indicadores. tableros de control de actividades en algunas areas de 4
produccion.

Organizacion, orden y limpieza en | Falta de la aplicacion de una metodologia para

areas de trabajo. asegurar que las zonas de trabajo estén ordenadas y 3

asi mismo lograr un proceso esbelto.

Un problema de incidencia negativa en proceso de
produccion radica en el espacio reducido con que se
Almacenaje temporal de materiales. | cuenta para el almacenaje temporal de la materia 3
prima a utilizarse en forma inmediata en el
funcionamiento de la maquinaria.

Instalacién de equipo de computo. Inexistencia de equipo de computo para consulta de 1
informacion.
Mantenimiento de maquinaria. Falta de actividades de mantenimiento de equipos y 0

maguinas para reducir la gravedad de fallas.

Fuente: elaboracion propia.

Con base en la informacion de la tabla Il se realizé el calculo matematico
para determinar el porcentaje que cada deficiencia representa del total y su

porcentaje acumulado.
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Tabla lll. Frecuenciay porcentaje acumulado de deficiencias

Deficiencias Frecuenci Porcentaje % acumulado
a
Documentacién de procesos en cada area. 18 30,0 30,0
Seguimiento y control de registros de defectos. 13 21,7 51,7
Disefio de un plan de contingencia en caso de siniestros. 10 16,7 68,3
Capacitacion de personal. 8 13,3 81,7
Actualizacion de tableros de control de actividades e indicadores. 4 6,7 88,3
Organizacion, orden y limpieza en areas de trabajo. 3 5,0 93,3
Almacenaje temporal de materiales. 3 5,0 98,3
Instalacién de equipo de cémputo. 1 1,7 100,0
Mantenimiento de maguinaria. 0 0,0 100,0
TOTAL 60

Fuente: elaboracion propia.

Posteriormente, se representan los datos de la tabla anterior en un

histograma:

Figura 9. Diagrama de Pareto
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Fuente: elaboracion propia.
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De acuerdo al grafico anterior, existen nueve factores relacionados
directamente con la alteracion de los procesos de fabricacibn de camas asi
como también la aplicacion incorrecta de procedimientos técnicos
preestablecidos. Sin embargo, cuatro corresponden al 81,7 % del total de

deficiencias encontradas segun el principio de Pareto.

2.2. Documentacion de los procesos de produccion

Para cumplir con los objetivos deseados y contribuir al desarrollo del
sistema documental se realiz6 una descripcion ordenada y secuencial de los

procedimientos que se realizan diariamente en el proceso industrial.

La documentacion inicia con la elaboracion de documentos para el registro
de las especificaciones técnicas de materiales, en los cuales se incluyeron
cinco secciones fundamentales: descripcion del material, nombre de la entidad
gue provee a la empresa del material necesario para desarrollar el proceso, las
propiedades quimicas, propiedades fisicas, la forma en que se presenta la
materia prima y una fotografia para visualizar, de manera general, las

caracteristicas fisicas de cada material.

Seguidamente, se realiz6 una descripcién de procedimientos para pruebas
de calidad, las cuales son requeridas para fines de inspeccion y asi asegurar el
cumplimiento de las especificaciones técnicas del producto en las diferentes
etapas del proceso de produccion, que van desde la materia prima hasta la

fabricacion del producto terminado.

Posteriormente, se elaboraron flujogramas para cada procedimiento con el
objeto de facilitar su interpretacién por parte de los personeros de la empresa.

Estos diagramas muestran la secuencia de las actividades realizadas que se
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llevan a cabo en cada proceso, y en el que también se identificaron claramente

los responsables que intervienen en cada actividad.

2.2.1. Area de alambre

La siguiente figura muestra el formato respectivo para el registro de
especificaciones técnicas de rollos de alambre de acero. Este formato es
dirigido para todos los tipos de calibres de alambre existentes en el area y
debera ser completado por el supervisor de alambre con apoyo del facilitador de

abastecimiento de este material.

Figura 10. Formato para registro de especificacion técnica de alambre

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE ALAMBRE

RESORTE
Desaipcion
Proveedor:
Propiedades mecanicas: Propiedades quimicas:
1 Calibre: %C % Mn % Sl %P
2 * No. SAE: Win
Max
Propiedades fisicas:
1 Diametro: Tolemncia
Pruehas de calidad:
o TORSION
Longitud de & Lirnites de control
muestra (pig) Inferior Superior
*Les limites de control estidn dades per el nidmers de vueltas requerides por medio del torno.
Presentacones:
Peso (k) Lubricacion BErmpaque
Rollos

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 11. Formato para registro de especificacion técnica de resortes

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE RESORTE

RESORTE
Desmipcon:
Propiedades mecanicas:
1 Calibre: No. Vueltas:
2 No. SAE:
Propiedades fisicas:
1 Diametro:
2 Alura
Pruebas de calidad:
= AL TURA (am) */ DIAMETRO (cm)
. Limites de control ] Lirrites de control
T de resort T de resort
ipo e [ - ipo € Moo -
* COMPRESION (Ibs) B LEAN (rmm)
. Limites de control ] Limnites de control
T de resorte T de resorte
o Inferior | Superior o Inferiar | Superior
= FLAIRE (mm)
_ Limites de control
Tipo de resorte = 5 -

2. Método analitico
3. Método analitico

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12. Formato para registro de especificacion técnica de carcasa

Propiedades mecanicas de resortes:

1 Calibre:
2 No. SAE:
Propiedades fisicas:
Tamafio Total resortes Largo (m) | Ancho (m) | Altlura (pig)
Pruebas de calidad:
Corrpresiones ") DEFORMACION PERMANENTE (%)
Cantidad Limites de conirol
Tipo de resorie
Ipo Inferi = -
Proveedor Tamanio Total de Resoites Def Permanente (96)

1. Método analitico

Fuente: elaboracion propia.

25



2.2.1.1. Fabricacién de resortes

Se describieron las operaciones requeridas para la fabricacion de resortes
de alambre de acero en las maquinas resorteras. El proceso inicia desde la
colocacion de la materia prima hasta la tabulacion de la produccion diaria al

sistema.

Tabla IV. Procedimiento de la fabricacion de resortes

Descripcién del procedimiento

Area de produccién

Nombre de la unidad: Alambre

Titulo del procedimiento: fabricacién de resortes

Hojanim._ 1 de_1 Nim. de formularios:
Inicia: resortero Termina: facilitador de area
Paso
Unidad Responsable ndam. Actividad
Resortero 1 Realiza prueba de torsién a porcion de alambre del rollo
nuevo a utilizar.
Operador de 2 Traslada el rollo de alambre y coloca en la base giratoria
montacargas de la maquina.
3 Calibra la maquina segun las especificaciones técnicas

de resortes.

Endereza la punta de alambre utilizando una tenaza

4 frontal y lo enhebra a la maquina por la guia de la
devanadera.
Alambre Resortero 5 Verifica el nivel de aceite mineral en la bomba de

lubricacion automatica.

Activa la méaquina resortera colocando la llave de panel
6 de manera manual para fabricar las primeras unidades
de resortes.

Apaga la méaquina y realiza prueba de altura, diametro,

7 compresion e inclinacion a primeras unidades de
resortes.
Enciende la maquina nuevamente colocando la llave de
8 panel de manera continua.
9 Realiza segunda prueba de altura, diametro, compresién
e inclinacion a los resortes.
10 Toma los resortes de la bandeja de la maquina y los
ordena en cajones temporalmente.
11 Limpia las piezas de la maquina que contienen desechos
metélicos.
12 Lubrica la maquina resortera.
Alambre Resortero 13 Traslada los resortes terminados a la secci6n de
ensamblado y apaga la maquina resortera.
14 Anota en formulario la cantidad total de resortes
fabricados en el turno y entrega a facilitador de area.
Facilitador de 15 Recibe, revisa y tabula formulario en el sistema de
produccion control de produccion.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 13.

Flujograma de fabricacion de resortes
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Continuacion de la figura 13.
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FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.2. Ensamble de resortes
La descripcién del procedimiento de ensamble de resortes comprende
desde la realizaciéon de la prueba de calidad al alambre de acero hasta la

tabulacion de la produccion diaria al sistema.

Tabla V. Procedimiento ensamble de resortes

Descripcion del procedimiento

Area de produccién

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: ensamble de resortes

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: colaborador de ensamble Termina: ensamblador
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Colaborador de ensamble 1 Realiza prueba de torsiéon a muestra de alambre de los
rollos a utilizar.
Operador de montacargas 2 Traslada y coloca los rollos de alambre en la base de la
maguina.
Endereza las puntas de los alambres utilizando una
Colaborador de 3 tenaza frontal y enhebra ambas puntas de alambre a la
ensamblado maguina ensambladora.
4 Lubrica ambos rollos con aceite mineral.
5 Verifica presion de aire, suministro eléctrico, pegamento
en el depésito y nivel de lubricacion de la maquina.
Ensamblador 6 Calibra el espiral cumpliendo con el paso adecuado para
el remate.
Alambre
Activa la maquina ensambladora colocando la llave de
7 panel de manera manual.
8 Coloca la cantidad establecida de resorte en la banda
transportadora.
Activa pedal ubicado en la parte inferior de la maquina
9 para el transporte de la fila de resortes.
Toma los resortes de la bandeja de la maquina y los
Alambre Ensamblador 10 ordena en cajones temporalmente.
11 Limpia la superficie y las piezas de la maquina y apaga
la maquina.
Anota en formulario la cantidad total de resortes
12 fabricados en el turno y entrega a facilitador de area.
Facilitador de area 13 Recibe, revisa y tabula formulario en el sistema de

control de produccion.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14.

INICIO
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Continuacion de la figura 14.
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FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.3.

Ensamble de marco perimetral

Se realiz6 la descripcion detallada del procedimiento para el ensamble del

marco perimetral. El proceso inicia desde la verificacion del nivel de lubricante

hasta la tabulacion del formulario de produccion diaria.

Tabla VI.

Procedimiento ensamblado de marco perimetral

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad

: alambre

Titulo del procedimiento: ensamble de marco perimetral

Hojanum. 1 NUm. de formularios:
Inicia: operario Termina: facilitador de area
Paso
Unidad Responsable NUum. Actividad
1 Verifica la lubricacion de la méquina dobladora.
2 Instala un grupo de varillas a la maquina
dobladora.
Calibra la maquina dobladora segun el largo y
3 ancho de la carcasa.
4 Dobla una pequefia porcion de una de las
esquinas del alambre.
Alambre Operario
Dobla cada una de las esquinas formando cada
5 lado del marco perimetral.
6 Acopla el grupo de marcos en el area designada.
7 Lubrica una vez por semana los elementos de la
magquina.
Anota en formulario la cantidad total ensambles de
Operario 8 marcos y entrega a facilitador de area.
Alambre
Facilitador de area 9 Recibe, revisa y tabula formulario en el sistema de
control de produccién.

Fuente: elaboracion propia.




Figura 15. Flujograma de ensamble de marco perimetral

INICIO
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Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.4. Prueba de torsion de alambre
Se describieron las operaciones requeridas para la correcta aplicacion de
la prueba de torsion del alambre. La prueba inicia desde el corte de una porcién

del alambre a evaluar hasta la revision y firma del reporte.

Tabla VIl.  Procedimiento prueba de torsién de alambre

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: prueba de torsién de alambre

Hojanim. 1 de_ 2 Nim. de formularios:
Inicia: resortero Termina: facilitador de produccion
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Corta una muestra de alambre del rollo nuevo a utilizar.
1
Mide el didametro del alambre y busca su calibre segin
2 tabla T1. Anota medida de didmetro en registro R1.
Coloca un extremo del alambre en el torno y el otro en la
3 prensadora. Aprieta alambre hasta que éste quede
completamente estirado.
Mide su longitud y marca, utlizando un marcador
Alambre Resortero 4 permanente, el alambre con una linea horizontal.
5 Activa el equipo ajustando la velocidad requerida.
Presiona botdn verde para realizar giro hacia el frente y
6 botoén alterno para giro contrario.
Realiza cantidad de vueltas a la porcion de alambre
Torno 7 hasta llegar a su ruptura.
Anota, en el registro R1, la informacién que indica la
Resortero 8 pantalla de lectura de la méquina.
Prepara el registro R1 y entrega al facilitador de &area de
9 alambre.
Recibe, revisa y valida la informacion en el registro R1
10 (realiza pasos del 1 al 8).
Alambre Devuelve material a Gestion de Materiales para tramitar
cambio con el proveedor si el alambre no cumple con los
11 pardmetros segin documento D1. Y anota proveedor,
Facilitador de area tipo de calibre de alambre.
Si cumple con los parametros (continda paso 12).
12 Aprueba y firma el registro R1.
Facilitador de area 13 Tabula la informacion al sistema.
14 Entrega reporte R1 a facilitador de produccién.
Facilitador de Recibe, revisa y firma reporte R1.
produccion 15
Alambre

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16.
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Continuacion de la figura 16.
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sistema.
Entrega registro. .| Recibe, re_wsayflrma
registro.
4
FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.5. Prueba de altura de resorte
La descripcién del procedimiento de la prueba de altura de resortes
comprende desde la seleccion de la muestra hasta la revision y firma del

reporte de resultados por parte del facilitador de produccion.

Tabla VIIl.  Procedimiento prueba de altura de resorte

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: prueba de altura de resorte

Hojano. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: resortero Termina: facilitador de produccién
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Toma una muestra de cinco resortes cada hora de la
1 magquina resortera.

Traslada y coloca el resorte en una superficie plana para
2 realizar prueba.

Mide con una cinta métrica la distancia vertical del
resorte desde la superficie plana hasta su extremo

3 superior.
Anota la informacion del equipo de medicion en el reporte
Resortero R2.
4
Entrega el reporte R2 al facilitador de area de alambre.
5
Alambre Facilitador de area Recibe, revisa y valida la informacion del reporte R2
(realiza pasos del 1 al 4).
6
Identifica y anota proveedor, tipo y maquina resortera en
donde se fabric6 resorte si no cumple con los pardmetros
7 segun documento D3.
Si cumple con los parametros (continda paso 8).
Aprueba y firma el reporte R2.
Facilitador de area 8
Alambre Tabula la informacion al sistema.
9
Entrega el reporte R2 a facilitador de produccion.
10
Facilitador de Recibe, revisa y firma el reporte R2.
produccion 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17.

Flujograma de prueba de altura de resorte
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Continuacion de la figura 17.
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FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.6.

Prueba de diametro de resorte

La descripcion del procedimiento de prueba de didmetro de resorte

comprende desde la toma de una muestra representativa de las maquinas

hasta la revision y firma del reporte por parte del facilitador del departamento.

Tabla IX.

Procedimiento prueba de diametro de resorte

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: prueba de diametro de resorte

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: resortero Termina: facilitador de produccién
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Toma una muestra de cinco resortes cada hora de la
1 maquina resortera.
Traslada y coloca el resorte en una superficie plana para
2 realizar prueba.
Mide, con una cinta métrica, el segmento de recta que
pasa por el centro de la superficie esférica del resorte.
3
Anota la informacion del equipo de medicion en el reporte
Resortero R2.
4
Prepara y entrega reporte R2 a facilitador de area de
alambre.
5
Recibe, revisa y valida la informacién en el reporte R2.
Facilitador de &rea (realiza pasos del 1 al 4).
6
Alambre
Identifica y anota proveedor, tipo y maquina resortera en
donde se fabrico resorte si no cumple con los parametros
segun documento D3.
7 Si cumple con los parametros (continGa paso 8).
8 Aprueba y firma el reporte R2.
Alambre Facilitador de area 9 Tabula la informacion al sistema.
Entrega el reporte R2 a facilitador de produccion.
10
Facilitador de
produccion 11 Recibe, revisa y firma el reporte R2.

Fuente: elaboracion propia.




Figura 18. Flujograma de prueba de diametro de resorte
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Continuacion de la figura 18.
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reporte.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.7. Prueba de compresion de resorte
Se realiz6 la descripcion detallada del procedimiento para la prueba de
compresion de resortes. El proceso inicia desde la seleccion de la muestra

hasta la revision y firma del reporte de resultados.

Tabla X. Procedimiento prueba de compresion de resorte

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: prueba de compresién de resorte

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. d formularios:
Inicia: resortero Termina: facilitador de produccién
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Toma una muestra de cinco resortes cada hora de la
1 magquina resortera.

Traslada y coloca el resorte en equipo y acomoda disco
2 encima de éste.

Comprime el disco, con ambas manos, hasta llegar a la
3 linea de referencia color negro del equipo.

Anota la informacién del equipo de medicién en el reporte

4 R2.
Resortero
Prepara y entrega el reporte R2 a facilitador de area.
Alambre 5
Facilitador de unidad 6 Recibe, revisa y valida la informaciéon en reporte R2.
(Realiza pasos del 1 al 4).
Identifica y anota proveedor, tipo y maquina resortera en
donde se fabrico resorte si no cumple con los parametros
7 segun documento D3.
Si cumple con los parametros (continda paso 8).
Alambre Facilitador de area 8 Aprueba y firma el reporte R2.
9 Tabula la informacion al sistema.
10 Entrega el reporte R2 a facilitador de produccion.
Facilitador de
produccion 11 Recibe, revisa y firma el reporte R2.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Flujograma de prueba de compresion de resorte
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Continuacion de la figura 19.

Recibe, revisa y firma
reporte.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.8. Prueba de inclinacién 1 de resorte
Se describieron las operaciones requeridas para la prueba de calidad
referente a la inclinacion que presenta el resorte. La prueba inicia desde la toma

de una muestra de cinco resortes hasta la revision del reporte de resultados.

Tabla XI. Procedimiento prueba de inclinacion 1 de resorte

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: prueba de inclinacién 1 de resorte

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: resortero Termina: facilitador de produccién
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Toma una muestra de cinco resortes cada hora de la
1 maquina resortera.

Traslada y coloca el resorte en forma vertical topando su
2 extremo inferior a la base de una escuadra de medicion.

Mide, con una cinta métrica, la distancia de holgura entre
3 el extremo superior del resorte y la escuadra. La
inclinacién es a noventa grados del nudo del resorte.

4 Anota la informacion en el reporte R2.
Alambre Resortero
5 Prepara y entrega el reporte R2 a facilitador de area.
Recibe, revisa y valida la informacién en el reporte R2.
Facilitador de area 6 (realiza pasos del 1 al 4).
Identifica y anota proveedor, tipo y maquina resortera en
donde se fabric6 resorte si no cumple con los parametros
7 segun documento D3.
Si cumple con los parametros (continda paso 8).
Alambre Facilitador de area 8 Aprueba y firma el reporte R2.
9 Tabula informacion al sistema.
10 Entrega reporte el R2 a facilitador de produccién.
Facilitador de
produccion 11 Recibe, revisa y firma el reporte R2.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20. Flujograma de prueba de inclinaciéon 1 de resorte

INICIO
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Continuacion de la figura 20.
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reporte.

FIN

Fuente: elaboracion propia.

48



2.2.1.9. Prueba de inclinacién 2 de resorte
La descripcion del procedimiento de esta prueba de calidad corresponde a
la inclinacidon 2 que presentan los resortes la cual inicia desde la seleccion de

una muestra de las maquinas hasta la revision final de los resultados obtenidos.

Tabla XIl.  Procedimiento prueba de inclinacion 2 de resorte

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: prueba de inclinacién 2 de resorte

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: resortero Termina: facilitador de produccién
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Toma una muestra de cinco resortes cada hora de la
1 magquina resortera.

Traslada y coloca el resorte en forma vertical topando su
2 extremo inferior a la base de una escuadra de medicion.

Mide, con una cinta métrica, la distancia de holgura entre

Alambre Resortero 3 el extremo superior del resorte y la escuadra. La
inclinacion es a ciento ochenta grados del nudo del
resorte.

4 Anota la informacion en el reporte R2.
5 Prepara y entrega el reporte R2 a facilitador de area.

Recibe, revisa y valida la informacién en el reporte R2.
Facilitador de &rea 6 (Realiza pasos del 1 al 4).

Identifica y anota proveedor, tipo y maquina resortera
donde se fabric6 resorte si no cumple con los pardmetros
7 segun documento D3.

Si cumple con los parametros (continda paso 8).

Alambre Facilitador de area
8 Aprueba y firma el reporte R2.
9 Tabula informacién al sistema.
10 Entrega el reporte R2 a facilitador de produccion.
Facilitador de
produccion 11 Recibe, revisa y firma el reporte R2.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21. Flujograma de prueba de inclinacion 2 de resorte
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inferior a la base de una
escuadra de medicién.

v

Mide la inclinacion, a 180

grados, entre el extremo

superior del resorte y la
escuadra.

|

Anota la informacién del
equipo de medicién en el
reporte.

