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RESUMEN EJECUTIVO

Para este proyecto de investigacion va dirigido a dar una propuesta de modelo de
sistema de control interno que sea capaz de dar como resultado una estrategia de

gestién administrativa, econdémica y financiera eficiente.

La empresa CANAAN se dedica a la fabricacion de zapatillas, caracterizdndose por
ser comodas, versatiles y adecuadas para el uso diario. Semanalmente, se producen
casi mil pares de modelos, que se crean en funcion de las tendencias actuales, siempre
bajo pedido de los almacenes que estan en todo el pais. Actualmente, la empresa no
cuenta con un estudio previo ni documentos en temas de controles internos. Por lo
tanto, se comienza con un diagnoéstico de la situaciéon de la empresa. Para ello, se
recopila informacion mediante una encuesta con preguntas contrastantes y orientadas
a los sistemas de control, se realizan inspecciones y listas de verificacion para
garantizar la veracidad de las respuestas y evaluar las herramientas disponibles.
Finalmente, se lleva a cabo una entrevista con el gerente, quien posee un conocimiento

profundo de todos los procesos de produccion.

Tras analizar la informacion recolectada, se crea un modelo de SCI adaptado a las
necesidades de la empresa, se define los roles y responsabilidades de cada area, se
establece controles para la gestion de procesos, inventario, calidad, seguridad,
documentacién y costos. El control interno no solo busca eficiencia, sino también
proteger los activos de la organizacién. Esto incluye no solo recursos financieros, sino
también datos, propiedad intelectual y la seguridad fisica de los empleados. Se da un
enfoque al Control de Seguridad teniendo como base la Guia Técnica Colombiana
GTC-45, con la cual se identifican los riesgos de cada area en especifico, sefializacion
y recomendaciones de salud y seguridad que ayuden a que reducir las afectaciones

fisicas, quimicas, mecanicas, ergonémicas y psicoldgicas en los trabajadores.

Palabras clave: Control interno, calzado, eficiencia, seguridad, productividad.
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ABSTRACT

This research project is aimed at providing a proposal for an internal control system model that
is capable of producing an efficient administrative, economic and financial management

strategy.

The company CANAAN is dedicated to the manufacture of sneakers, characterized by being
comfortable, versatile and suitable for daily use. Weekly, almost a thousand pairs of models
are produced, which are created according to current trends, always on order from the
warehouses that are throughout the country. Currently, the company does not have a previous
study or documents on internal control issues. Therefore, a diagnosis of the company’s situation
is started. For this, information is collected through a survey with contrasting and oriented
questions to the control systems, inspections and checklists are carried out to guarantee the
veracity of the answers and evaluate the available tools. Finally, an interview is conducted with

the manager, who has a deep knowledge of all production processes.

After analyzing the information collected, an SCI model adapted to the company’s needs is
created, the roles and responsibilities of each area are defined, controls are established for
process management, inventory, quality, safety, documentation and costs. Internal control not
only seeks efficiency, but also protects the assets of the organization. This includes not only
financial resources, but also data, intellectual property and the physical security of employees.
A focus is given to Safety Control based on the Colombian Technical Guide GTC-45, with
which the risks of each specific area are identified, signage and health and safety
recommendations that help reduce physical, chemical, mechanical, ergonomic and

psychological effects on workers.

Keywords: Internal control, footwear, efficiency, safety, productivity.
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INTRODUCCION

En la actualidad toda empresa debe tener un control en las actividades que se manejan dentro
de esta, a fin de que sean eficientes y eficaces; sin embargo, la competitividad que se lleva en
estos tiempos va en torno al ofrecimiento de méas bienes y/o servicios que otras industrias
similares, descuidado muchas veces el orden o cuidado de los trabajadores, lo que provoca

fallas en el producto final o que presenten muchas variaciones a como deberian ser.

En el sector de la industria de calzado se ven mdltiples y continuos cambios en los de
estar acorde a las modas que surgen; teniendo que estar sumergidos en innovar, analizar y
corregir los procesos de produccion con el fin de llegar a tener méas produccién y seguir

creciendo.

La empresa de calzado CANAAN es una institucion dedicada a la elaboracion de
zapatillas deportivas que, con el fin de ser mas competitiva, ha mejorado en términos de
infraestructura, maquinaria y procesos de produccion. No obstante, en temas de sistemas de
control interno no se evidencid una base de la cual pueda seguir creciendo, pues con un primer
diagndstico los trabajadores no contaban con algun equipo de proteccion o controles de
seguridad o salud o algiin modelo de control en temas de ambiente dentro de las instalaciones,
entre otros aspectos. Todo esto convergiendo a que no se tenga eficiencia y eficacia en las
operaciones y tampoco al cumplimiento de leyes o0 normas. Plantedndose que con la aplicacion

de un correcto sistema de control interno se podra alcanzar mayor eficiencia en la produccion.

La presente investigacion pretende formular una estrategia de gestion administrativa,
economica y financiera eficiente mediante el planteamiento de un modelo de Sistema de

Control Interno para la produccion de la empresa de calzado CANAAN.

Para llevar a cabo los objetivos planteados, el presente trabajo queda estructurado de la

siguiente manera:

El capitulo I comprende el marco tedrico que presenta los antecedentes investigativos y
fundamentacion tedrica, que permitieron una mayor profundizacion en el tema de

investigacion.
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El capitulo Il expone los materiales y metodologia, definicion de la poblacion y muestra del
estudio, recoleccidn de informacion, procesamiento y analisis con los cuales se va a desarrollar

el proyecto.

El capitulo 111 se describen los resultados y discusion; describiendo la empresa, procesos
productivos, areas de trabajo, informacidn de las encuestas y entrevistas; concluyendo con el

modelo de sistema de control interno para la produccion de la empresa.

Finalmente, el capitulo IV presenta las conclusiones y recomendaciones que se obtuvieron en
el andlisis de la empresa, dando sugerencias para mejorar en los procesos de produccion de la
empresa de calzado CANAAN.
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CAPITULO |
Marco Tebrico
1.1 Tema de investigacion

MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA PRODUCCION EN