—1 -

Prepara y entrega
reporte.

Recibe, revisa y valida la
"] informacién del reporte.

¢ Cumple con
parametros?

No Si

Identifica proveedor, tipo

de resorte y maquina Aprueba y firma
resortera en reporte. reporte.

]

A

Tabula la informacién al
sistema.

!

Entrega reporte. » 1
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Continuacion de la figura 21.

Recibe, revisa y firma
reporte.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.10.

Prueba de compresion de carcasas

Se realiz6 la descripcion detallada del procedimiento para la prueba de

compresion de la unidad completa de resortes. La prueba inicia desde la toma

de una carcasa del area de bodega hasta la revisién del reporte de resultados.

Tabla XIII.

Procedimiento prueba de compresion de carcasas

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: alambre

Titulo del procedimiento: prueba de compresién de carcasas

Hojanim. 1 de_ 1

NUm. de formularios:

Inicia: resortero

Termina: facilitador de produccion

Unidad Responsable | Paso nim. Actividad
1 Toma una muestra de carcasa en area de bodega.
2 Traslada y acomoda la carcasa en maquina compresora.
Coloca una barra de madera encima de la carcasa, de manera
3 gue ésta atraviese por completo la carcasa.
4 Mide, con metro, la altura inicial de las esquinas de la estructura.
Asistente 5 Programa la maquina con nimero requerido de compresiones y la
distancia a comprimir.
Alambre Compresora 6 Realiza la cantidad de compresiones programadas en el sistema.
7 Mide con metro la altura final de cada una de las esquinas de la
estructura.
Anota la informacion del equipo de medicion en el reporte R3.
8
9 Prepara y entrega el reporte R3 a facilitador de area.
Asistente
Recibe y revisa las mediciones tomadas en el reporte R3.
10
Identifica proveedor, tipo de resorte y maquina resortera si no
11 cumple con los parametros.
12 Aprueba y firma el reporte R3.
Facilitador de 13 Tabula informacién al sistema.
area
14 Entrega el reporte R3 a facilitador de produccion.
Alambre
Facilitador de 15 Recibe, revisa y firma el reporte R3.
produccion
Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22. Flujograma de prueba de compresion de carcasas

INICIO

Toma una muestra de
carcasa en area de
bodega.

'

Traslada y acomoda la
carcasa en maquina
compresora.

Coloca una barra de
madera encima de la
carcasa, de manera que
ésta la atraviese por
completo.

)

Mide la altura inicial de
cada una de las esquinas
de la estructura.

l

Programa la maquina con Realiza la cantidad de
ndmero requerido de N compresiones
compresiones y la programadas en el
distancia a comprimir. sistema.

Mide la altura final de
cada una de las esquinas
de la estructura

v
Anota la informacion del
equipo de medicién en
reporte.

Recibe y revisa las
mediciones tomadas en
reporte.

Prepara y entrega
reporte.

A
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Continuacion de la figura 22.

¢Cumple con
parametros?

Si

H

Identifica proveedor,
tipo de resorte y anota

Aprueba y firma

en reporte. reporte.

l_l

Tabula la informacion al
sistema.

Entrega reporte.

Recibe, revisa y firma
registro.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2. Area de esponja

El formato para registro de especificaciones técnicas de contenedores de
sustancias quimicas se muestra en la figura 23. Cuenta con un apartado para la
presentacion fisica del contenedor, las medidas adecuadas para el manejo,
almacenamiento, precauciones de seguridad y deberd ser completado por el

supervisor de esponja y facilitador de abastecimiento.

Figura 23. Formato pararegistro de especificacion técnica de quimico A

QuimIco Q-A

| Especificaciones Técnicas

Descripcion:

Presentacion:
1 Peso bruto:
2 Peso neto:
3 Aspecto:
4 Olor:

MANEJO Y ALMACENAJE

Manipulacién:

Almacenamiento:

MEDIDAS Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Prim eros auxilios:

Extincién de incendios:

Fugas accidentales:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 24. Formato para registro de especificacion técnica para D-15 RGD

D-15 RGD

SN | Especificaciones Técnicas

Quimicas:

Fisicas:

1 Color:

Densidad:
Paso de Aire:

2

3

Caracteristicas:

Usos:

Presentaciones:

Dimensiones de bloque: Laminas para la venta de:

Alto [ Largo | Ancho Ancho Largo Espesor

IMPERIAL
MATRIMONIAL
QUEEN
KING

Laminas para fabricacién de colchones:

Ancho| Largo |Espesor

IMPERIAL
MATRIMONIAL
QUEEN
KING

*Dimensiones convencionales

Fuente: elaboracion propia.

El formato anterior es dirigido a bloques de espuma rigida, el cual se

divide en propiedades quimicas, fisicas, caracteristicas, dimensiones

convencionales, laminas para fabricacion de colchones y para la venta. Debera

ser completado por el supervisor de esponja y facilitador de ingenieria.
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Figura 25. Formato para registro de especificacion técnica para D-20 NOR

D-20 CONVENCIONAL

| Especificaciones Técnicas

Quimicas:

Fisicas:
1 Color:
2 Densidad:
B Paso de Aire:

Caracteristicas:

Usos:

Presentaciones:

Dimensiones de bloque: Laminas para la venta de:
Alto | Largo | Ancho Ancho Largo Espesor
IMPERIAL - - -
MATRIMONIAL
QUEEN
KING

Laminas para fabricacion de colchones:

Ancho| Largo |Espesor

IMPERIAL
MATRIMONIAL
QUEEN
KING

*Dimensiones convencionales

Fuente: elaboracion propia.

El anterior formato sera utilizado para el registro de la informacion técnica
para espumas convencionales en cual se encuentran los apartados para
propiedades quimicas, fisicas, caracteristicas, dimensiones convencionales,
laminas para la fabricacion de colchones y para la venta. Debera ser

completado por el supervisor de esponja y facilitador de ingenieria.
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2.2.2.1. Prueba de compresion de esponja
Se describieron las etapas requeridas para la prueba de calidad realizada
a laminas de esponja. Estas son sometidas a un nUmero de compresiones a un

ciento por ciento de su altura inicial.

Tabla XIV. Procedimiento prueba de compresion de esponja

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: esponja

Titulo del procedimiento: compresién de laminas de esponja

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: colaborador de esponja Termina: facilitador de esponja
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Toma muestra de laminas de esponja de diferente
1 densidad y trasladarlas al area de prueba de compresion

utilizando una carretilla (pallet truck).

Inspecciona que la base donde se colocara la lamina de
esponja se encuentre libre de cualquier tipo de material o
2 desecho que pueda interrumpir la prueba.

Acomoda la lamina de esponja en el centro de la base de
) ) la maquina compresora. Esta puede ubicarse de forma
Esponja Colaborador de esponja 3 horizontal o vertical.

4 Mide la altura inicial utilizando una cinta métrica en cada
una de las esquinas y centro de la ldmina de esponja.

Desactiva el boton de emergencia girando el mismo en

5 sentido de las agujas del reloj. El botén se encuentra
ubicado en la parte inferior izquierda del tablero de
control.

Enciende la bomba, girando el botén en sentido de las

6 agujas de reloj. Luego indica el siguiente dispositivo en

modo manual, girando en sentido contrario.

Mantiene presionado el botén verde hasta comprimir la

Esponja Colaborador de esponja 7 lamina de esponja en un 100 %. Deja comprimida la
lamina alrededor de un minuto.
8 Deja presionado el boton rojo hasta levantar por

completo la plancha.

Mide la altura final con cinta métrica en cada una de las

9 esquinas y centro de la lamina de esponja.
Retira cuidadosamente la lamina de esponja de la
10 maguina compresora y traslada al area de reciclaje.
Apaga la bomba, girando el boton en sentido contrario a
Esponja Colaborador de esponja 11 las agujas del reloj y presiona el botén de emergencia.
Anota las medidas de altura inicial y final en hoja de
12 reporte de calidad del area de esponja.
13 Tabula la informacién de reporte a hoja registro
Facilitador de esponja estadistico de prueba de compresién de esponja.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3. Area de revestido

Los formatos realizados en revestido estan destinados para registro de las
especificaciones técnicas de materiales en cualquier tipo de modelo de cama
los cuales deberan ser completados por el supervisor de revestido con apoyo
del facilitador de ingenieria.

Figura 26. Formato para registro de especificacion técnica para capa

enguatada

CAPAENGUATADA

T

Elemento constituido por la unidn de capa de tela, esponja y fibra mediante el proce so de enguatado. La cantidad de
esponja puede variar segiin el modelo de la capa.

* En algunos modelos o peddos especales, &S capas se preparan n distintas medidas seglin mguenimientos.

Defectos no permitidos:
- Saltos en las costuras o costuras interrunmpidas.
- Fruncidos, deterioros o deformaciones en la capade tela.
- Manchas de suciedad derivadas del proceso.
- Hilos sueltos, nudes, motas, agujeros, etc.
- No uniformidad de! disefio de tela.

Fuente: elaboracion propia.
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La figura 27 muestra el formato para registro de especificaciones técnicas
de la capa enguatada con costura tipo overlock. Esta es una costura que se
realiza en el contorno de la pieza y debera ser completado por el supervisor de

revestido con apoyo del facilitador de ingenieria.

Figura 27. Formato para registro de especificacion técnica para capa

con overlock

CAPA ENGUATADA CON

o

Capa enguatada unida por medio de una costura tipo overock que se realiza sobre el contomo de las piezas. Esta se coloca
en la parte supenordel colchdn. Ademds, contiene en su perimetr otra fibra denominada flange.

* En zlgunos modelos o pedidos especales, Bs capas s preparan on distintas medidas seglin mauerimientos.

- Saltos en las costuras o costuras interrunpidas.

- Nudos, motas, agujeros e hilos sueltos.

- Manchas y nigin decoloramiento en toda su superficie.

- Descosidos, fruncidos o deformaciones en lacapa de tela.
- Nouniformidad de la costura en las curvas.

Fuente: elaboracion propia.
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En la figura 28 se presenta el formato para el almacenamiento de la
informacion técnica de bordes enguatados los cuales deben contener jaladores,
etiquetas de marca, garantia y debera ser completado por el supervisor de

revestido con apoyo del facilitador de ingenieria.

Figura 28. Formato para registro de especificacion técnica para borde

BORDE ENGUATADO

T

Banda lateral enguatada que se coloca en el contorno del colchédn, el cual es unido a la capa enguatada por medio de
bies. Esta pieza contiene los jaladores, etigueta de marca, de garantia y otras segulin el modelo.

Di = ol

|Ancho (plg) | Lago (plg) Tolerandzs (pig)

Impesial

= -

Queen
King

* En zlgunos modelos o pedidos especiales, los bordes se preparan con distintzs medidas segin requenimientos.

Defectos no permitidos:
- Saltos en las costuras o costuras interrumpidas.
- Fruncidos, deterioros o deformaciones en la capa de tela.
- Manchas de suciedad en estructura y etiquetadoe derivados del proceso.
- Hilos sueltos cortes, agujeres, motas, etc.
- Inexistencia de etiquetas o etiquetas torcidas.
- Jaladores torcidos.

Fuente: elaboracion propia.
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Las fundas son las piezas constituidas por una capa antideslizante y un
borde enguatado, el formato para registro de especificacion técnica contiene los
defectos no permitidos y su presentacion correcta e incorrecta. Debera ser

completado por el supervisor de revestido con apoyo del facilitador de

ingenieria.
Figura 29. Formato para registro de especificaciéon técnica para funda
FUNDA
__

Cubierta constituida por una capa de tela y borde enguatado que se utiliza para cubnry proteger la estructura de madera.

* En zlgunos modelos o peddos especales, &s fundas se preparan con distintzs medidas segln reguenmientos.

Defectos no pemitidos:
- Costura incompleta para cadenas.
- Saltos en las costuras o costuras interrumpidas.
- Fruncidos, deterioros o deformaciones en |a capade tela.
- Manchas de suciedad derivadas del proceso.
- Hilos sueltos, nudos, motas, agujercs, etc.
- No uniformidad del disefio de tela.

el

[l

N, AN
g

Fuente: elaboracion propia.
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El formato para registro de especificaciones técnicas de este material
cumple con las mismas categorias anteriormente mencionadas y deberd ser

completado por el supervisor de revestido con apoyo del facilitador de

ingenieria.
Figura 30. Formato para registro de especificacion técnica para capa
fuelle
ESPECIAICACIONES TECNICAS DE MATERIAL S
CAPARUBRLE

Pieza formada por una capa de tela v una banda lateral engustada que se utiiza para consenvarlaminas de esponia. Esta
se ooloca en ks parte superior del oolchdn.

Imperial
Matrimonizl
Queen
King

* En zlunos modelos o pedidos espedzles, Bs capes s preparan oon disfintzs medidas segin mquerimizntos.

Defectos mo permitidos:

- Saltos en las costuras o costuras interrumpidas.

- Fruncidos, deterioros o deformaciones en la capa de tela.
- Manchas de suciedad derivadas del proceso.

- Hilos sueltos, nudos, motas, agujeros, etc.

- No uniformidad del disefio de tela.

Fuente: elaboracion propia.
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Se disefi6 un formato para el registro adecuado de los defectos
detectados por semana en estacion de bordes y capas enguatadas.
Posteriormente, se elabord un cuadro de resumen que registra estos defectos
de manera mensual. El responsable de llenarlo es el facilitador de produccion o
el supervisor del &area quien posteriormente envia dicho documento a la

coordinacion para la revision de los resultados obtenidos.

Figura 31. Formato para registro de registro y control de defectos

INSPECCION DE CALIDAD
MES ANO

DEFECTOS
SEMANAL

DEFECTOS LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO

ICapa con mancha proceso
ICapa con diferente tonalidad
ICapa con salto (Gribetz)

ICapa con pligues

ICapa con fallo de tela

ICapa descuadrada

nion de en esponja
ICapas descosturadas over
[Galtos en el disefio del borde

Borde con mancha (tela)
Borde mal rematado en cierre
Borde con tela rasgada
Borde somier con salto

Borde con paletén
Eorde dafiado por mal manejo (ensambles)
ICapa dafiada por mal manejo (ensambles)

DEFECTOS DIARIOS

RESUMEN

DEFECTOS SEMANA 1 | SEMANA 2 ( SEMANA 3 | SEMANA 4| SEMANA 5 I::EF:;:IL?LS DEFECTOS ()

Capa conmancha proceso
Capa con diferente tonalidad
Capa con salto (Gribetz)
Capa con pligues
Capaconfallodetela

Capa descuadrada

Unin de pegamenta en esponja
Capas descosturadas over

Saltos en el disefio del borde
Borde con mancha (tels)
Borde mal rematado en ciene
Borde con tela rasgada
Barde somier con salta

Borde con paletén

Borde dafiado por mal manejo [ensambles)
Capa dafiada por mal manejo (ensambles)

DEFECTOS SEMANAL

PORCENTAUE DE CALIDAD | | Responsable: |

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.1.

Inspeccion de enguatado de capas

Se describieron las actividades esenciales para la aplicacion correcta del

procedimiento de inspeccion del enguatado de capas. El proceso inicia desde la

revision de rollos de esponja hasta la tabulacion de la informacion al sistema.

Tabla XV.

Procedimiento de inspeccion de enguatado de capas

Descripcion del procedimiento

Area de produccién

Nombre de la unidad: revestido

Titulo del procedimiento: inspeccién de enguatado de capas

Hojanim. 1 de_ 1

NUm. de formularios:

Inicia: colaborador de revestido

Termina: facilitador de area

Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Revisa que los rollos de esponja no presenten dafios y
1 defectos, tales como: manchas y humedecimiento de la
estructura.
Colaborador de Verifica la tonalidad de la tela, que no se encuentre
revestido 2 rasgada o cortada, sin afiadiduras y manchas.
Verifica la cantidad de rollos en la maquina, que el hilo no
3 se encuentre sucio, rasgado.
Inspecciona que la mesa de trabajo se encuentre libre de
4 cualquier tipo de material o desecho que pueda dafiar la
capa.
) Colaborador de Verifica que la union de los componentes (tela, esponja,
Revestido revestido 2 5 fibora) se haya realizado de manera correcta,
presentandose una sobre otra.
6 Verifica las dimensiones de las capas enguatadas
utilizando un metro.
Inspecciona que el tejido en ambos lados de las capas no
7 existan defectos derivados del proceso como manchas,
cortes incorrectos, fruncidos y saltos en las costuras.
Identifica con un marcador los defectos encontrados y
Revestido 8 traslada las capas cuyos defectos pueden corregirse a
Colaborador de sus areas respectivas.
revestido 2 Anota la cantidad de defectos encontrados durante la
9 jornada en reporte de control de calidad.
10 Prepara y entrega el reporte R40 a facilitador de area.
11 Recibe y revisa el reporte R40.
Facilitador de area 12 Tabula informacién a registro de control de calidad.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XV se representa graficamente para visualizar

claramente el flujo de trabajo del procedimiento de inspeccién del enguatado de

capas y sus responsables. La utilizacion de este diagrama es exclusiva para el

personal operativo y facilitador del area de revestido.




Figura 32. Flujograma de inspeccién de enguatado de capas

INICIO

Revisa rollos de
esponja.

v

Verifica
tonalidad de
tela.

Verifica cantidad Inspecciona
de rollos de hilo. q mesa_de
trabajo.

J;

Verifica unién
de
componentes.

!

Verifica
dimensiones de
capas.

v

Inspecciona
tejido en ambos
lados de capas.

v

Identifica
defectos
encontrados.
Anota defectos
en reporte.
Preparay Recibe y revisa
entrega reporte. reporte.
Tabula la
informacién a
registro.
v
FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.2. Inspeccién de enguatado de bordes

La descripcion del procedimiento de inspeccion de enguatado de bordes
comprende desde la revision de rollos de esponja hasta la tabulacién de los

resultados en el registro de control de calidad.

Tabla XVI. Procedimiento de inspeccion de enguatado de bordes

Descripcién del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: revestido

Titulo del procedimiento: inspeccién de enguatado de bordes

Hojanim. 1 de_ 1 NoUm. de formularios:
Inicia: colaborador de revestido Termina: facilitador de area
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Revisa que los rollos de esponja no presenten dafios y
1 defectos tales como: manchas y humedecimiento de la
estructura.

Verifica la tonalidad de la tela, que no se encuentre

2 rasgada o cortada, sin afiadiduras y manchas.
Revestido Colaborat_:lor de Verifica la cantidad de rollos en la maquina, que el hilo no
revestido 3 se encuentre sucio y rasgado.

Inspecciona que en la parte inferior del material no se
4 generen defectos, tales como saltos en las costuras y
manchas de aceite o grasas.

Verifica que la unién de los componentes se haya

5 realizado de manera correcta, presentdndose una sobre
otra.
Inspecciona que en la parte superior del material no se
6 generen defectos, tales como cortes, fruncidos, manchas

y saltos en las costuras.

Colaborador de Revisa la distancia entre cuchillas de la maquina para
revestido 7 realizar cortes correctos al borde.

Identifica con un marcador, los defectos encontrados y
traslada los rollos cuyos defectos pueden corregirse a
8 sus areas respectivas.

Anota la cantidad de defectos encontrados durante la

Colaborador de 9 jornada en reporte de control de calidad.
Revestido revestido 2
Prepara y entrega el reporte R40 a facilitador de area.
10
11 Recibe y revisa el reporte R40.
Facilitador de area
12 Tabula la informacién a registro de control de calidad.

Fuente: elaboracion propia.
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La descripcion de la tabla XVI se representa de forma gréfica para

visualizar las diferentes etapas del procedimiento de inspeccion para el
enguatado de bordes.

Figura 33. Flujograma de inspeccion de enguatado de bordes

INICIO

Revisa rollos de
esponja.

Verifica
tonalidad de
tela.

!

Verifica cantidad
de rollos de hilo.

I

Inspecciona
parte inferior del
material.

v

Verifica unién
de
componentes.

!

I::sizc'zﬂam .| Revisa distancia
pdel matzrial entre cuchillas.

\
Identifica

defectos
encontrados.

v

Anota defectos
en reporte.

\/vf'\

Preparay
entrega reporte.

Recibe y revisa
reporte.

Tabula la
informacion a
registro.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.3. Inspeccion de bordes
Se realizé la descripcion detallada del procedimiento para la aplicacion
correcta de la inspeccion de bordes. Esta inspeccion inicia con la verificacion

de las dimensiones de las piezas hasta la tabulacion al registro de calidad.

Tabla XVIl. Procedimiento de inspeccion de bordes

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: revestido

Titulo del procedimiento: inspeccién de bordes

Hojanim. 1 de_ 1 Nim. de formularios:
Inicia: colaborador de revestido Termina: facilitador de area
Paso
Unidad Responsable ndm. Actividad
Colaborador de 1 Verifica las dimensiones de los bordes enguatados
revestido utilizando un metro.

Revisa que el tejido de la parte superior del borde no
2 contenga manchas, cortes y defectos en la costura: hilos

sueltos y saltos.

Revisa que la costura en la parte inferior del borde sea
3 constante, libre de defectos como: saltos en puntadas e
hilos sueltos.

Verifica que los jaladores se encuentren correctamente

4 costurados y centrados en el borde.
Colaborador de
revestido 2
Revisa que la etiqueta de garantia esté costurada en la
) 5 parte trasera del borde, centrada y que contenga la fecha
Revestido de su fabricacion.
Revisa que la etiqueta contenga la marca del producto y
6 gue no presente manchas ni decoloraciones en su
estructura.
Colaborador de Comprueba que la etiqueta de marca se encuentre
revestido 3 7 ubicada en el centro y esté costurada en la parte
delantera del borde.
Anota la cantidad de defectos encontrados durante la
) Colaborador de 8 jornada en reporte de control de calidad.
Revestido revestido 2
9 Prepara y entrega el reporte R40 a facilitador de area.
10 Recibe y revisa el reporte R40.
Facilitador de area 11 Tabula la informacion a registro de control de calidad.

Fuente: elaboracion propia.
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La descripcion de la tabla XVII se representa graficamente para visualizar
de forma clara el flujo de trabajo del procedimiento de inspeccion de bordes. La
utilizacion de este diagrama es exclusiva para el personal operativo y facilitador

del area de revestido.

Figura 34. Flujograma de inspeccién de bordes

INICIO

Verifica Revisa tejido de
dimensiones. > la parte
i superior.
Revisa la

costura de la
parte inferior.

]

Verifica los
jaladores.

]

Revisa etiqueta
de garantia.

Revisa etiqueta
» de marca del
producto.

Comprueba la

distancia de
etiqueta.
v
Anota defectos
en reporte.
Prepara y Recibe y revisa
entrega reporte. reporte.

Tabula la
informacion a
registro.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.4. Inspeccién de fundas
Se describieron las etapas requeridas para la inspeccion adecuada de
fundas. El procedimiento inicia desde la verificacion de las medidas largo y

ancho hasta la tabulacién de resultados a registro de control de calidad.

Tabla XVIII. Procedimiento de inspeccion de fundas

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: revestido

Titulo del procedimiento: inspeccién de fundas

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: colaborador de revestido Termina: colaborador de revestido
Paso
Unidad Responsable ndm. Actividad

Verifica las dimensiones de las fundas utilizando la regla

1 ubicada en la mesa de trabajo.
Coloca funda en la estructura de madera y comprueba

2 gue esta cubra completamente el camastron, verificando
medidas.
Revisa que las capas del centro no presenten cortes,

Revestido Colaborador de 3 agujeros y manchas en su estructura.
revestido

Revisa que el tejido de la parte exterior del borde no

4 contenga manchas, cortes y defectos en la costura: hilos
sueltos y saltos.
Revisa que la costura en la parte interior del borde sea

5 constante, libre de defectos: saltos en puntadas e hilos
sueltos.
Verifica que la costura del bies se haya realizado

6 correctamente, revisando que no existan saltos en
puntadas y costuras interrumpidas.
Revisa que la costura de las cadenas se haya realizado

7 completamente hasta el borde en cada esquina.

8 Revisa que la funda contenga costurada la etiqueta
respectiva.
Identifica con un marcador, los defectos encontrados y

9 traslada las capas cuyos defectos pueden corregirse a
sus areas respectivas.

Revestido Colaborador de Anota la cantidad de defectos encontrados en reporte de
revestido 10 calidad.
11 Prepara y entrega el reporte R40.
12 Recibe y revisa el reporte R40.
Facilitador de area 13 Tabula la informacion a registro de control de calidad.

Fuente: elaboracion propia.
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La descripcion de la tabla XVIII se representa graficamente para visualizar
claramente el flujo de trabajo del procedimiento de inspeccién de fundas. La

utilizacion de este diagrama es exclusiva para el personal de revestido.

Figura 35. Flujograma de inspeccién de fundas

Verifica
dimensiones.

Coloca funda y
comprueba
dimensiones.

v

Revisa capa del
centro.

v

Revisa tejido de
la parte exterior
del borde.

v

Revisa tejido de
la parte interior
del borde.

'

Verifica costura
de bies.

v

Revisa costura
en cadenas.

v

Revisa etiqueta
respectiva.

v

Identifica

dEfetCtOdS Recibe y revisa
encontrados. reporte.

Anota defectos i
en reporte. Tabula

informaci6n en
registro.

Prepara y
entrega reporte.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.5. Inspeccién de overlock
La descripcion del procedimiento de la inspeccidén de overlock comprende
desde la revision de la mesa de trabajo hasta la identificacién de los defectos

observados en la estructura de las piezas.

Tabla XIX. Procedimiento de inspeccion de ovelock

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: revestido

Titulo del procedimiento: inspeccién de overlock

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: colaborador de revestido Termina: colaborador de revestido
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
1 Inspecciona que la mesa de trabajo se encuentre libre de

cualquier material.

Verifica la cantidad de rollos de hilo y flange en la

2 maquina, revisando que el hilo se encuentre bien
enhebrado.
Colaborat_:lor de Realiza una inspeccion rapida de las capas enguatadas,
revestido 3 verificando que no existan, cortes incorrectos y saltos.

Verifica las dimensiones de las capas enguatadas

Revestido 4 utilizando un metro.
5 Revisa que la curva se haya realizado correctamente en
las esquinas.

Identifica con un marcador los defectos encontrados y
6 traslada las capas cuyos defectos pueden corregirse a
sus areas respectivas.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XIX se representa de forma grafica para
visualizar las diferentes etapas del procedimiento de inspeccion de overlock. La

utilizacién de este diagrama es para el personal que labora en esta area.
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Figura 36. Flujograma de inspeccién de overlock

INICIO

Inspecciona la
mesa de
trabajo,

}

Verifica cantidad
de hilo y flange.

}

Revisa ambas
estructuras de la
capa.

!

Verifica
dimensiones.

A

Revisa curva en
cada esquina.

i

Identifica
defectos.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4. Area de colchones

Los formatos para registro de especificaciones técnicas en el area de
colchones se disefiaron para los componentes principales de un colchon y

deberan ser completados por el supervisor de ensamble de colchones con
apoyo del facilitador de ingenieria.

Figura 37. Formato para registro de especificacion técnica de capas

enguatadas

Desaingd
Son las capas unidas a |z parte superior del colchdn que se encuentran sobre el sistema de apoyo interior. Estas capas
estan formadas por una capa de tels, una de esponja y una de fibra. Adem3s contienen en su perimetro otra fibra

denominada flange.
Dimensiones convencionales:
| Copa vty )
Ado(m [Lag@m |[Ado@m [Lagm
Imperid
Matramorial
Queen
King
Defedos no pemitidos

- Saltos en las costuras o costuras interrumpidas.

- Nudos, motas, agujeros e hilos sueltos.

- Manchas y niglin descoloramiento en toda su superficie.

- Desoosidos, funcdos o defomaciones en la capa de tela.
- Inexistenca de etiqueta.

Fuente: elaboracion propia.
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En el formato para registro de informacién técnica de esponja se pueden
observar una descripcion del material, las dimensiones convencionales para
cada tamano, los defectos que pueden presentarse en sus estructuras y la
presentacion correcta e incorrecta. Debera ser completado por el supervisor de

ensamble de colchones con apoyo del facilitador de ingenieria.

Figura 38. Formato para registro de especificacidon técnica de esponja

Es una plancha sintética, elastica y porosa que brinda amortiguacion y permite una mejor respiracion entre los tejidos.

Dimensiones convendonales:

Ancho(m) |Largo (m) Tolerancias (m)

Imperial
Matrimonial
Queen

King

* En algunos modelos o pedides especiales, las I3minas de esponja s= preparan con distintas medidas segin requerimientos.

Defecios no permitidos:

- Deformaciones, cortes y hendiduras en toda su estructura.
- Humedecimiento en su superficie.

- Manchas y coloracién en toda su estructura.

- Aberturas, perforacionesy agujeros.

Incorrecia

Fuente: elaboracion propia.
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La figura 39 muestra el formato para registro de especificacion técnica de
la fibra aislante, conocida comunmente como mantillon, este componente tiene
como funcion proteger las piezas finas de la estructura de resortes. El formato
debera ser completado por el supervisor de ensamble de colchones con apoyo

del facilitador de ingenieria.

Figura 39. Formato para registro de especificacion técnica de mantillon

Es una Iamina a base de fibras sintéticas, aislante y de resistencia al desgarro que se utiliza para impedir el contacto
de la unidad de resortes con |a plancha de esponja.

Dimensiones convendonales:

Archo(m) |Lamgo (m) Tolerancias (m)
Impenal
Matrimonial
Queen
King
* En z3lgunos modelos o pedidos especiales, las fibras ai se prep con disti segun requerimi

Defecios no permitidos:

- Agujeros, aberturas y perforaciones en su drea.
- Deformidad, rajadura y cortes en contorno.
- Humedecimiento en su estructura.

Incorecia

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacién se presenta el formato para registro de especificaciones
técnicas dedicada a la estructura terminada de resortes, esta unidad brinda la
firmeza necesaria al colchon y debera ser completado por el supervisor de

ensamble de colchones con apoyo del facilitador de ingenieria.

Figura 40. Formato para registro de especificacion técnica de carcasa

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE COLCHONES

CARCASA €

Descripdon:
Es la unidad compuesta por resortes fabricados con alambre de acero, los cuales se fijan entre dos marcos
perimetrales acerados.

Dimensiones convendonales:

Ancho(m) |Lamo(m) Tolerancias (m)

Imperial
Matrimonial
Queen

King

* En algunos modelos o pedidos especiales, |as carcasas se fabrican con distintas medidas seglin requerimientos.

Defecios no permitidos:

- No confar con el nimero de resortes establecido en filas y columnas.

- Alguna porcién de alambre de la esquina del marco se encuentra fuera de su perimefro.
- Estructura torcida.

- Grapas flojas en el marco.

|Presentacion:

Incorecta
= ;\?:g”c‘a;, e :t\ m,"t ’{}‘,’

P oS DR
%gs :s.,, ,.M’ S
S

Fuente: elaboracion propia.
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La figura 41 muestra el formato para registro de especificacion técnica
correspondiente al borde enguatado, esta es la pieza final del proceso de
ensamble y debera ser completado por el supervisor de ensamble de colchones

con apoyo del facilitador de ingenieria.

Figura 41. Formato para registro de especificacion técnica de bordes

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE COLCHONES

BORDE ENGUATADO e —

Descripdon:
Es la pieza enguatada que se coloca en el contorno del colchan el cual es unido a las capas enguatadas por medio
de bies.

Dimensiones convendconalkes:

Ancho(m) | Lamo(m) Tolerancias ()

Innperial
Mairimonial
Queen

King

* En alguncs madeles o pedides especiales, los bordes se preparan con distintes medidas seglin requerimientes.

Defecios no permitidos:
Saltos en las costuras o costuras interrumpidas.
- Fruncidos, deterioros o deformaciones en la capa de tela.
- Manchas de suciedad o pegamento en toda su estructura y etiquetado.
- Nudos, motas, agujeros e hilos sueltos.
- Inexistencia de etiquetas o etiquetas torcidas.
- Jaladores torcidos.

Presentacion:

Fuente: elaboracion propia.
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El resultado del proceso de ensamble es el colchon el cual esta
compuesto por los componentes anteriormente mencionados. El formato para
registro el almacenamiento de su informacion técnica se muestra a continuacion
y deberd ser completado por el supervisor de ensamble de colchones con

apoyo del facilitador de ingenieria.

Figura 42. Formato para registro de especificacion técnica de colchon

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE COLCHONES

COLCHON

Descripcon:
Es la pieza flexible de forma rectangular que esta compuesta por capas enguatadas, esponjas, fieltros aislantes y
unidad de resortes, que generamente se coloca sobre una cama.

Dimensiones convendonales:

Acho(m)  |Lamo(m) Tolerancias ()

Immperial
Matrimonial
Queen

King

* En algunos modelos o pedides especiales, los colchones se trabajan con distintas medidas segin requerimientes.

Defecins no permitidos:
- Desigualdad en puntadas en el tejido del borde, capas enguatadas y cerrado de bies.
- Decoloraciones y manchas en el borde y capas enguatadas.
- Nudos, motas, agujeros e hilos sueltos en el tejido del borde y capas.
- Fruncimiento, endulacién y deformacidn alguna en toda su fabricacion.
- Borde sin jaladores o jaladores torcidos.
- Inexistencia de etiquetado respectivo sobre la capa superior y borde del colchén.

Presentacion:

Fuente: elaboracion propia.
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Se elabor6 un formato que registre la cantidad de defectos mas
recurrentes que se observan en la estacion final de calidad, asi como también el
documento que resume estos defectos mensualmente. El encargado de llenar
el registro es el facilitador de produccion quien envia los resultados obtenidos al

coordinador para su analisis y revision pertinentes.

Figura 43. Formato de registro y control de defectos para colchones

JEPARTAMENTO DE PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD

COLCHONES
ESTACION FINAL DE CALIDAD
MES ANO
Supervisor: Semana del | | al |
DEFECTOS LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO DEFECTOS
SEMANAL

Colchén torcido

Saltos en bies cerradora
Saltos en bies revestido
Capa con mancha

Capa rota

Capa con saltos

Capa sin despitar
Borde con mancha
Borde roto

Borde con saltos

Borde sin despitar
Etiguetas mal centradas
Borde sin etiguetas
[Jaladores torcidos

Bies con mancha

DEFECTOS DIARIOS

RESUMEN

DEFECTOS SEMANA 1 | SEMANAZ | SEMANA 3 | SEMANA 4 | SEMANA S E::E;ESCJ:‘_S DEFECTOS (%)

Colchén torcido
Saltos en bies cerradora

Saltos en bies revestido
Capa con mancha
Capa rota

Capa con saltos

Capa sin despitar
Borde con mancha

Borde roto

Borde con saltos

Borde sin despitar
Etiquetas mal centradas
Borde sin etiquetas
Jaladores torcidos

Bies con mancha

PRODUCCION Responsable:

PORCENTAJE DE CALIDAD

Fuente: elaboracion propia.
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2.24.1.

Fabricacién de colchones

Se realizé la descripcion detallada del procedimiento para la fabricacion de

colchones. Este inicia desde el traslado de los componentes fundamentales a

las estaciones de trabajo hasta el ingreso de la produccién diaria al sistema.

Tabla XX.

Procedimiento de fabricacién de colchones

Descripcién del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: colchones

Titulo del procedimiento: fabricacion de colchones

Hojanim. 1 de 2 NUm. de formularios:
Inicia: abastecedor Termina: facilitador de produccién
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Abastecedor 1 Traslada al area de ensamble de colchones y acomoda
los componentes requeridos segun el plan de produccion.
Toma una unidad de resortes y coloca sobre la mesa de
2 trabajo No. 1.
3 Toma dos mantillones, coloca una en cada lado de la
unidad de resortes y engrapa sus contornos a esta.
Toma una lamina de esponja, coloca sobre la cara
4 superior de la estructura y amarra las esquinas a la
carcasa.
Toma una capa enguatada, coloca encima de la lamina
Colchones Ensamblador 1 5 de esponja y engrapa su contorno a la carcasa.
6 Traslada la estructura a la mesa de trabajo No. 2.
Toma una lamina de esponja, coloca sobre la cara
Ensamblador 1 7 inferior de la estructura y amarra las esquinas a la
carcasa.
Toma una capa enguatada, coloca encima de la lamina
8 de esponja y engrapa su contorno a la unidad.
Toma cuatro tacos y coloca uno en cada esquina del
9 colchén.
Ensamblador 2 Toma un borde enguatado y coloca en el contorno del
10 colchén.
Colchones 11 Traslada colchén a la estacion de cerrado.
12 Recibe colchén y coloca sobre la mesa de trabajo.
13 Revisa etiqueta en el centro del borde y acomoda tacos
en las esquinas.
Cerrador Realiza el cerrado correspondiente en ambos lados del
14 colchén.
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Continuacion de la tabla XX.

Nombre de la unidad: colchones Hojanim._ 2 de_ 2
Titulo del procedimiento: fabricacién de colchones
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Coloca el colchoén en la banda transportadora.
Cerrador 15
Revisa que no existan defectos en la costura, tejido y
16 tefiido de la tela a toda la estructura del colchon.
Inspector 17 Coloca el colch6n en la banda transportadora para
empaque.
Anota cantidad de colchones ensamblados en reporte de
Ensamblador 18 control de producciéon R30.
Cerrador 19 Anota cantidad de colchones cerrados en el reporte R30.
Ensamblador 20 Prepara y entrega el reporte R30.
Colchones Cerrador 21 Prepara y entrega el reporte R30.
Recibe y revisa la informacion en el reporte R30.
Facilitador de area 22
23 Tabula informacién al sistema.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XX se representa graficamente para visualizar
de forma clara el flujo de trabajo de la fabricacion de colchones y los

responsables de cada actividad.
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Figura 44.

INICIO

Traslada
componentes.

Toma y coloca
carcasa.

Toma, colocay

amarra esponja.

!

Toma, coloca y
engrapa
mantillon.

Toma, colocay
engrapa capa.

Recibe y coloca
colchén.

v

v

Toma, coloca y

Toma y coloca

Revisa etiqueta

Tomay coloca

. y acomoda > A
amarra esponja. tacos. colchén.
tacos.
Toma, coloca Toma y coloca Realiza cerrado Revisa
§ Y borde estructura del
engrapa capa. en ambos lados. .
enguatado. colchén.
Traslada Traslada Coloca colchén Coloca colchén
estructura. estructura. en banda. en banda.

A 4

Anota en
reporte R30.

Anota en
reporte R30.

D —
Preparay Preparay
entrega reporte [ entrega reporte
R30. R30.

_| Recibe y revisa

Flujograma de fabricacion de colchones

reporte.

ol

Tabula
informacion.

FIN
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2.2.4.2. Inspeccién de ensamble de colchdn
Se describieron las actividades requeridas para la inspeccion de ensamble
de colchodn. Esta contempla todas aquellas revisiones de las estructuras de los

componentes y verificaciones de accesorios.

Tabla XXI. Procedimiento inspeccion de ensamble de colchon

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: colchones

Titulo del procedimiento: inspeccién de ensamble de colchdn

Hojanim. 1 de_ 1 Nim. de formularios:
Inicia: ensamblador Termina: ensamblador
Paso
Unidad Responsable ndm. Actividad
Inspecciona que la mesa de trabajo se encuentre libre de
1 cualquier tipo de desecho que pueda dafar el colchén.

Comprueba que el tipo y la cantidad de resortes a lo largo

2 y ancho de la estructura sean correctos.
Revisa que los fieltros aislantes no presenten ningin tipo
3 de defectos y cubran completamente la carcasa.

Verifica que el tipo de lamina de esponja sea el adecuado
4 y que se encuentre libre de deformaciones.

Comprueba que las capas enguatadas estén completas.
5 Revisa que la capa lleve incluido el flange en su
perimetro.

Revisa que los jaladores queden centrados en los dos

6 extremos largos.
Colchones Ensamblador

Verifica que las uniones o grapas a la carcasa no deje
7 ningun material suelto.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla anterior se representa graficamente para
visualizar claramente el flujo de trabajo de la inspeccion del ensamble de
colchdn. La utilizacion de este diagrama es exclusiva para el personal operativo

y facilitador del area de colchones.
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Figura 45. Flujograma de inspeccién de ensamble de colchdn

INICIO

A

Inspecciona mesa
de trabajo.

l

Comprueba tipo y
cantidad de
resortes.

l

Revisa fieltros
aislantes.

l

Verifica ldaminas de
esponja.

v

Comprueba capas
enguatadas.

v
Revisa jaladores
en extremos
largos.

A

Verifica uniones o
grapas en la
unidad.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.3. Inspeccién de cerrado de colchén
La descripcion del procedimiento de inspeccion de cerrado de colchdn
comprende desde la revision de la mesa de trabajo hasta la verificacion que las

costura del bies se haya realizado correctamente.

Tabla XXIl. Procedimiento inspeccion de cerrado de colchon

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: colchones

Titulo del procedimiento: inspeccién de cerrado de colchén

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: cerrador Termina: cerrador
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Inspecciona que la mesa de trabajo se encuentre libre de
1 desechos.

Asegura que la maquina se encuentre apropiadamente
2 ajustada para el tipo de tela y operacion de costura.

Realiza una inspeccién rapida a toda la presentacién del

3 colchén, verificando la ausencia de defectos.
Comprueba que el colchén contenga los tacos en cada
4 una de las esquinas.

Cerrador

Verifica que el borde cubra por completo la altura del
5 colchén, y las capas enguatadas estén correctamente
colocadas en ambos lados.

Colchones
Revisa que el borde contenga el etiquetado correcto,
6 procurando que la etiqueta de la marca quede centrada.
Verifica detenidamente que la costura del bies se haya
7 realizado de manera correcta en ambas caras del
colchén.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcién de la tabla XXIlI se representa de forma gréfica para
visualizar las etapas de la inspeccién de cerrado de colchoén. La utilizacion de
este diagrama es exclusiva para el personal operativo y facilitador del area de

colchones.
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Figura 46. Flujograma de inspeccién de cerrado de colchdn

INICIO

V

Inspecciona mesa
de trabajo.

l

Asegura
mantenimiento y
ajuste de maquina.

l

Realiza inspeccion
rapida a toda la
estructura.

l

Comprueba tacos
en las esquinas.

}

Verifica bordes y
capas enguatadas.

V

Revisa etiquetado
en bordes.

V

Verifica costura en
bies.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.24.4.

Inspeccion de pegado de pillow top

Se realizo6 la descripcion detallada del procedimiento de inspeccion de

pegado de pillow top. Esta es una almohadilla adicional que se coloca en parte

superior al colchon.

Tabla XXIIl. Procedimiento inspeccion de pegado de pillow top

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: colchones

Titulo del procedimiento: inspeccién de pegado de pillow top

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: colaborador de pegado Termina: colaborador de pegado
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Inspecciona que la mesa de trabajo se encuentre libre de
1 desechos.
Verifica que las capas fuelle se encuentren correctamente
2 en ambos lados del colchon.
Revisa que la superficie en donde seran colocadas las
3 laminas de esponja no presente cortes ni perforaciones.
Verifica la cantidad correcta de laminas de esponja a
Colchones Colaborador de pegado utilizar. Revisa que cada lamina no presente
4 humedecimiento y deformacion en toda su estructura.
Revisa que cada lamina de esponja se encuentre
5 completamente colocada y adherida una sobre otra.
Verifica que el tefiido y tejido de las capas enguatadas no
6 presente defectos en la costura, y se encuentre libre de
manchas y cortes en su superficie.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XXIII se representa graficamente para visualizar

de forma clara el flujo de trabajo de la inspeccién de pegado de pillow top.
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Figura 47. Flujograma de inspeccién de pegado de pillow top

INICIO

A

Inspecciona mesa
de trabajo.

l

Verifica capas
fuelle.

l

Revisa superficie.

l

Verifica cantidad
de esponjas.

)

Revisa pegado de
componentes.

A

Verifica tejido y
tefiido de capas.

FIN

Fuente: elaboracion propia.

90



2.2.4.5. Inspeccién de cerrado de pillow top
Se describieron las operaciones requeridas para la inspeccion de cerrado
de pillow top. Esta contempla revisiones de hilo, bies, costura y la comprobacion

del remate del cierre que se encuentre en la parte trasera del colchon.

Tabla XXIV.  Procedimiento de inspeccion de cerrado de pillow top

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: colchones

Titulo del procedimiento: inspeccién de cerrado de pillow top

Hojanim. 1 de_ 1 Nim. de formularios:
Inicia: cerrador Termina: cerrador
Paso
Unidad Responsable ndm. Actividad
Inspecciona que la mesa de trabajo se encuentre libre de
1 desechos.

Asegura que la maquina se encuentre debidamente
2 ajustada para el tipo de tela y operacién de costura.

Verifica la cantidad de hilo y bies en los rollos de la
3 maquina, y que estos no estén sucios y rasgados.

4 Revisa que la capa enguatada y las laminas de esponja
estén correctamente colocadas sobre el colchon.
Colchones Cerrador

Comprueba que el remate del cierre se encuentre
5 completamente costurado sin dejar ninguna porcion
suelta de bies.

Revisa detenidamente que la costura en el bies (arriba y
6 abajo) se haya realizado de manera correcta sin
evidencia de defectos.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcién de la tabla anterior se representa graficamente para
visualizar claramente las actividades de inspeccion del cerrado de pillow top. La
utilizacion de este diagrama es exclusiva para el personal operativo y facilitador

del area de colchones.
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Figura 48. Flujograma de inspeccién de cerrado de pillow top

INICIO

A

Inspecciona mesa
de trabajo.

l

Asegura
mantenimiento y
ajuste de maquina.

l

Verifica cantidad
de hilo y bies en
rollos.

l

Revisa pegado de
capas y esponja.

v

Comprueba remate
del cierre de bies.

v
Revisa costura en
bies en ambos
lados.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.6. Inspeccién de producto terminado
La descripcion del procedimiento de inspeccion del producto terminado
inicia con la verificacidn de las costuras realizadas hasta la anotaciéon de los

defectos detectados en el reporte de control de calidad de forma diaria.

Tabla XXV. Procedimiento de inspeccion de producto terminado

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: colchones

Titulo del procedimiento: inspeccién de producto terminado

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: colaborador de produccion Termina: colaborador de produccién
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad

Verifica la costura en el cierre, observando que el nimero
de puntadas sea constante. Revisa que el remate del
1 cierre se encuentre costurado en el extremo de la
etiqueta de garantia.

Revisa que el tefiido de las capas de tela no contenga
2 manchas y decoloraciones.

Verifica que el tejido de las no presente fallas en las

3 costuras y se encuentren libres de motas, nudos e hilos
sueltos.
Revisa que el teflido del borde no presente manchas y
Colchones Colaborador de 4 ninguna decoloracién en toda su estructura.

produccion

Verifica que el tejido del borde esté libre de nudos, motas
5 e hilos sueltos.

Revisa que las etiquetas estén debidamente colocadas

6 en el borde del colchén segun el modelo del colchén.
Anota la cantidad de colchones con defectos en reporte
7 de control de calidad del area.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla anterior se representa de forma grafica para
visualizar las diferentes actividades de inspeccidn correspondientes al producto

terminado antes del empaque.
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Figura 49. Flujograma de inspeccién de producto terminado

INICIO
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Verifica costura en
el cierre

l
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capas enguatadas.

l
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enguatado.
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Verifica el tejido
del borde
enguatado.
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correspondientes.

v
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con defectos.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.5. Area de inyeccion

En el area de inyeccion de plastico, la presentacion de la materia prima es
granulada por lo que se realizd el formato para registro de especificaciones
técnicas y debera ser completado por el supervisor de inyeccion y facilitador de

abastecimiento.

Figura 50. Formato para registro de especificacidon técnica de materia
prima
ESPECIFICACIONES TECNK LES
MATERIA PRIMA
Polipropiieno virgen:

Polipropilenc copolimero (resina virgen) de impacto de reologia controlada
con buen balance impacto/rigidez.
Proveedor:

Presentacin:

Polipropiieno recidado:
Polipropilenc peletizado, reciclado o molido utilizado para Iz mezcla con
polipropilenc virgen.

Proveedor:

Presentacén:

Colorante:

Mezclz de pigmentos yo aditivos con un polimero pléstico. Cada particula de
pigments es encapsulada con una capa finisma de resina pléstica de polietilens.

Proveedor:

Presentacén:

[Bo=s | |

Tornillo de acero inoxidable, sin @beza de rosca comida, que se utiliza para unirla
patz de pldstio al somer.
Proveedor:

Propiedades fisias:
1 Peso:
2 Largo:
2 Didmetro:

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacién se presenta el formato para registro de especificaciones
técnicas de la pata basica la cual es utilizada para los modelos funcionales de
camas y debera ser completado por el supervisor de inyeccion y facilitador de

abastecimiento.

Figura 51. Formato para registro de especificacion técnica de pata

basica

ESPECIFICACIONES TECII(‘A‘S DE MATERIALES
PATA BASICA

Desaings

Pata formulada con resina de polipropilenc de alto impacto, utiizada en
somieres para lineas basicas y funcionales.

Propiedades quimicas:
o PP ag Kg
1 Virgen
2 Reciclade
3 Colorante
Propiedades fisicas:
1 Cdlor:
2 Peso:
Pruebas de calidad:
1 Torque esparrago
2 @ Esfuerzo plano:
3 & Impacho:
Caraderisticas:
Presentaciones
Paqueles
Total
Cajas

* Mé&odo analfico Prusba:

W palipropilenc (PP): es un polimero termopldstico, parcialmente cristaline, que se obtiene de |a polimerizacién del propilens.
& Esfuerzo planc: Compruebs dancs en las patas de plastico producides por el amastre del camastrdn a cierta distancia.

® |mpacte: Comprueba dafics en las patas de pléstico producides por la caida del camastrén a cierta atura

Fuente: elaboracion propia.
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El segundo tipo de pata que se fabrica en el &rea es utilizada para las
lineas especiales cuyos colchones tiene un mayor peso y debera ser

completado por el supervisor de inyeccion y facilitador de abastecimiento.

Figura 52. Formato para registro de especificacion técnica de pata

premium

ESPECIFHCACIONES TECNICAS DE MATERIALES
PATA PREMIUM

D I

Pata formulada con resina de polipropilenc de alto impacto, utilizada en
somieres para lineas premium.

Propiedades quimicas:

n pp ar Ko

Propiedades fiscas:
1 Color:
2 Peso: * Sin esparmago incluido

Pruebas de calidad:
1 Tomque espamago:

3 = Impacto:

Caraderigicas:

Total

* Método analtico de Laborstoric
* Método analtico de Lsboratoric
* Método analtico de Lsboratorio
™ Polipropilens {PP): es un polimero termoplastico, parcialmente cristaling, gue se obtiene de |a polimeriz acicn del propilenc.

Fuente: elaboracion propia.
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Otro componente fundamental en el proceso de inyeccién es la tapa de
plastico la cual es unida a la pata por medio de ultrasonidos. El formato para el
registro de especificaciones técnicas se muestra en la figura y debera ser

completado por el supervisor de inyeccion y facilitador de abastecimiento.

Figura 53. Formato para registro de especificacion técnica de tapa

ESPECIFICACIONES TECMNCAS DE MATERIALES
TAPA CONVENCIONAL

D L

Tapa formulada con resina de polipropileno de alto impacto, utilizada come
complemento inferior de pata Iéon v bicdnica.

Propiedades quimicas:

= PP reddado % Ko

Propiedades fisas
1 Color-
2 Peso:

Camderisticas:

Presentadones

| Unica presentacidn |

™ Polipropilens (PF): es un polimero termaopldstico, parcialmente cristaline, que se obtiene de |a polimer zacion del propilena.

Fuente: elaboracion propia.

98



El formato siguiente esta diseflado para el registro de resultados de las
pruebas que se realizan diariamente en el area de inyeccion. Las pruebas de
calidad son aplicadas para las patas completas, esparragos y sellado
ultrasénico. El responsable de llenar el registro es el facilitador de produccién o
el supervisor del é&rea quien posteriormente envia dicho documento a

coordinacion para la revision de los resultados obtenidos.

Figura 54. Formato de registro y control de defectos para patas
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION ¥ CONTROL DECALIDAD
INYECCION
INSPECCION DE LOTES DE PRODUCCION
S MES ARO
ESFUERZO PLANO IMPACTO TORQUE SELLADO
DEFECTOS DEFECTOS DEFECTOS DEFECTOS
Ezpirragas |, Espérragas Espinagas |0 oo Desprendimienta
— Tapas Pataz dablados ¢ APROBADO ! Tapas Pataz doblados APROBADO ? dabladas | ! F20il o total de 13 APROBADO ?
did. d RECHAZADO | desprendidas fracturadas RECHAZADO RECHAZAD RECHAZADO

fracturadas fracturadas tapa

fracturados o

Responsable:

Fuente: elaboracion propia.
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2.25.1.

Sellado ultrasoénico

Se realiz6 la descripcion detallada del procedimiento para el sellado

ultrasénico. El proceso inicia con la inspeccion de la mesa de trabajo y termina

con la tabulacién de la produccion diaria de patas de plastico al sistema.

Tabla XXVI.

Procedimiento de sellado ultrasénico

Descripcion del procedimiento

Area de produccién

Nombre de la unidad: inyeccion

Titulo del procedimiento: sellado ultrasénico

Hojanim. 1 de_ 2

NUm. de formularios:

Inicia: colaborador de inyeccién

Termina: facilitador de area

Paso num.
Unidad Responsable Actividad
1 Inspecciona que el area de trabajo se encuentre libre de cualquier
tipo de material o sobrantes.
2 Traslada y coloca el resorte en forma vertical topando su extremo
inferior a la base de una escuadra de medicion.
3 Inserta la espiga al tomacorriente para permitir el paso de la
corriente eléctrica y conectar la manguera de aire.
Verifica que el manémetro de presion de aire se encuentre dentro
Inyeccion Colaborador de 4 del rango aceptable en psi, que el tiempo de soldadura y de espera
inyeccion sea el correcto.
Gira la llave de paso, en sentido contrario a las agujas del reloj para
5 permitir la entrada de aire a la maquina selladora.
6 Presiona el botén de encendido y girar hacia la derecha el botén de
parada de emergencia.
7 Toma el cesto que contiene las patas de plastico que se encuentra
en la maquina inyectora y traslada al area de sellado.
8 Revisa que las patas de plastico no presenten defectos.
Toma una pata de plastico del cesto y coloca de forma vertical
9 sobre la base de la maquina.
Inyeccion Colaborador de 10 Revisa que las tapas de plastico no contengan defectos.
Inyeccion 11 Toma una tapa de plastico del cesto y coloca sobre el extremo
superior de la pata, presionando para su ajuste.
12 Activa el sellado, presionando al mismo tiempo, los dos botones
gue se encuentran a los lados de la maquina.
13 Comprueba que la pata y tapa de plastico hayan sido selladas
completamente.
14 Extrae la pata de plastico terminada y deposita para continuar con
el proceso de empaque.
15 Cierra la llave de paso de aire y activa el botén de parada de
emergencia al finalizar de operar la maquina.
16 Presiona el boton de apagado y desconecta el enchufe del
tomacorriente al finalizar la jornada de trabajo.
Inyeccion Colaborador de Realiza una limpieza general a la maquina y al area de trabajo y
inyeccion 17 traslada aquellas partes o sobrantes que no se utilizaron a los
recipientes correspondientes para reciclaje del material.
18 Anota la cantidad de patas de plastico selladas en reporte de

control de produccion R40.
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Continuacion de la tabla XXVI.

Nombre de la unidad: inyeccion

[ Hojanim. 2 de_ 2

Titulo del procedimiento: sellado ultrasénico

Unidad Responsable Paso nam. Actividad
Colaborador de Prepara y entrega reporte R40 a facilitador de area.
inyeccion 19
Inyeccion 20 Recibe y revisa la informacién en reporte R40.
Facilitador de area 21 Tabula la informacioén al sistema.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XXVI se representa graficamente para visualizar

de forma clara el flujo de trabajo del procedimiento de sellado por ultrasonidos.

La utilizacion de este diagrama es exclusiva para el personal de inyeccion.

Figura 55.

Flujograma de sellado ultrasdnico

Nombre de la unidad: inyeccion

Nombre del procedimiento: sellado ultrasénico
Elaborado por: Victor Roberto Camposeco Aguirre

Pagina 1 de 2

Colaborador de inyeccién

Facilitador de area

INICIO

Inspecciona
4rea de trabajo.

Traslada y
coloca resorte.
Inserta espiga al
tomacorriente.

Verifica
manémetro de
presion de aire.

Gira la llave de
paso de aire.

Presiona boton
de encendido.

Toma y traslada
cesto.

Revisa patas de
pléstico.

Coloca pata en

maquina.

Revisa tapas de
plastico.

Coloca tapa en
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1
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Continuacién de la figura 55.

Activa operacién
de sellado.

v

Verifica
soldadura.

'

Extrae y
deposita pata de
plastico.

b

Cierra llave de
paso de aire.

v

Presiona botén

de apagado.
Realiza limpieza Recibe y revisa

general a la g reporte.
maquina. i
Anota en Tabula
reporte de informacion al

produccién. sistema.
Preparay L

entrega reporte.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.5.2. Prueba de torque
Se describieron las operaciones requeridas para la prueba de torque
aplicada a los tornillos de acero inoxidable. Esta evaluacion se realiza para

asegurar que el tornillo cumple con los pardmetros de carga aplicada.

Tabla XXVII. Procedimiento prueba de torque

Descripcion del procedimiento

Area de produccién

Nombre de la unidad: inyeccion

Titulo del procedimiento: prueba de torque

Hojanim. 1 de_ 1 Nim. de formularios:
Inicia: colaborador de inyeccién Termina: facilitador de produccion
Paso
Unidad Responsable ndm. Actividad
Gira el ajustador que se encuentra en la parte inferior del
1 torquimetro, en sentido contrario a las agujas del reloj

para desbloquear.

Selecciona, dentro de la escala correspondiente, la
unidad de fuerza que se empleard para realizar la
2 operacion, girando el mango de la zona graduada hacia
un lado u otro.

Girar el ajustador en sentido de las agujas del reloj para

3 apretar el mango para que el equipo no se descalibre.
Coloca en la punta del torquimetro, una copa de raiz

4 media o un adaptador de acuerdo al tornillo que se desea
aplicar fuerza.

Inyeccion Colaborador de 5 Ubica la pata de plastico con tornillo incluido en la
inyeccion prensadora y aprieta para que ésta durante la operacion.

6 Coloca correctamente la copa en el tornillo sin emplear
ningun tipo de movimiento.

7 Aplica, mediante el brazo de palanca, la fuerza necesaria
de forma suave.

8 Selecciona en los indicadores de torque, la fuerza a cero

libras cuando se dé por finalizada la prueba.

Coloca en la prensadora, la pata de plastico que se le

9 aplicé la prueba y gira la pata hasta retirar el tornillo.
10 Toma la pata de plastico, coloca en la prensadora y corta
en tres partes utilizando una sierra.
y 11 Deposita las partes en el cesto para el reciclaje del
Inyeccion Col_aborac_ipr de material y realiza una limpieza general al area de trabajo.
Inyeccion Anota la cantidad de patas y la cantidad de tornillos
12 defectuosos en el registro R39.
Colaborador de 13 Entrega el registro R39 a facilitador de area.
Inyeccion inyeccion
Facilitador de area 14 Recibe y revisa la informacién de R39.
15 Tabula la informacién al sistema.

Fuente: elaboracion propia.
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La descripcion de la tabla XXVII se representa graficamente para
visualizar de manera clara la distribucién del flujo de trabajo de la prueba de

torque.

Figura 56. Flujograma de prueba de torque

Gira ajustador
para
desbloquear.

Selecciona
unidad de
fuerza.

v

Gira ajustador
para bloquear.

'

Coloca una
copa de raiz
media.

v

Ubica pata de
plastico en
prensadora.

v

Coloca la copa
en tornillo.

v

Aplica la fuerza
necesaria.

v

Selecciona
fuerza cero.

Coloca pata en
prensadora y
retira tornillo.

Coloca y corta
pata de plastico.
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Prepara y v
entrega registro.
FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.5.3.

Prueba de esfuerzo plano

La descripcion del procedimiento de la prueba de esfuerzo plano

comprende desde la colocacion de una muestra de nueve patas de plastico

hasta la tabulacion de los defectos observados en el reporte de calidad. Esta

prueba se realiza diariamente en el area de inyeccion.

Tabla XXVIILI.

Procedimiento prueba de esfuerzo plano

Descripcién del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: inyeccion

Titulo del procedimiento: prueba de esfuerzo plano

Hojanim._ 1 de_ 1 Nim. de formularios:
Inicia: colaborador de inyeccion Termina: facilitador de area
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Toma una estructura de madera y patas de plastico
1 terminadas. Enrosca las patas en la parte inferior de la
estructura.
2 Coloca la estructura de madera en el lugar para realizar
la prueba de calidad.
3 Toma tres bolsas de resina reciclada y coloca sobre la
estructura.
4 Verifica que todas las patas de plastico toquen
Inyeccion Colaborador de completamente el suelo.
inyeccion 5 Amarra una cuerda en el centro de los extremos de la
estructura y jala el camastron de un lado a otro.
6 Levanta la estructura de madera y verifica los dafios
ocasionados a la pata, tapa y tornillos.
7 Retira las patas de la estructura y traslada éstas al area
de reciclaje.
Verifica que la estructura se encuentre en buenas
8 condiciones, si no lo est4, traslada a zona de reparacion.
Traslada las piezas y materiales a sus areas
9 correspondientes y realiza una limpieza al area de
trabajo.
10 Anota la cantidad de patas de plastico defectuosas en
registro R39.
Inyeccion Colaborador de 11 Entrega el registro R39.
inyeccion
Facilitador de area 12 Recibe y revisa la informacion de R39.
13 Tabula la informacién al sistema.

Fuente: elaboracion propia.
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La descripcion de la tabla XXVIII se representa de forma grafica para

visualizar los diversos pasos para realizar correctamente la prueba de esfuerzo
plano.

Figura 57. Flujograma de prueba de esfuerzo plano

INICIO

Toma y enrosca
patas a
estructura.

Traslada
estructura al
area de prueba.

Toma y coloca
bolsas sobre
estructura.

'

Verifica patas
de plastico.

Amarra cuerda
y jala el
camastron.

Levanta
estructura y
verifica dafios.

Retira patas y
traslada
estructura.

v

Revisa
estructura de
madera.

v

Traslada piezas
y materiales.

12

Anota en el
registro R39.

—] -

Recibe y revisa
reporte.

L
¥

Preparay i
entrega el
registro. Tabula

informacion al
sistema.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.254. Prueba de impacto
Se realiz6 la descripcion detallada del procedimiento para la prueba de
impacto, esta se diferencia de la anterior en el hecho que esta se deja caer a

una distancia determinada en ambos extremos del camastron.

Tabla XXIX. Procedimiento prueba de impacto

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: inyeccion

Titulo del procedimiento: prueba de impacto

Hojanim. 1 de_ 1 Nim. De formularios:
Inicia: colaborador de inyeccién Termina: facilitador de area
Paso
Unidad Responsable ndm. Actividad
Toma una estructura de madera y patas de plastico
1 terminadas. Enrosca las patas en la parte inferior de la
estructura.
2 Coloca la estructura de madera en el lugar para realizar
la prueba de calidad.
3 Verifica que todas las patas de plastico toquen
completamente el suelo.
4 Eleva un extremo de la estructura a la altura del hombro

utiizando ambas manos y deja caer camastron
liboremente al suelo.

Inyeccion Colaborador de inyeccion 5 Eleva el otro extremo de la estructura y repite diez veces
la misma operacién en cada extremo.
6 Levanta la estructura de madera y verifica los dafios
ocasionados a la pata, tapa y tornillos.
7 Retira las patas de la estructura de madera y traslada al
area de reciclaje.
8 Verifica que la estructura se encuentre en buenas
condiciones, si no lo est4, traslada a zona de reparacion.
9 Traslada las piezas y materiales a sus areas
correspondientes y realiza una limpieza al &area de
trabajo.
10 Anota la cantidad de patas de plastico defectuosas en el
registro R39.
Inyeccion Colaborador de inyeccién 11 Entrega el registro R39.
Facilitador de area 12 Recibe y revisa la informaciéon de R39.
13 Tabula la informacion al sistema.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XXIX se representa de forma grafica para

visualizar las operaciones para realizar correctamente la prueba de impacto.
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Figura 58. Flujograma de prueba de impacto
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Fuente: elaboracion propia.

108



2.255.

Prueba de sellado ultrasénico

La prueba de sellado ultrasénico se realiza con una muestra de cuatro

patas diarias para asegurar que el sellado ubicado en el centro de la tapa se

haya efectuado adecuadamente. El procedimiento se presenta a continuacion.

Tabla XXX. Procedimiento prueba de sellado ultrasénico

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: inyeccion

Titulo del procedimiento: prueba de sellado ultrasénico

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: colaborador de inyeccién Termina: facilitador de area
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Selecciona una muestra de patas de plastico con tornillo
1 incluido del cesto y traslada a la mesa de trabajo.
Coloca la pata de plastico sobre la mesa de trabajo y
2 verifica que el tornillo entre completamente el riel.
Introduce verticalmente, la punta de un desarmador de
3 castigadera en la hendidura entre la tapa y pata de
plastico.
Inyeccion Colaborador de Ejerce, mediante el desarmador, la fuerza necesaria
inyeccion 4 sobre la tapa para que ésta (ltima se separe de la pata.
Aplica la misma fuerza a toda la orilla de la tapa de
5 plastico hasta desprenderla completamente de la pata.
Comprueba que el sellado ultrasénico en el centro de la
tapa se haya realizado correctamente.
6 Se considera no valida la prueba si ocurre un
desprendimiento facil de la tapa.
Traslada las piezas y materiales a sus areas
7 correspondientes y realiza una limpieza al area de
trabajo.
8 Anota la cantidad de patas de plastico defectuosas en
registro R39.
Inyeccion Colaborador de 9 Entrega el registro R39 al facilitador del area.
inyeccion
Facilitador de area 10 Recibe y revisa la informacién de R39.
11 Tabula la informacién al sistema.

Fuente: elaboracion propia.

El procedimiento anterior se representa graficamente para visualizar la

secuencia de pasos para la aplicacion correcta de esta prueba de calidad.
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Figura 59. Flujograma de prueba de sellado ultrasénico

INICIO

Selecciona
muestra de
patas.

v

Coloca pata y
verifica tornillo.

Introduce
desarmador en
hendidura.

v

Ejerce fuerza
sobre la tapa.

v

Aplica fuerza
sobre toda la
orilla de la tapa.

2

Comprueba el
sellado
ultrasoénico.

v

Traslada piezas
y materiales.

Anota en el Recibe y revisa

registro R39. reporte.

Preparay v
entr_ega el Tabula la

registro. informacio6n al
sistema.
h 4
FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.6. Area de carpinteria

La materia prima de esta area es la madera de pino la cual se presenta en
diversas dimensiones y espesores. Los formatos para registro de
especificaciones técnicas de estas piezas se presentan a continuacion y

deberan ser completados por el supervisor de carpinteria e ingenieria.

Figura 60. Formato para registro de especificacion técnica de trozos

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIALES

[Provesdor- ]
'Descripcion:
Pieza de madera de pino unida a largueros mediante un sistema de ensamble para la formacdn de piezas laterales y
centrales.
Dimensiones -
Ancho (plg) | Largo (plg) Tolerancias (pld
Imperial
M =
Queen
King

Defectos no permitidos:

- Fracturas: separacion longitudinal o transversal de |a madera.

- Pudricién: desintegracion de la madera debido a la accién de hongos.

- Saturacién de nudos: dreas de |a madera donde nace |a base de la rama.
- Enmohecimiento: crecimiento de materia organica superficial.

B e

Fuente: elaboracion propia.
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Las tablillas de madera son piezas de mayor dimension las cuales son
utilizadas para el proceso de ensamble de camastron. Este formato contiene los
defectos no permitidos, un apartado para las dimensiones convencionales y su
descripcion. Debera ser completado por el supervisor de carpinteria y facilitador

de ingenieria.

Figura 61. Formato para registro de especificacion técnica de tablillas

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIALES

Desooca

Lamina corta de madera de pino que se encastra transversalmente sobre la estructura de madera, cuya flexibilidad pemite
adaptarse al peso del oolchdn.

Ancho (plg) | Largo (pid) Tolerancas (pl)

Defectos no permitidos:
- Fracturas: separacion longitudinal o transversal de la madera.
- Pudricion: desintegracion de la madera debido ala accion de hongos.
- Saturacion de nudos: dreas de la madera donde nace la base de la rama.
- Enmohecimiento: crecimiento de materia organica superficial.

Fuente: elaboracion propia.
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Estas piezas se distinguen de las anteriores, debido a que éstas se utilizan
para la creacion de escalerillas centrales y laterales. Estas traen incluidas unos
orificios destinados para la colocacion de las patas de plastico.

Figura 62. Formato para registro de especificacion técnica de larguero

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIALES

LARGUERO =

Proveedor:

Descripcion:

Pieza larga de madera utilizada para la creacion de escalerillas laterales y centrales para lineas basicas y funcionales.

Dimensiones convencionales:

Olympia Serta
Ancho (plg) |Largo (plg) |Ancho (plg)|Largo (plg)| Tolerancias (plg)
Imperial
Matrimonial
Queen
King

Defectos no permitidos:
- Fracturas: separacion longitudinal o transversal de la madera.
- Pudricién: desintegracion de la madera debido a la accion de hongos.
- Saturacién de nudos: dreas de la madera donde nace la base de la rama.
- Enmohecimiento: crecimiento de materia organica superficial.
- Picaduras: ataque producido por insectos.
- Irregularidad y deformacion en estructura.

Presentacion:

Correcta Incorrecta

Fuente: elaboracion propia.
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Las esquineras se caracterizan por tener un corte inclinado en uno de sus
extremos, esto con el objetivo de encajar sobre las piezas inferiores. Estas

brindan mayor firmeza a la base de madera.

Figura 63. Formato para registro de especificacion técnica de

esquinera

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIALES

—

Pieza de madera colocada en las esquinas de la estructura la cual brinda mayor firmeza al camastrén.

Amcio (plg) |Lamgo(pld |Ancho (pld | Largo (plg) Tolerand=s (pig

King

Defecios no permitidos:
- Fracturas: separacion longitudinal o transversal de la madera.
- Pudricién: desintegracion de la madera debido a la accidn de hongos.
- Saturacion de nudos: dreas de la madera donde nace la base de larama.
- Enmohecimiento: crecimiento de materia organica superficial.
- Picaduras: ataque producido por insectos.
- Irregularidad v deformacion en estructura.

=%

Presentacion

Fuente: elaboracion propia.
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La caracteristica de esta pieza es su delgada estructura la cual es utilizada
en el contorno del camastron para brindarle un acabado completo. En el
formato también se incluyen dos columnas para el registro de las dimensiones

en ambas presentaciones.

Figura 64. Formato para registro de especificacion técnica de polin

ESPEQACACIONES TECNICAS DE MATERIALES

Pieza de madera delgada utiizada en ineas especiales como complemento pars armar &l contorno del camastrdn.

Dimersiones convencionaes:
Palin carto Polin largo
Ancho (plg) | Lamo (pid | Ancho (dd) | Largo (pid) Tolerancias
Imperial
Matrinmonial
Gueen
King

Enzlgunos modelos o peddos especizes, & mmaston s= prepas on distintzs medidas ssgin requenmientos.

Defedios no penmitidos

- Fracturas: separacion longitudinal o transversal de |a madera.

- Pudricion: desintegracion de la madera debido a la accion de hongos.

- Saturacion de nudos: reas de la madera donde nace la basedela rama
- Enmohecimiento: crecimiento de materia orgdnica superfidial.

- Picaduras: ataque producido por insectos.

- Irregularidad y deformacion en estructura

Fuente: elaboracion propia.
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Existen dos clases de laminas de carton corrugado; una utilizada para
lineas funcionales y la otra para modelos especiales. Este formato debera ser

completado por el supervisor de carpinteria y facilitador de ingenieria.

Figura 65. Formato para registro de especificacion técnica de ldAmina de

carton

ESPECIFHCACIONES TECNICAS DE MATERALES

LAMINA DE CARTON

T

Lamina de cartdn comugado colocada sobre el ¢ stron cuyos el tos proveen la fortaleza y rigidez frente al
aplastamiento evitando el contacto directo entre la madera y los componentes de la funda.

Ancio(pig |Lago(pld |Ancho (pid | Largo(plg) Tolerarcias (pig

imperial
Matrimonial
Queen
King
pemitidos:

Defecios no

- Agujercs, aberturas y perforaciones en su drea.
- Deformidad, rajadura y cortes en contorno.
- Humedecimiento de su estructura.

Fuente: elaboracion propia.
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El siguiente formato corresponde al registro de especificaciones técnicas
para la base terminada de madera, a estas estructuras se les coloca una funda
de tela con capa antideslizante para fabricar el somier y debera ser completado

por el supervisor de carpinteria y facilitador de ingenieria.

Figura 66. Formato para registro de especificacion técnica de

camastron

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIALES

CAMASTRON

Descripcion:

Soporte solido de madera rectangular sobre el que se coloca la funda. Consiste en una estructura compuesta por
escalerillas, tablillas cortas y largas de madera que permiten firmeza al colchén.

Dimensiones convencionales:

Ancho (plg)|Largo (plg) |Altura (plg)| Trozos Tolerancias (plg)

Imperial
Matrimonial
Queen
King

* En algunos modelos o pedidos especiales, el camastron se prepara con distintas medidas segun requerimientos.

Defectos no permitidos:
- Estructura de madera torcida.
- Grapas dobladas, torcidas o zafadas.
- Colocacion incorrecta de tuercas.
- Fracturas: separacion longitudinal o transversal de la madera.
- Pudricion: desintegracion de la madera debido a la accién de hongos.
- Saturacion de nudos: dreas de la madera donde nace la base de la rama.

Presentacién:
Correcta Incorrecta

:

Fuente: elaboracion propia.
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Se realiz6 el disefio de un formato para registrar semanalmente los
defectos mas frecuentes en el area de empaque. El responsable de llenar el
registro es el facilitador de produccion o el supervisor del area quien

posteriormente envia dicho documento a coordinacion para su revision.

Figura 67. Formato de registro y control de defectos para bases

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD

BASES
INSPECCION DE CALIDAD
MES ANO
DEFECTOS LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO DEFECTOS
SEMANAL

Camastron torcido

Grapas dobladas o torcidas
Capa antideslizante con manchas
Capa antideslizante rota
[Guardapolves con manchas
Guardapolvos rota

Borde de funda con manchas
Borde de funda con saltos
Borde de funda con tela rasgada

Borde de funda sin despitar

Puntada en cadenas incompleta

Tuerca chicha mal colocada
Inexistencia de etiquetas

Borde dafiado por mal

Capa dafiada por mal manejo (ensambles)

DEFECTOS DIARIOS

RESUMEN

DEFECTOS
DEFECTOS SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4| SEMANA S MENSUAL DEFECTOS (%)

Camastrén torcido

Grapas dobladas o torcidas
Capa antideslizante con manchas
Capa antideslizante rota
|Guardapolvos con manchas
Guardapolvos rota

Borde de funda con manchas

Borde de funda con saltos

Borde de funda con lela rasgada

Borde de funda sin despitar

Puntada en cadenas incompleta

Tuerca chicha mal colocada
Inexistencia de etiquetas

Borde dafiado por mal

Capa dafiada por mal manejo (ensambles)

DEFECTOS SEMANAL

| PORCENTAJE DE CALIDAD | | Responsable: | |

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.6.1.

Inspeccién de ensamble de camastrén

En el area de carpinteria, se efectia una inspeccién minuciosa del

producto durante su ensamble; la tabla siguiente muestra el procedimiento

adecuado para revisar cada componente.

Tabla XXXI.

Procedimiento inspeccion de ensamble de camastron

Descripcién del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: carpinteria

Titulo del procedimiento: inspeccién de ensamble de camastrén

Hojanim. 1 de 1 NUm. de formularios:
Inicia: ensamblador Termina: ensamblador 2
Paso
Unidad Responsable nim. Actividad
Verifica que en la estructura de las tablillas de madera no
1 existan defectos como pudricién, curvaturas, picaduras,
saturacién de nudos y fracturas.
Colaborador de Revisa que se presenten tuercas en extremos y centro de
carpinteria 2 las tablillas largas y que se encuentren bien colocadas.
Inspecciona que los trozos de madera no presenten
3 defectos en su estructura y cumplan con las dimensiones
Ensamblador 1 requeridas.
Revisa que no existan defectos en la estructura de
4 largueros y cumplan con las dimensiones requeridas.
Verifica el largo de las escalerilas con la medida
Carpinteria 5 establecida en la mesa de trabajo.
Revisa que se haya realizado debidamente la unién de
6 piezas verificando la ausencia de defectos.
7 Revisa que las grapas se encuentren correctamente
colocadas en la estructura.
Ensamblador 2

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XXXI se representa de forma grafica para

visualizar las diferentes etapas del procedimiento de inspeccion de ensamble de

camastron.
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Figura 68. Flujograma de inspeccion de ensamble de camastron

INICIO

Verifica la
estructura de
tablillas.
Revisa tuercas
en extremos y
centro.
‘ Inspecciona
» trozos de
madera.
Revisa
estructura de
largueros.
Verifica
» dimensiones de
escalerillas.

v
Revisa la unién
de piezas
madereras.

v
Revisa las
grapas
colocadas.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.6.2.

Inspeccién de ensamble de somier

Es importante describir el procedimiento adecuado para la inspeccion del

somier el cual se realiza en la estacion del empaque del producto. Esta inicia

con la revision de posibles defectos en los componentes principales.

Tabla XXXII.

Procedimiento inspeccion de ensamble de somier

Descripcion del procedimiento

Area de produccion

Nombre de la unidad: carpinteria

Titulo del procedimiento: inspeccién de ensamble de somier

Hojanim. 1 de_ 1 NUm. de formularios:
Inicia: ensamblador Termina: empacador
Paso
Unidad Responsable nam. Actividad
Verifica que la lamina de cartén no contenga cortes
1 incorrectos y cubra completamente la estructura de
madera.
Ensamblador 1 Revisa que la capa guardapolvo no presente rajaduras o
2 perforaciones.
Revisa que la puntada de cadena se haya realizado en
3 cada esquina.
Ensamblador 2 Revisa que la capa antideslizante no presente manchas,
4 perforaciones y rajaduras.
Verifica la estructura del borde, revisando que no
) 5 contenga saltos en puntadas, hilos sueltos y manchas.
Carpinteria
Revisa que la base terminada contenga las etiquetas
6 correspondientes ubicadas en el borde.
Revisa que no existan grapas mal colocadas, dobladas o
Empacador 7 torcidas.
Comprueba que la fecha de fabricacion se encuentre
8 sellada en uno de los extremos inferiores de la base.

Fuente: elaboracion propia.

La descripcion de la tabla XXXII se representa graficamente en el

siguiente diagrama para visualizar de forma clara el flujo de trabajo del

procedimiento de inspeccion del ensamble de somier.
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Figura 69. Flujograma de inspeccién de ensamble de somier

INICIO

Verifica lamina
de carton.

'

Revisa la capa
guardapolvo.

‘ Revisa que la
» puntada de
cadena.

v

Revisa la capa
antideslizante.

‘ Verifica la
estructura del
borde.

Y

A

Revisa etiquetas
respectivas.

v

Revisa las
grapas
colocadas.

v

Comprueba
sello de fecha
de fabricacion.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.3. Costos

El costo total aproximado para disponer de la documentacion fisica de
procesos y procedimientos en el departamento de produccion sera de Q 560,79.
Los rubros mas altos estan en la compra de cartuchos de tinta negra y color
debido a que las fichas técnicas incluyen imagenes de los materiales y materia
prima que se utilizan en las areas y aquellas fotografias en las que se necesita
la visualizacion clara de los defectos que presentan. Las hojas plasticas
transparentes seran utilizadas para la conservacion de esta documentacion y
asi evitar el deterioro inmediato del papel. Se requerird el uso de seis
cartapacios para cada area de la planta para el almacenamiento de sus

procedimientos. El detalle de estos costos se muestra en la tabla XXXIII:

Tabla XXXIII. Estimacién de costos de la documentacion

Cantidad Descripcion Costo unitario (Q) Total (Q)

1 Resma de papel bond 32,90 32,90

1 Cartucho de tinta negra 110,50 110,50

1 Cartucho de tinta color 195,99 195,99

6 Cartapacio tamafio carta 20,25 121,50

1 Paquete de protector de hojas 99,90 99,90

transparentes

TOTAL Q 560,79

Fuente: elaboracion propia con precios estimados en el mercado nacional.
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3. FASE DE INVESTIGACION. DISENO DE UN PLAN DE
CONTINGENCIA ANTE SINIESTROS Y DE RESPUESTA
INMEDIATA EN CASO DE EMERGENCIAS

3.1. Diagnodstico de la planta industrial

Actualmente, la empresa cuenta con una planta industrial formada por seis
areas de produccion. Las areas de alambre y esponja se encuentran ubicadas
en el primer nivel y las areas de colchones, revestido, inyeccion y carpinteria en
el segundo nivel. Estas areas se encuentran sujetas a situaciones que
interrumpen el desarrollo de labores y pueden afectar la integridad fisica de la

fuerza de trabajo.

Figura 70. Diagrama causa y efecto de la planta industrial

Medio ambiente ‘ ‘ Magquinaria Método

Fallos en el techo Carencia de informes

amenazas y peligros
expuestos.

de rutas de evacuacion. extintores.

Falta de capacitacion para

Incumplimiento de - -
equipos de brigada.

un plan de accién
de emergencias.

Obsoletos.

Uso inadecuado del

Inexistencia de

de la planta Falta de rotulacion de antecedentes.
industrial. de equipos de Falta de un plan de
Falta de ordeny seguridad. contingencia en caso Dificultad del
limpieza de dreas. o de siniestros. personal para
Ubicacion Falta de andlisis de atender
Falta de sefializacion inadecuada de

efectivamente casos
de emergencia,
desastres naturales y
situaciones de
contingencia.

Falta de ' equipo de seguridad.
identificacion de fichas de o
una matriz de proveedores_ Falta de conciencia
riesgos de la severidad de los
) riesgos.
Medicion ‘ ‘ Materiales ‘ Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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Como requisito fundamental para la elaboracion del plan de contingencia
se elaboré un diagndstico de riesgos que permite conocer las caracteristicas de
los eventos que pueden tener consecuencias generadas por fendmenos
naturales o por el personal y asi determinar el impacto que estos inciden en la

infraestructura y el medio ambiente.

Por esta razon, se establecieron cinco prioridades fundamentales para

realizar este diagnaostico:

o Prioridad 1: garantizar que la reduccidén de riesgos se convierta en una

prioridad empresarial.

Esta prioridad analiza los esfuerzos para fomentar la participacion y el
compromiso de los trabajadores en la reduccion de los riesgos asi como
fortalecer las politicas internas para dicha reduccion. Estos esfuerzos se
refieren a integrar la reduccion del riesgo en la planificacion y planes de
desarrollo como la asignacién de recursos necesarios para la implementaciéon

de actividades correspondientes.

La empresa ha introducido lo referente a la gestion integral de riesgos en
los planes de desarrollo y planes estratégicos, incluyendo marcos normativos,
procesos de planificacion, asignacioén de recursos y un conjunto de lineamientos
bien disefiados con el objeto de reducir los riesgos.

o Prioridad 2: identificar y evaluar los riesgos.

Esta prioridad se enfoca en el desarrollo de capacidades de observacion,

identificacion y analisis de riesgos, amenazas y vulnerabilidades. Implica la

126



utilizacion de una matriz de riesgo para establecer grados de severidad y la
probabilidad de ocurrencia.

No se han establecido dentro de la empresa una formacion teorica y
practica a los grupos involucrados para desarrollar las habilidades de
identificacion y documentacién de riesgos ni de una matriz para su andlisis
posterior. Tampoco se observa la existencia de un procedimiento claro y

secuencial para llevar a cabo un analisis de riesgos.

o Prioridad 3: establecer una cultura de salud y seguridad ocupacional.

Esta prioridad contempla la comunicacion y cooperacion de todos los
trabajadores para crear una cultura de seguridad en todas las areas de
produccion. También permite disponer de toda la informacion relevante sobre
desastres generados por la naturaleza o por el hombre y que la misma se
encuentre disponible para todos los grupos involucrados.

La informacién sobre los posibles riesgos y medidas de proteccién para
los trabajadores y personal nuevo en las zonas de mayor riesgo no se
encuentra disponible de manera facil y comprensible para posibilitar que el
personal adopte medidas para reducirlos y fortalecer su participacion.

No existe una cultura que en la cual se incorpore en los procesos de toma

de decisiones los diagnosticos de riesgos.

o Prioridad 4: fortalecer la preparacion ante eventos de contingencia en

general.
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La prioridad 4 esta enfocada en la implementacion de programas de
preparacion ante desastres naturales, emergencia, respuesta inmediata y
rehabilitacion de la planta industrial. Esta es distintiva ya que representa el

vinculo entre las actividades mencionadas de las prioridades anteriores.

Actualmente, la empresa se encuentra desarrollando el programa de
seguridad y salud ocupacional, cuenta con un marco normativo sélido pero para
alcanzar un nivel de preparacion eficaz con la capacidad de definir y llevar a
cabo los planes de prevencion y de desarrollo; es necesario contar con
capacidades desarrolladas para vincular todas las prioridades desde la

identificacion de riesgos hasta la capacitacion del personal.

o Prioridad 5: aplicar produccion mas limpia (P+L).

Esta ultima prioridad busca la identificacion de oportunidades de optimizar
el consumo de agua o energia, aplicar buenas practicas que permiten lograr un
consumo Optimo de materias primas como el papel y manejo adecuado de los

desperdicios.

La empresa cuenta con un control y concientizacién del recurso hidrico en
los servicios sanitarios ya que utilizan apartados ahorradores en lavamanos e
inodoros. Ademas, tienen un buen manejo de energia eléctrica al utilizar
luminarias ahorradoras. Sin embargo, carecen de un plan de reciclaje y

reutilizacion del papel.

3.1.1. Infraestructura

El primer nivel de la planta estd formado por un techo de madera con

vigas de costanera acuachada y columnas circulares. Un segundo techo
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constituido por concreto sobre laminas estructurales reforzado con vigas con
angulares acuachados y columnas doble. Y un tercer techo en el area de

esponja, formado por lamina galvanizada estructural y transparente.

Las paredes de este nivel estan compuestas por block con dimensiones
de 20 cm x 20 cm x 40 cm y un piso de concreto cubierto con pintura

antideslizante.

Por otra parte, el segundo nivel tiene un techo de lamina galvanizada
acanalada, lamina transparente y vigas de costanera acuachada, mientras que
el segundo techo se encuentra formando por lamina galvanizada estructural con
ventiladores extractores reforzado con vigas y columnas tipo I. Ademas, se
encuentra compuesta por paredes de ldmina acanalada de alto calibre con
soportes de metal y un piso de concreto colocado sobre lamina estructural.

Los portones de acceso y comunicacion entre areas son de metal
corredizos de diferentes dimensiones y las puertas de oficinas administrativas
de madera con bisagras. Gradas fabricadas con costanera recubiertas con piso

tachonado y pasamanos de tubo de hierro.

3.2. Andlisis de riesgos

El ejercicio del diagnéstico implico la determinacién de los escenarios mas
desfavorables y vulnerabilidades que existen, asi como la probabilidad de

ocurrencia.

La identificacion de riesgos permite que los personeros de la empresa
comprendan la exposicion de la planta a varias amenazas como

vulnerabilidades y las zonas de mayor riesgo. Asimismo, esta identificacion se
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convierte en un punto de partida para la adopcion de medidas por parte de los
personeros para reducir los riesgos y con base en ese conocimiento promover

una cultura de seguridad y prevencion.

Los resultados del andlisis muestran la ubicacién de zonas de riesgos en
la planta industrial y estdn basados en gran parte en informacion obtenida de
entrevistas realizadas al personal de cada area de produccion vy
complementados con la utilizacion de planos de distribucién de planta mediante

un recorrido por todas las areas.

Figura 71. Plano de identificacion de riesgos en el area de alambre

I I [T

ALMACENAMIENTO

MATERIA PRIMA @

ENSAMBLE DE RESORTES @ ENSAMBLE DE

RESORTES

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO
TERMINADO

—
—

Fuente: elaboracion propia.

Segun el plano anterior, el area de alambre esta expuesta a los siguientes

riesgos:
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El montacargas es una de las principales fuentes de accidentes en una
planta industrial, se convierte en un factor de riesgo ya que es un
vehiculo de carga que puede levantar varias toneladas y al no controlarlo
adecuadamente puede provocar un accidente. En el plano se pueden
visualizar diferentes puntos de riesgo de colision al no contar con espejos

panoramicos para seguridad.

Piso con fisuras y agujeros que afectan la capa exterior del material,
posible resultado de un agotamiento de la capacidad de carga por las
altas vibraciones de la maquinaria, lo cual puede ocasionar un

agrietamiento mas profundo o un derrumbe.

En el area de ensamble de resortes, éstos resultan con un calentamiento
en su estructura debido al proceso térmico para su fabricacion, por esta
razon es necesario el uso de guantes de proteccion para evitar

guemaduras.

La exposicidon a altos niveles de ruido ocasionado por la maquinaria en
esta area puede provocar el dafio temporal o permanente de audicion
sino se utiliza adecuadamente el equipo de proteccion necesario para
este proceso. Por otro lado, el ruido puede provocar tension e impedir la

concentracion de trabajadores laborando en areas cercanas.

Existe un alto riesgo de proyeccion de particulas en el area de prueba de
calidad de carcasas, debido a residuos de alambre y grapas en el piso.
Esto también puede producir que estos residuos se introduzcan en el

calzado y causar lesiones en el pie.
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En este punto, el personal se encuentra expuesto a la caida de rollos de
esponja, debido a la mala manipulacion y acomodo de material en la

maquina transportadora.

Figura 72. Plano de identificacion de riesgos en el area de esponja
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Fuente: elaboracion propia.

La principal materia prima utilizada en el area de esponja son los
guimicos para el proceso de espumado. La exposicién a estos productos
puede causar dafios a la salud del trabajador como inflamacion,
guemaduras, escamacion de la piel, asma o incapacidad permanente.
Por tal razén, se requiere la adopcion de un enfoque de seguridad en la
correcta manipulacion de estas sustancias quimicas y las medidas y

precauciones de seguridad.

Golpes o fracturas por impacto debido al atropellamiento o colision con
montacargas. Puede ocurrir una colision por alta velocidad por parte del
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operador de montacargas o la ausencia de espejos panordmicos en la

Zzona.

Lesiones por caida de altura de trabajadores que se encuentran
laborando sobre una plataforma mayor a un metro ochenta y por caida
de materiales y herramientas sobre los trabajadores transitando sobre

esta area.

Cortes y amputaciones por la inadecuada manipulacion de las maquinas

laminadoras.
Figura 73. Plano de identificacion de riesgos en el area de revestido
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Fuente: elaboracion propia.
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Lesiones leves por caida de trabajadores o carretas de transporte de
material al momento de subir o bajar la rampa que comunica el area de
revestido con el area de colchones al no contar con barandillas a los
costados abiertos.

Se presenta un alto riesgo de golpes o fracturas de craneo en la entrada
al area de maquinaria debido a que la medida de su altura es pequenia.

Golpes y fracturas por impacto debido a la colision con montacargas en
el area de logistica y por otro lado, personal transportando material por

medio de carretas.

Figura 74. Plano de identificacion de riesgos en el area de colchones
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Fuente: elaboracion propia.
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Lesiones leves por caida de trabajadores o carretas al momento de
cruzar la rampa que comunica el area de colchones con el area de
ensamble de colchones Premium al no contar con barandillas a los

costados abiertos.

La vibracion transmitida a la mano desde la pistola neumatica utilizada
para el ensamble de colchones puede provocar dafios a los nervios,
tendones y vasos sanguineos. El ruido que emite dafia la audicién y
dificulta la comunicacibn con otros trabajadores. La utilizacion de

protectores auditivos y protectores de mano puede disminuir el impacto.

La saturacion de materiales y el almacenamiento temporal de producto
en proceso en este punto obstaculiza los pasillos de rutas de evacuacion

y movimiento de personal en el area.

Figura 75. Plano de identificacion de riesgos en el area de inyeccion
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Fuente: elaboracion propia.
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Perforaciones o cortes en las manos debido a la maquina utilizada para

enroscar los tornillos a las patas de plastico.

En el area de inyeccion de plastico, las patas y tapas de plastico resultan
con un calentamiento en su estructura debido al proceso térmico para su
fabricacion, por esta razon es necesario el uso de guantes de proteccién

para evitar quemaduras.

La exposicion a ultrasonidos emitida por la maquinaria puede provocar
dafos en el oido, alteraciones funcionales del sistema nervioso, dolor de
cabeza sino se utiliza adecuadamente el equipo de proteccion necesario

para este proceso.

Figura 76. Plano de identificacion de riesgos en el area de carpinteria
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Fuente: elaboracion propia.
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o La vibracion transmitida a la mano desde la pistola neumatica utilizada
para el ensamble de camastron y somier puede provocar dafos a los
nervios, tendones y vasos sanguineos. El ruido que emite dafia la
audicion y dificulta la comunicacion con otros trabajadores. La utilizacion
de protectores auditivos y protectores de mano puede disminuir el

impacto.

o La saturacién de materiales y el almacenamiento temporal de producto
en proceso en este punto obstaculiza los pasillos de rutas de evacuacion

y movimiento de personal en el area.

o Las dimensiones del pasillo que comunica al area de IT son pequefas, lo
cual puede provocar dificultad al utilizar las rutas de evacuacién ante

eventos de desastres naturales.

3.2.1. Tipos de riesgos

En la empresa existe gran cantidad de factores que afectan la salud de los
trabajadores, la realizacion de actividades, el proceso industrial, los recursos
humanos, fisicos y tecnoldgicos. Segun el del area de produccién y clase de
trabajo, se encuentran un mayor o menor numero de riesgos que pueden
causar dafos fisicos como psicoldgicos afectando la salud y el rendimiento de
los trabajadores. A continuacion, se describen los riesgos mas comunes en la

planta de produccion.

3.2.1.1. Riesgo mecanico

Se considera un riesgo mecanico a una serie de operaciones que
producen una lesion debido a la accibn mecanica de elementos de

herramientas, maquinaria y materiales. Los factores de riesgo son:
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o Manipulacion de herramientas manuales
o Manejo de vehiculos (montacargas)

o Empleo de equipos de elevacion de carga

Las éareas de alambre y esponja son aquellas donde se utilizan
diariamente los montacargas para el transporte de materia prima a la
maquinaria; mientras que las demas, utilizan pistolas neuméticas, equipo

requerido para el ensamble del producto.

Estas operaciones pueden ocasionar atrapamientos por o entre objetos,
atrapamiento por vuelco de maquina, atropello o golpe con vehiculos, caida de

trabajadores a distintas alturas, proyeccion de particulas y aplastamientos.

Estos riesgos también contemplan la manipulacion de equipos,
herramientas, maquinaria y equipo que pueden provocar lesiones, por la falta
de un plan de mantenimiento preventivo o correctivo y carencia de equipo de

seguridad industrial.

3.2.1.2. Riesgo eléctrico

Este riesgo se refiere a la probabilidad que tienen los trabajadores de
sufrir una descarga eléctrica al tener contacto con el sistema eléctrico de la
maquinaria, equipo e instalaciones que generan energia, lo cual puede provocar
incendios o explosiones, guemaduras, caidas, golpes y lesiones. Los factores

gue influyen en el riesgo son:

o Contacto directo con elementos en tension.
o Contacto indirecto con cuerpos colocados en tension de manera
accidental.
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o Intensidad de la corriente eléctrica presente en la instalacion.

. Tiempo de duracién del contacto eléctrico.

Puede producirse en operaciones de mantenimiento de instalaciones

eléctricas, reparacion de equipos eléctricos y el uso de las mismas.

3.2.1.3. Riesgo fisico

Comprende todas las condiciones del ambiente en que labora un

trabajador en el lugar de trabajo, incluye todos los factores inherentes de la

infraestructura:

o lluminacién

° Ruido

o Vibraciones

. Temperatura

o Radiaciones no ionizantes
o Contacto térmico

Los trabajadores expuestos en malas condiciones a largos periodos de
tiempo pueden provocar efectos fisiolégicos y una disminucion de rendimiento

laboral y productividad.
3.2.1.4. Riesgo quimico
El riesgo quimico es aquel cuyo origen se encuentra con la exposicion y

contacto no controlado con elementos quimicos. Se relaciona con la utilizacién

de sustancias quimicas y materiales a concentraciones mayores a las tolerables
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y sin el uso del equipo de proteccion personal adecuado. Entre los factores de

riesgos se encuentran:

o Contacto o exposicion a aerosoles
o Contacto o exposicion a gases o0 vapores
o Contacto o exposicion a liquidos o sélidos peligrosos

En el &rea de esponja, los productos quimicos deben encontrarse a una
temperatura adecuada, el derrame, fugas o0 mezcla de componentes

inflamables para evitar incendios.

Segun la naturaleza quimica de los componentes, la inhalacion, ingesta y
penetracion cutanea con estos pueden ocasionar problemas respiratorios,
reaccion inflamatoria de la piel, intoxicacién y problemas de salud temporal o

alérgica.

El contacto de estas sustancias con el medio ambiente puede generar
dafos al ecosistema en un corto a mediano plazo, por lo que hay que contar las

medidas adecuadas al momento de derrames o fugas.
3.2.1.5. Riesgo ergonémico
Es la probabilidad de obtener un evento desfavorable durante la

realizacion de actividades o tareas en el lugar de trabajo. Este riesgo es

producido por los siguientes factores:

o Vibraciones
o Ciclos cortos y repetitivos de trabajo
o Posturas inadecuadas o forzadas
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o Manipulacion manual de cargas

Cuando la carga de trabajo excede la capacidad del operario se puede
generar una sobre carga fisica y mental, fatiga, lesiones musculares y

trastornos de las extremidades del cuerpo.

3.2.2. Matriz de riesgos

Todas las operaciones, actividades y tareas que realizan los trabajadores
en la planta industrial estan expuestas a cualquiera de los riesgos mencionados
anteriormente. El propdsito de esta matriz es identificar las areas y actividades
del proceso de produccion, el tipo de riesgos relacionados a estas actividades y

los factores que influyen a estos.

Esta matriz como una herramienta de control, ofrece la informacion
necesaria para gestionar los niveles de riesgo existentes en todas las areas, en

funcién de haber definido niveles de probabilidad y severidad.

En este sentido, la matriz de riesgo permite la actuacion rapida y la accion
conveniente, una evaluacion cuidadosa de los riesgos y la identificacion de

operaciones que requieren gran atencion y las areas de mayor riesgo.
3.2.2.1. Evaluacion de riesgos
La evaluacion de riesgos tiene como finalidad el calculo de la probabilidad
de ocurrencia de las situaciones riesgosas identificadas anteriormente y la

severidad del dafio. La férmula para calcular el nivel de riesgo es:

NR = NP x NS
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Donde:

NR: nivel de riesgo
NP: nivel de probabilidad
NS: nivel de severidad

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar desde baja hasta

alta con un valor de uno a tres respectivamente, con el siguiente criterio:

o Probabilidad alta: el dafio ocurrir4 siempre o casi siempre
o Probabilidad media: el dafio ocurrira en algunas ocasiones
o Probabilidad baja: el dafio ocurrira raras veces

Los casos que se consideran leves son aquellos superficiales como golpes
y cortes pequefios, molestias e irritaciones leves. En los casos de un impacto
moderado entran las quemaduras, torceduras, fisuras o fracturas menores,
sordera y eventos que pueden provocar una incapacidad menor. Mientras los
casos significativos serian las fracturas mayores, amputaciones, intoxicaciones,
lesiones mudltiples y fatales o enfermedades que acorten la vida. En la tabla
siguiente, se muestra un método simple para establecer los niveles de riesgo

con base en la probabilidad y severidad esperada.

Tabla XXXIV. Matriz de nivel de riesgo

Severidad
Probabilidad Leve (1) Moderada (2) Significativa (3)

Baja Riesgo BL Riesgo BM Riesgo BS

1) 1) (2) 3)
Media Riesgo ML Riesgo MM Riesgo MS

(2 (2 4 (6)
Alta Riesgo AL Riesgo AM Riesgo AS

3 3) (6) C)]

Fuente: elaboracion propia.
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Una vez obtenidos los niveles de probabilidad y severidad, se deben
multiplicar estos valores y dividir este producto entre la puntuacién mas alta de
riesgo cuyo valor es nueve. Este resultado esta expresado en porcentaje para

luego determinar la categoria de riesgo.

La categoria de riesgo indica la ubicacion de la situacién riesgosa en una
escala de prioridades para su administracion, con el objeto de minimizar el
riesgo. Se encuentra asociado en una escala de tres colores: rojo, amarillo y

verde, los cuales se utilizan para asignar la prioridad en la atencion de los

riesgos.
Tabla XXXV. Rango de porcentajes de prioridades
Prioridad Rango (%) Color
Atencion inmediata 66 - 100 Rojo
Atencién media 33-44 Amarillo
Atencion baja 11-22 Verde

Fuente: elaboracion propia.

Como se mencion6 anteriormente, se asignd un valor de uno a tres en su
respectivo orden, para calificar el riesgo en forma cuantitativa. Se obtienen

nueve categorias de evaluacion:

o Baja leve (BL): riesgo con probabilidad baja y severidad leve en la

consecucién de los objetivos del proceso.

o Media leve (BL): riesgo con probabilidad media y severidad leve en la

consecucién de los objetivos del proceso.
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Alta leve (BL): riesgo con probabilidad alta y severidad leve en la

consecucién de los objetivos del proceso.

Baja media (BL): riesgo con probabilidad baja y severidad moderada en

la consecucion de los objetivos del proceso.

Media media (BL): riesgo con probabilidad baja y severidad moderada en

la consecucion de los objetivos del proceso.

Alta media (BL): riesgo con probabilidad baja y severidad moderada en la

consecucién de los objetivos del proceso.

Baja significativa (BL): riesgo con probabilidad baja y severidad

significativa en la consecucién de los objetivos del proceso.

Media significativa (BL): riesgo con probabilidad baja y severidad

significativa en la consecucién de los objetivos del proceso.

Alta significativa (BL): riesgo con probabilidad baja y severidad

significativa en la consecucion de los objetivos del proceso.

Tabla XXXVI. Matriz de riesgos

Nim Riesgo Factor de riesgo Probabilidad Severidad Resultado Categoria de
. riesgo
1 Colision o atropello Manejo de 2 2 44,44 % MM
montacargas
2 Agrietamiento o | Estructura débil 1 3 33,33% BS
derrumbe
3 Quemaduras Contacto térmico | 3 1 33,33 % AL
de resortes
4 Dafio de audicion Ruido 3 2 66,67 % AM
Vibraciones de
maguina
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Continuacion de la tabla XXXVI.

5 Proyeccion de | Desperdicios de | 2 2 44,44 % MM
particulas material
6 Caida de objetos Sujecion 1 1 11,11 % BL
inadecuada
7 Intoxicacién Contacto con | 3 3 100 % AS
gases
8 Inflamacién de piel Contacto con | 3 3 100 % AS
liguidos
9 Irritacion de ojos Contacto con | 3 3 100 % AS
vapores
10 Caida de altura Trabajos de altura | 1 2 22,22 % BM
11 Cortes Manipulacion de | 2 3 66,66 % MS
amputaciones maquinas
12 Fractura de craneo Baja dimension de | 3 3 100 % AS
entrada
13 Dafios de tendones | Manipulacién de | 3 2
y nervios pistola 66,66 % AM
engrapadora
14 Dolor de cabeza Exposicién a|?2 1 22,22 % ML
ultrasonidos
Utilizacion de
15 Perforaciones  en | maquina 1 1 11,11 % BL
manos colocadora de
tornillos
Manipulacion  de
16 Atrapamiento maquina 2 3 66,66 % MS
corrugadora

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Disefio del plan de contingencia ante siniestros

El plan de contingencia ante siniestros del area productiva de la empresa
establece la organizacibn del comité de seguridad, las funciones vy
responsabilidades de cada miembro, los procedimientos que deben cumplirse
ante la ocurrencia de eventos de desastres y la sefalizacion de rutas de
evacuacion del personal. Este plan esta dirigido al todo el personal
administrativo y operativo del area de produccion.

Tiene como objetivo principal reducir el impacto negativo de los eventos

de desastres naturales y de contingencia en general.

145



3.3.1. Datos generales de la empresa

Como parte del plan, se realizé un registro de la informacibn mas

relevante de la empresa en estudio:

o Empresa: Diced, S. A.

o Direccion: 15 avenida 1-20 zona 4 Mixco
o No. de trabajadores: 600 trabajadores
o Horario de jornadas: 7:00 — 17:00 horas
o Tipo de amenazas: Sismos, terremotos, incendios
. Construccion del edificio: 45 afios
3.3.2. Organizacion del comité de seguridad

La estructura del comité de seguridad de la empresa es dirigida por el
coordinador general de emergencias quien es el responsable de las etapas de
preparacién y de respuesta ante una emergencia o desastre natural y quien

toma la decision de la evacuacion completa del edificio.

El coordinador de centro de mando es el responsable de la aplicacion del
este plan y, por lo tanto, organiza y supervisa los simulacros de emergencia,
realiza informes de los accidentes e incidentes que se produzcan y toma las

medidas correctivas necesarias.

Las comisiones se encuentran constituidas por personas instruidas para
desempenfiar funciones determinadas en este plan. Cada comision posee
actividades especificas y tiene la responsabilidad de otras funciones generales:

estar informados del riesgo general en cada una de las areas, comunicar
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irregularidades, poseer el conocimiento completo de las instalaciones, los
medios de proteccién y las normas de empleo y uso de equipos.

Figura 77. Organigrama del comité de seguridad
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Fuente: elaboracion propia.
3.3.2.1. Caracteristicas de los miembros de la

brigada

Con el objetivo de asegurar la correcta realizacion de las funciones, los

grupos de brigada deben de poseer las siguientes las caracteristicas:

o Autocontrol

o Liderazgo

o Voluntad y colaboracién

o Buena condicion fisica

o Capacidad de comunicacién

o Conocimientos en seguridad y salud ocupacional
o Trabajo en equipo

147



o Iniciativa y proactividad

° Observador

3.3.2.2. Responsabilidades generales de la brigada

Entre las responsabilidades y funciones mas importantes que deben

cumplir los miembros de la brigada de emergencia son:

o Antes de la emergencia:

o) Conocer los riesgos generales y los factores de riesgo que se

presentan en las diferentes actividades que se desarrollan en las
areas de produccion.

o Definir los elementos y equipos necesarios para cumplir con su
labor.
o Ejecutar visitas de inspeccion a las é&reas para ubicar las

condiciones de riesgo que pueden provocar lesiones en los

trabajadores e interrumpir el proceso productivo.
o Tomar las medidas pertinentes para minimizar la ocurrencia de
eventos de contingencia o disminuir la vulnerabilidad frente a

estas.

o Participar en las actividades de capacitacion en relacion a

seguridad y salud ocupacional.
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o Durante la emergencia:

o Guiar al personal de la empresa hacia los puntos de reunion en

caso de emergencias.

o Actuar de forma coordina con los demas grupos operativos.

o Llevar un control adecuado del personal para evitar
aglomeraciones y situaciones que afecten la evacuacion de la

planta industrial.

o Mantener contacto con los miembros de socorro y de seguridad

externa para controlar y la emergencia.

o Después de la emergencia
o Contribuir a la restauracion y rehabilitacion de la planta de forma
inmediata.
o Brindar ayuda a los trabajadores para el ingreso adecuado y

ordenado a las instalaciones.

3.3.2.3. Responsabilidades de la brigada de

primeros auxilios

Al presentarse un evento o desastre natural, la brigada de primeros

auxilios debe efectuar las siguientes funciones:
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o Contar con un listado del personal que presenten enfermedades crénicas

y contar con los medicamentos especificos para tales casos.

o Reunir a la brigada en un punto predeterminado en caso de emergencia,
e instalar el puesto de socorro necesario para atender el alto riego,

emergencia, siniestro o desastre.

o Proporcionar los cuidados inmediatos y temporales a las victimas de un
alto riesgo, emergencia, siniestro o desastre a fin de mantenerlas con
vida y evitarles un dafio mayor, en tanto se recibe la ayuda médica

especializada.

o Entregar la persona lesionada a los cuerpos de auxilio y seguridad
externa.
o Realizar el inventario de los equipos que requeriran mantenimiento y de

los medicamentos utilizados, asi como reponer estos ultimos, notificando

al jefe inmediato.

o Mantener actualizado, vigente y en buen estado los botiquines y

medicamentos.

3.3.2.4. Responsabilidades de la brigada de
combate de incendios

Los miembros de la brigada de combate de incendios deben realizar lo

siguiente:
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Detectar los riesgos de las situaciones de emergencia por incendio, de

acuerdo con los procedimientos establecidos por la empresa.

Operar los equipos contra incendio, de acuerdo con los procedimientos

establecidos por la empresa.

Proporcionar servicios de rescate de personas y salvamento de bienes

de acuerdo con los procedimientos establecidos por la empresa.

Reconocer si los equipos y herramientas contra incendio estan en

condiciones de operacion.

Conocer el uso de los equipos de extincion de fuego de acuerdo a cada
tipo de fuego.

Vigilar que no haya sobrecarga de lineas eléctricas ni que exista

acumulacion de material inflamable.

3.3.2.5. Responsabilidades de la brigada de

evacuacion

Dar la sefal de evacuaciéon de las instalaciones, conforme las

instrucciones del coordinador general.

Determinar los puntos de reunion en la planta industrial.

Realizar un censo de los trabajadores al llegar al punto de reunion.
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Coordinar el retorno del personal a las instalaciones en caso de

simulacro o en caso de una situacién en donde no exista peligro alguno.

Implementar, colocar y mantener en buen estado la sefializacion de la
planta como también los planos de distribucion de rutas de evacuacion,

extintores, botiquines e hidrantes.

3.3.2.6. Responsabilidades de la brigada de

comunicacion y rescate

Elaborar el croquis interno y externo del plantel identificando las zonas de

riesgo y los recursos de seguridad con los que se cuenta.

Integrar y actualizar el directorio de teléfonos de emergencia.

Informar al personal, de manera oportuna, sobre las medidas de

prevencion, auxilio y recuperacion.

Mantener comunicacion permanente con todas las brigadas y demas

instancias que brindan apoyo a la poblacién en casos de emergencia.

Establecer las rutas de evacuacion y zonas de seguridad y verificar que
estén libres de obstaculos.

Coordinar la evacuacion de la planta industrial durante los simulacros y

las situaciones de emergencia.

Aplicar las acciones de rescate y control de la emergencia, procurando

no exponer la integridad fisica de las personas.
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3.3.3.

Planes de respuesta inmediata ante emergencias

Los planes contienen un conjunto de medidas designadas para enfrentar

situaciones de riesgo, desastres naturales y eventos de contingencia con el fin

de minimizar los efectos que tienen sobre los trabajadores. El plan fue disefiado

para atender emergencias y desastres con los recursos disponibles. Con el

transcurrir del tiempo, el plan debe ir modificandose.

Tabla XXXVII.

Plan de emergencias

Actividad Responsable Mes Semana Lugar
Conformacion y formacion del Gerencia general
comité de seguridad. Recursos humanos Enero Semana 1 Oficina gerencia
Dpto. produccion
Dpto. mantenimiento
Conformacién y formacion de Dpto. produccion
grupos de apoyo. Dpto. logistica Enero Semana 3 Oficina logistica
Dpto. ingenieria
Andlisis de las amenazas y Coordinador de centro de
riesgos expuestos. mando Febrero Semana 5 Oficina logistica
Establecimiento de rutas de
evacuacion. Comision  de evacuacion Febrero Semana 7 Planta industrial
Planeacién del sistema de Coordinador general de
evacuacion. emergencias Marzo Semana 9 Oficina gerencia
Documentacion del plan de Coordinador de centro de Oficina
contingencia ante siniestros. mando Marzo Semana 11y 12 produccion
Primer taller de capacitacion. Comité de seguridad Abril Semana 13 Salén de
videoconferenca
Ejecucion de primer simulacro
en la planta. Comité de seguridad Mayo Semana 18 Planta industrial
Elaboracion del informe de
primer simulacro. Comision de evacuacion Junio Semana 21 Oficina logistica
Evaluacion y retroalimentacion Coordinador de centro de Salon de
de primeros resultados. mando Agosto Semana 25y 26 reuniones
Salon de
Segundo taller de capacitacion. Comité de seguridad Septiembre Semana 30 videoconferenci
a
Ejecucion de segundo
simulacro. Comité de seguridad Octubre Semana 35 Planta industrial
Elaboracion del informe de
segundo simulacro. Comision de evacuacion Noviembre Semana 38 Oficina logistica
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Continuacion de la tabla XXXVII.

Evaluacion y retroalimentacion Coordinador de centro de Noviembre Semana 40 Salén de
de segundos resultados. mando reuniones

Fuente: elaboracién propia

El primer taller de capacitacion sera enfocado a la documentacion del plan
de contingencias en caso de siniestros, las medidas de precauciones y de
seguridad industrial que se deben tomar al presentarse con situaciones de
emergencias. El segundo taller tratara sobre el empleo y uso adecuado de los
diferentes equipos de seguridad que dispone la empresa, tales como extintores,

mangueras, hachas, entre otros.

3.3.3.1. Plan de respuesta inmediata ante

emergencia de primeros auxilios

El objetivo de estos planes es establecer procedimientos para actuar en
caso de desastre o amenaza como también desarrollar en las personas
destrezas y condiciones que les permitan tener una respuesta inmediata y

coordinada frente a una emergencia.

El plan ante emergencias de primeros auxilios tiene como finalidad brindar
las funciones de atencién inmediata a los trabajadores con lesiones en el lugar

de la emergencia en sus diferentes etapas.

Tiene una gran importancia debido a que las actividades que se
desarrollan diariamente en el proceso productivo, se pueden presentar
situaciones que necesiten la actuacion de personal entrenado en primeros

auxilios.
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. Antes de iniciar la atencion a la victima

o Observar detenidamente al trabajador y la lesion que presenta.

o Determinar los posibles peligros en la zona del accidente y

trasladar al trabajador a un lugar seguro.

o Tratar de comunicarse con el trabajador lesionado, si este

presenta dificultades para hablar, comunicarse con su jefe

inmediato.
o Evitar completamente el panico para no afectar al lesionado.
o Revisar a la victima con el fin de descubrir otras lesiones en el
cuerpo.
o Durante la atencion a la victima

o Centrar la atencion en los signos vitales de la persona, si presenta

guemaduras o fracturas graves y el sangrado de la persona.

o Trasladar al trabajador a hospital o centro de salud mas préximo.

e Después del accidente

o Aflojar las prendas ajustadas al cuerpo.

o Tranquilizar al trabajador y evitar todo movimiento fuerte para

evitar complicaciones.
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o Controlar los signos vitales durante el traslado a un centro

asistencial.

3.3.3.2. Plan de respuesta inmediata ante

emergencia de inundaciones

Antes de afrontar una inundacion

o Disponer de un radio para comunicarse con los demas miembros

de brigada y enterarse de la situacion en otras areas cercanas.

o Apagar las conexiones principales de energia eléctrica y agua.

o Identificar las areas y zonas de trabajo que tradicionalmente se
inundan.

o Seguir las rutas de evacuacion establecidas por el comité de
seguridad.

o Organizar e identificar las areas seguras y de alto riesgo de la
empresa.

Durante una inundacion

o Todos los trabajadores deben dirigirse en direccion contrario a la

inundacion.
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o Tener demasiada precaucion debido a que pueden provocarse
inundaciones repentinas. Si existe esta posibilidad, trasladar al

personal a una zona mas elevada.

o Evitar movilizarse en zonas inundadas aunque el nivel del agua

sea bajo ya puede aumentar el nivel r@pidamente.

Después de afrontar una inundacién

o) No ingresar a las instalaciones hasta que se haya eliminado el

desastre o evento.

o) Mantenerse lejos de estructuras o construcciones que puedan
derrumbarse.

o No tocar ni pisar cables eléctricos.

o Inspeccionar las condiciones de la planta industrial cuando el agua

haya descendido.

o Realizar la documentacion correspondiente en el caso que haya

habido destruccion parcial o total de la planta.

o Realizar actividades de limpieza de las areas afectada para evitar
enfermedades.
o Tomar fotografias de las areas afectadas con el objeto de elaborar

una bitacora.
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3.3.3.3. Plan de respuesta inmediata ante

emergencia de terremoto

Antes de la ocurrencia de sismos o terremotos

o Asegurar el equipo o mobiliario de gran altura, como estanterias,

libreras o archivos, evitando tener herramientas que puedan caer

facilmente ante un movimiento.

o) Conocer la ubicacion de llaves de energia eléctrica, agua y aire
comprimido.

o) Sefializar las zonas de seguridad y rutas de evacuacion.

o Realizar simulacros de evacuacion con el objetivo de instruir al

personal operativo y administrativo sobre las medidas de

prevencion de eventos de contingencia.

o Identificar las zonas de alto riesgo en las areas de produccion.

Durante sismos o terremotos

o Dirigirse a un lugar seguro en el area de trabajo, ubicarse debajo

de una mesa o escritorio.

o Poseer una actitud serena y conservar la calma de los

trabajadores cercanos.
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o Trasladar al personal a lugares seguros establecidos por los

miembros del comité.

o Contar con una lista de numeros de teléfono en caso de

emergencias.

o Evitar acercarse a paredes, ventanas, maquinaria, escaleras,

espejos y equipos que pueden derrumbarse.

Después de la ocurrencia de sismos o terremotos

o Mantener un estado de alerta debido a las réplicas del sismo

inicial, estos pueden ocurrir en intervalos muy cortos.

o Utilizar el teléfono solamente en casos de emergencia para no

saturar las lineas telefonicas.

o Verificar las condiciones de la infraestructura de la empresa,
observando que no existan grietas en las paredes y pisos, muros

inclinados o ruidos de rompimiento.

o Aplicar medidas de primeros auxilios a los trabajadores
lesionados.

o Realizar un listado de los recursos que fueron afectados.

o Comprobar que no se haya generado un incendio en la planta.
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o Realizar una limpieza de las sustancias quimicas derramadas o

escombros que pueden causar riesgos.

3.3.3.4. Plan de respuesta inmediata ante

emergencia de incendio
Antes de un incendio
o Identificar las salidas de emergencia, principales, alternas y rutas
de evacuaciéon, verificando que se encuentren libres de

obstaculos.

o) Identificar la ubicacion de hidrantes, extintores y alarmas en caso

de incendios en cada una de las éareas.
o Realizar talleres de capacitacion para informar las medidas,
precauciones y orientar al personal de la forma correcta de utilizar

los extintores.

Durante el incendio

o Suspender toda actividad al activarse la sefial de alarma.

o Detectar el lugar del incendio y retirarse de la zona de riesgo.

o Cubrirse la nariz y boca con un pafiuelo humedo si se genera
humo.

o) Trasladarse a los diferentes puntos de reunién segun el area.
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o Solicitar via teléfono el apoyo de la estacion de bomberos mas

cercana.
o Segquir las instrucciones de los encargados de las brigadas de
emergencia.
o Cerrar las puertas y portones por los que se atraviesa para

demorar el avance del fuego hacia otras areas.

o Después del incendio

o Mantenerse alejado del &rea de riesgo debido a que el fuego

puede incrementarse de manera rapida.

o Tener gran precaucion al ingresar a la planta industrial debido a
los dafios estructurales, puede existir un debilitamiento de los

pisos y paredes.

o Documentar los dafios ocasionados y las pérdidas generadas.

o Proveer primeros auxilios a trabajadores afectados por el sismo y
aqguellos con lesiones y quemaduras criticas, trasladarlos al centro

de asistencia mas cercano.

3.3.4. Sistema de evacuacion

Es muy importante que toda empresa cuente con un sistema de
evacuacion ante desastres naturales o eventos de contingencia en general.

Dicho sistema comprende la realizacion de simulacros y el disefio de rutas de
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evacuacion con la finalidad de reducir al minimo las consecuencias que

pudieran generarse de situaciones de riesgo.

Las evacuaciones seran debidamente programadas para desalojar la
planta industrial a causa de una emergencia ante sismos, terremotos, incendios,
inundaciones, etc. Para que estas acciones sean efectivas deberan cumplir con

lo siguiente:

Los pasillos, entradas y salidas de emergencia libres de obstaculos.

o Brindar atencion al personal involucrado al finalizar la actividad.

o Poseer vias alternas de salida y el conocimiento de las instrucciones de

acceso por parte del personal.

o Efectuar simulacros para que los trabajadores tenga una nocién de los

procedimientos que deben cumplir al iniciarlos.

o Disponer de un plano de cada una de las areas productivas, los cuales

muestren debidamente las rutas de evacuacion.

o Si existieran visitas dentro de las instalaciones al momento de dar la
orden de evacuacion, deberan de salir en conjunto con los trabajadores

de la empresa.

3.34.1. Simulacros

Dentro del plan de contingencia, se encuentra la realizacion de ejercicios

de evacuacion en simulacros y simulaciones de la condiciones de emergencia.
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Es importante considerar, que una situacién de emergencia es un suceso grave,
imprevisto que puede suceder y producir amenazas severas para la vida y salud

de los trabajadores de la empresa.

El objetivo de los simulacros de evacuacion es desarrollar una préactica
para comprobar el funcionamiento de toda la informacion contendida en la
documentacion correspondiente a cerca de los lineamientos y medidas

establecidas a responder adecuadamente una emergencia.

Para organizar y preparar un simulacro, se debe contar con la
participacion de los diferentes equipos de brigada: primeros auxilios, combate
de incendios, terremotos, comunicacidén y rescate. Se asigna un coordinador
general del simulacro y cada brigada prepara el escenario segun sus funciones
y distribuye las responsabilidades de manera que todos los integrantes del

comité.

Entre los aspectos mas relevantes antes de iniciar estas actividades son:

o Contar con el plan de emergencias

o Capacitacion previa y entrenamiento de todo el personal

Para la ejecucion de estos ejercicios de evacuacion, es necesario simular
una situacion real de emergencia en la cual se predice el blogueo de una salida
principal y utilizar las salidas restantes existentes de la planta industrial. Debera

realizarse con la disposicion de toda la maquinaria, mobiliario y equipo.

El personal operativo y administrativo no debe ser alertado previamente

del dia y el horario del ejercicio, realizando normalmente sus actividades

163



diarias. Tampoco se debe contar con el apoyo exterior de otras entidades,

contando Unicamente con los medios propios de la empresa.

El simulacro inicia con la activacion del sistema de alarma en las areas,
por lo que los trabajadores deberan estar alertas a las instrucciones de su
encargado. El desalojo de los pisos ser4 de manera ordenada, iniciando por la
planta baja del edificio. El personal que se encuentra en los pisos superiores se
trasladara hacia las escaleras mas cercanas, y descenderan hasta que los

trabajadores del piso inferior hayan completamente evacuado las areas.

Se deberan efectuar dos simulacros anuales debido a que la planta
industrial no puede detener la produccién por largos periodos de tiempo. Una

vez finalizado el simulacro, se elaborara un informe del mismo que incluira lo

siguiente:

o Hora de inicio y finalizacién acorde al cronograma

o Funciones de los miembros encargados de la actividad

o Numero de trabajadores que participaron o fueron evacuados
. Punto de reunion utilizado

o Resultado final (conclusiones y recomendaciones)

Mediante las actividades de simulacros realizadas en la empresa y la
evaluacion de los resultados obtenidos se detectaran deficiencias en la
adecuacion, adiestramiento del recurso humano, ubicacién y uso del equipo
requerido, efectividad de los procedimientos y de medidas de prevencién de los

trabajadores ante un caso de emergencia.
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3.34.2. Rutas de evacuacioén

Todo el personal debe conocer las sefiales y rutas de evacuacion para
desalojar las instalaciones de la empresa de manera ordenada y organizada en
los simulacros y ante la ocurrencia de siniestros. Unicamente se presentan las
rutas de las areas de inyeccidn y carpinteria ya que la empresa cuenta con la
sefalizacion de las restantes. Estos planos detallan el camino de evacuacion

mediante flechas ubicadas a lo largo de los pasillos.

Figura 78. Rutas de evacuacién del area de inyeccion

INYECCION PLASTICO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 79. Rutas de evacuacion del area de carpinteria
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Fuente: elaboracion propia.

Todas estas rutas de evacuacion van dirigidas a un punto de reuniéon que
se encuentra fuera de las instalaciones de la empresa. Estas rutas fueron
disefiadas para que el personal evacue las instalaciones en el menor tiempo
posible tomando en cuenta las medidas de seguridad establecidas con
anterioridad. Los trabajadores deben dirigirse a esta zona y permanecer en ella
hasta que finalice la situacién de emergencia. Su sefalizacion es basica para
gue el personal pueda identificarla en cualquier caso de siniestro o desastre

natural.
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Figura 80. Punto de reunion
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Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Costos

El monto total del plan de contingencia y de respuesta inmediata ante
emergencias serd de Q 1 321,15. Dentro del cual se utilizara una resma de
papel bond tamafio carta para la impresion de las normas de seguridad,
procedimientos y funciones de cada equipo de brigada asi como también para
la impresion del material de apoyo que se brindara al personal en los talleres de
capacitacién. En lo que corresponde a las sefiales y rutas de evacuacion, se
solicitara la fabricacion de tableros de 40 x 35 pulgadas con la ubicacién exacta
de estas sefales y principales salidas de emergencia.

Se requerira la compra de pintura de aceite color verde y blanco para el
establecimiento de los puntos de reunidn y rutas de evacuacién en los pisos de
la empresa. Para los informes de resultados de evaluacion de los simulacros, se
hard uso de un cartapacio para el archivo de estos documentos. Debido a que
las instalaciones de la empresa se utilizaran para la realizacién de los talleres

de capacitacion no tendran ningun costo.

Los costos de la propuesta de dicho plan se detallan en la tabla siguiente.

Tabla XXXVIII. Estimacion de costos del plan de contingencia
Cantidad Descripcion Costo unitario (Q) Total (Q)
1 Resma de papel bond 32,90 32,90
8 Tableros de rutas de evacuacion 98,00 784,00
5 Galones de pintura de aceite 96,75 483,75
1 Cartapacio tamafio carta 20,50 20,50
3 Alquiler de cafionera y bocinas 0,00 0,00
1 Material audiovisual 0,00 0,00
1 Alquiler de sillas y mesas 0,00 0,00
3 Salones 0,00 0,00
TOTAL Q1321,15

Fuente: elaboracion propia.

168




4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagndstico de necesidades de capacitacion

Con el objeto de contribuir con el proceso de capacitacion, se realizaron
entrevistas no estructuradas a los trabajadores de las areas de produccion para
identificar las necesidades de capacitacion para desarrollar las acciones
correspondientes. El diagrama de causa y efecto, muestra los factores
principales que provocan la deficiencia y la falta de competencias y destrezas
del personal administrativo y operativo de la empresa.

Figura 81. Diagrama causa y efecto — recurso humano

Medio ambiente Maquinaria Metodo

Desconocimiento de
la metodologia de
elaboracion de
procedimientos.

Mal empleo de
equipos de
seguridad industrial.

Falta de conocimiento
de los riesgos
expuestos en sus areas.

No aplicacién de la Falia qe. Carencia de Deficienciay falta
P ; conocimiento de todologi .
metodologia 55's v tareas de metodologia para de competencias,

realizacion de habilidades y

Produccién mas Limpia.
pruebas de calidad.
destrezas del

mantenimiento.

B personal
| N Mala toma de decisiones. administrativo y
Bajo dominio de Desconocimiento Incombrension de los operativo.
paguetes delmodoy uso | b liticas d
informaticos. valores y politicas de

adecuado de
materias primas.

la empresa.

Falta de capacitacion

Medicion Materiales Mano de obra

Fuente: elaboracion propia.
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El diagndstico permitio establecer los temas en los cuales los trabajadores
necesitan fortalecimiento y actualizacion para cumplir con los objetivos, el

mejoramiento de sus funciones y su desarrollo profesional.

Se determindé que los supervisores de é&rea y personal operativo de
necesitaba capacitarse en los siguientes temas:

o Metodologia para la elaboracion de procedimientos

o Metodologia para la elaboracién de instructivos de trabajo
o Procedimientos de inspeccién de calidad

o Procedimientos para realizacion de pruebas de calidad

o Paguete informético de Microsoft Office Excel

o Paguete informético de Microsoft Office Word

o Paquete informatico de Microsoft Office Power Point

o Utilizacion del sistema SAP

o Conocimiento de tabulacion de datos en registros de defectos
o Normas de seguridad e higiene industrial

o Manejo de equipos de seguridad industrial

o Mantenimiento de maquinaria y equipo

o Aplicacion de produccion mas limpia

o Metodologia 5S

4.2. Plan de capacitacion

Con base en la deteccion de necesidades de capacitacion realizada en el
area de produccion de la empresa, se desarrollé un plan anual que contiene las
actividades que deben de realizarse para cubrir todos los aspectos y temas que
requiere el personal para aumentar su conocimiento, adquirir nuevas

habilidades y competencias para lograr un perfil técnico adecuado.
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Tabla XXXIX. Plan de capacitacion anual

Actividad Duracion (h) Responsable Mes Lugar
Paquete informatico de Microsoft Office | 10:15 - 11:00 Facilitador de Enero Salén de
Excel. produccion produccion
Paquete informatico de Microsoft Office | 10:15 - 11:00 Asistente de Febrero Salén de
Word. logistica logistica
Paquete informéatico de Microsoft Office Facilitador de Salén de
Power Point. 10:15 - 11:00 produccion Marzo produccién
Metodologia para la elaboracion de Coordinador  de Salén de
procedimientos. 08:45 - 09:30 producciéon Abril videoconferencia
Metodologia para la elaboracién de Facilitador de Salén de
instructivos de trabajo. 10:15 - 11:00 produccion Mayo videoconferencia
Procedimientos de inspeccién de | 12:00 - 13:00 Supervisor de Junio Laboratorio de
calidad. calidad calidad
Procedimientos para realizacién de Supervisor de Laboratorio de
pruebas de calidad. 12:00 - 13:00 calidad Junio calidad
Conocimiento de tabulacién de datos en Facilitador de Salén de
registros estadisticos de defectos. 10:30 - 11:00 produccion Junio produccién
Coordinador  de Julio - Salén de
Utilizacién del sistema SAP. 14:00 - 16:45 produccion octubre videoconferencia
Normas de seguridad e higiene | 08:00 - 10:00 Gestiéon humana Noviembre Salén para
industrial. visitantes
Manejo de equipos de seguridad | 12:00 - 13:00 Coordinador Noviembre Salén de
industrial. mantenimiento videoconferencia
Mantenimiento de maquinaria y equipo. 11:30 - 12:15 Facilitador de Diciembre Salén de
mantenimiento videoconferencia
Aplicacion de produccién més limpia 10:00 - 13:00 Gerente de Diciembre Salén de
. operaciones videoconferencia
Metodologia 5S 10:00 - 13:00 Gerente de Diciembre Salén de

operaciones

videoconferencia

Fuente: elaboracion propia.
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Este plan incluye los responsables de impartir cada tema, estos
capacitadores fueron seleccionados por la direccién de la empresa de acuerdo
al nivel académico, experiencia y habilidades de comunicacién. Los primeros
nueve temas estan dirigidos a los facilitadores y supervisores de cada area y se
realizaran tres veces por semana durante el mes especificado. Los temas
restantes seran dirigidos a todo el personal administrativo y operativo en las
primeras dos semanas de cada mes. En la figura 81, se muestra el formato para

el control de asistencia de los participantes.

Figura 82. Formato de control de asistencia

Control de asistencia

Fecha: Area: Hora:

Curso:

Ho. Hombres y apellidos Firma Observaciones

2 (= | |tn | ([ | =
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15
16
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Continuacion de la figura 82.

17
18
19
20
21
22
23
24
29
26

Fuente: elaboracion propia.

Como parte de esta fase, también se realizaron actividades de
capacitacion con los temas referentes al proyecto realizado. La primera de
estas fue la convocatoria a reuniones con cada facilitador de las diferentes
areas de la planta industrial para informar sobre la metodologia para el control
de la calidad de sus productos; asi mismo, se trasladaron todos los formatos y

documentos originales.

La segunda actividad fue dirigida al colaborador de produccion, abarcando
temas y conceptos basicos para el manejo de la herramienta Microsoft Excel.
Se inicié con instrucciones de cémo llenar los encabezados de cada formato,
las férmulas utilizadas para generar los porcentajes e indices de calidad, los
graficos necesarios para la representacion clara de cantidades y el uso

adecuado de filtros para el ordenamiento de la informacion.
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Figura 83. Planificacién de primera capacitacion

PLANIFICACION DE LA CAPACITACION

Terma Crnentacidn v entrega de procedirmientos.
Responsable: Victor Roberto Camposeco Aguirre - epesista | ngenieria Industrial.
Dirigido a Personal operativo de areas de alarrbre, colchones e inyeccion.

@ OBJETIVO

A
"‘% Contribuir al mejoramiento del desempefio de las funciones del personal y guiar su participacion al curplimiento de los
r [| ﬂ | objetivos de la empresa, respondiendo a las exigencias de competitividad en calidad.

AR -}
@L‘i_él[ '$|”.I‘ - Presentacion verbal y escrita, aprexdimadamente de 30 minutos, de la elaboracion de cada uno de los procedimientos y
T de inspeccion de calidad, los cuales deberan aplicarse debidarente en cada etapa del proceso de produccidn,

ESPECIFICACIONES
Fecha Horario Lugar
1982015 7:00- 730 horas Area de alarmbre.
20/08/2015 7:00- 7:30 horas Area de colchones.
21/08/2015 7:00- 730 horas Areade serta.
26/8/2015 12:30- 13:00 horas Area de inyeccion
Audiovisuales 0

* Procedimientos del drea.
* Procedimientos para pruebas de calidad.

*ﬁ Descripcion ordenada y secuencial de las actividades de inspeccion que se deben realizar diariamente en cada drea de
. - - produccion. Ademds, incluyen ilustraciones que explican como llevar a cabo dichas actividades evitando actitudes v
comportamientos que se salgan delos estindares establecidos.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 84. Planificacién de la segunda capacitacion

PLANIFICACION DE LA CAPACITACION

Tema Recopilacion, andlisis de la informacion y tabulacicn de datos en registros.
Responsable: Victor Roberto Camposeco Aguirre- epesista Ingenieria Industrial
Dirigido & Colaborador de produccion

{{1"'; OBJETIVO
il

=]
"‘% Aumentar el conocimiento en la forrma de recopilacion y andlisis de informacion y tabulacion de datos en los registros
r [| [| estadisticos en cada una de |as dreas trabajadas en este proyecto v asi dar un adecuado seguimiento.

@j %'.‘ - Presentacion verbal, apraximadarmente detres horas, del uso de formatos para el control y registro estadistico de
o '_|'|_' defectos, 108 cuales deberdn llenarsey presentarse mensualimente a la Gerencia dela empresa.

ESPECIFICACIONES
Fecha Homsio Lugar
09-11-1% 14:00 - 17:00 horas Laboratorio de calidad.
Audicvisudles Impresos
Computadora de escritonic

Fresentacion de diapositivas - Microsoft Power Point

f— ' e Descripcion ordenada y secuencial de los pasos para & manegjo y uso de los formatos para registro y control estadistico
- de defectos que sedeben llenar seranalmente en cada drea de produccion.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XL.  Cronograma de actividades de capacitacion

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE CAPACITACION

ACTIVIDADES AGOSTO SEPTIEMBER OCTUBRE NOVIEMBERE DICIEMBRE

Planificacién de la capacitacion.

Impresidn de procedimientos.

ALAMBRE

Reunidn con facilitador del drea y entrega de procedimientos.

Charla informativa dirigida al personal operativo.

Planificacion de la capacitacion.
Impresion de procedimientos.

Reunidn con facilitador del drea y entrega de procedimientos.

COLCHONES

Charla informativa dirigida al personal operativo.

Planificacién de la capacitacién.
Impresion de procedimientos.

Reunién con facilitador del drea y entrega de procedimientos.

INYECCION

Charla informativa dirigida al personal operativo.

Planificacion de la capacitacion.
Impresion de procedimientos.

Reunién con facilitador del drea y entrega de procedimientos.

REVESTIDO

Charla informativa dirigida al personal operativo.

Planificacion de la capacitacion.
Impresion de procedimientos.

Reunién con facilitador del drea y entrega de procedimientos.

CARPINTERIA

Charla informativa dirigida al personal operativo.

Planificacion de la capacitacion.

Impresion de procedimientos.

ESPONJA

Reunidn con facilitador del drea y entrega de procedimientos.

Charla informativa dirigida al personal operativo.

7

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede observar la programacion de actividades que
se desarrollaran en cada area de produccion de la empresa una vez finalizada
la documentacion correspondiente a estas. En el mes de agosto se llevaron a
cabo charlas informativas dirigidas al personal en las areas de alambre,

colchones e inyeccién y en el mes de noviembre, las areas restantes.

176



4.3. Evaluacién

Las capacitaciones que seran impartidas al personal de la empresa

durante el proximo afo, deberan ser evaluadas por medio del siguiente formato.

Tabla XLI. Evaluacion de capacitaciones

1. Antes de esta capacitacion, el nivel de conocimientos o competencias para el objetivo de
esta actividad era:

Malo Regular Bueno Excelente

2. Después de esta capacitacion, el nivel de conocimientos o competencias para el objetivo de
este actividad era:

Malo Regular Bueno Excelente

3. Estime qué porcentaje de lo aprendido en esta capacitacion podra aplicar en su trabajo.

25 % 50 % 75 % 100 %

Si su respuesta es menor del 50 % explique si las razones estan relacionadas con factores de
la capacitacién o con el ambiente de trabajo.

4. Seleccione el nivel de importancia del contenido de la capacitacion en relacién con su
trabajo actual.

Bajo | Medio | Medio alto | Alto

Fuente: elaboracion propia.

4.4, Costos

Los costos para el plan anual de capacitacion no seran mayores debido a
gue las actividades de capacitacion seran llevadas a cabo dentro de las
instalaciones. Se brindaran trifoliares que muestren informacion relevante y
destacada para cada tema los cuales serviran como material de apoyo para el
personal. También se les hara entrega de un cuaderno y lapicero de tinta negra

con el logotipo de la empresa para que realicen sus anotaciones.
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Es importante mencionar que dentro de los rubros se encuentran dos tipos
de refrigerios: uno de los cuales se entregard en capacitaciones con duracion
de mas de dos horas cuyo costo unitario sera de Q 5,00 y los otros para menos

de una hora con un valor de Q 3,00.
Por otro lado, los que no tienen ningun costo son aquellos que la empresa
dispone para la realizacion de estas actividades: alquiler del sal6n, mobiliario y

equipo, también el pago a los responsables de impartir estas capacitaciones.

El monto de inversion de dicho plan sera financiado con ingresos propios

presupuestados de la empresa.

Tabla XLIl. Estimaciéon de costos del plan anual de capacitacion

Cantidad Descripcién Costo unitario (Q) Total (Q)
5 Salones 0,00 0,00
36 Hoja de control de asistencia 0,15 5,40
12 Capacitadores 0,00 0,00
500 Gastos de operacion 5,00 2 500,00
(refrigerio)
500 Gastos de operacion 3,00 1 500,00
(refrigerio)
700 Material de apoyo para el personal 1,50 1 050,00
700 Cuaderno tamafio carta 2,50 1 750,00
700 Lapiceros tinta negra 0,75 525,00
1 Material audiovisual 0,00 0,00
3 Alquiler de cafionera y bocinas 0,00 0,00
1 Alquiler de sillas y mesas 0,00 0,00
TOTAL Q 7 330,40

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Es importante mencionar que la implementacién de los procedimientos y
registros en todas las areas de produccion permitié al personal adquirir
un conocimiento mas claro del desarrollo de las actividades y a los
personeros de la empresa iniciar con la medicion del desempefio y

productividad de los trabajadores.

Mediante la observacién directa del funcionamiento de los procesos
productivos en la empresa se detecto la carencia de procedimientos para
el desarrollo efectivo de sus actividades por lo que se realizé un andlisis

de las causas principales de la problematica actual.

La documentacion de los procedimientos de inspeccion y la elaboracion
de formatos para especificaciones técnicas de materiales, generé
inspecciones de calidad mas eficientes en la estacion final de producto

terminado y un mejor cumplimiento de los estandares de calidad.

El personal operativo presentdé un mejor entendimiento de sus
operaciones y el orden secuencial de actividades en cada etapa del
proceso al disponer de los diagramas de flujo visibles en las areas de

trabajo.
La creacion de un plan de contingencia y emergencia de respuesta

inmediata ante siniestros fue una actividad que agregd valor debido a

gue se encuentra disponible dentro de la documentacion de la empresa
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para ser modificado y actualizado por parte de los encargados de
seguridad y salud ocupacional.

Se obtuvo un involucramiento directo por parte de los trabajadores de
todas las é&reas de produccion en los talleres de capacitacion
relacionados con el proyecto y posteriormente una adecuada realizacion
de sus actividades tomando como base la documentacion de

procedimientos.
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RECOMENDACIONES

Se requiere del departamento de recursos humanos, coordinar
reuniones con el departamento de produccion para realizar revisiones de
los perfiles de cada uno de los puestos de trabajo de la empresa para
determinar claramente las competencias, habilidades y destrezas que
requiere el personal para su fortalecimiento por medio de programas y

lograr un desempefio 6ptimo de sus actividades.

La gerencia de operaciones debe incluir dentro del marco de sus
funciones, la retroalimentacion de manera constante al personal sobre
los resultados de las evaluaciones de los planes de contingencia y

capacitacion para contribuir con el proceso de mejora continua.

En el departamento de produccidn es necesario realizar una
actualizacion y revision de los procedimientos anualmente, debido a que
estos siempre estan expuestos a cambios y a la introduccion de nuevas
operaciones para obtener una mejor efectividad y generar mejores

resultados.

Es recomendable en el departamento de mantenimiento establece una
constante comunicacion con los equipos de socorro y asistencia externa
como los bomberos voluntarios, la Coordinadora Nacional para la
Reduccion de Desastres (CONRED) para instruir al personal sobre
estrategias, medidas, procedimientos y normas vigentes que contribuyan

al desarrollo integral y profesional.
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Se aconseja al comité de seguridad de la empresa, incluir temas
relacionados a la deteccion y andlisis de posibles riesgos laborales y de
contingencia en general dentro de la planificacion de las capacitaciones
para aumentar la capacidad de analisis del personal y asi poder generar

una toma adecuada de decisiones.
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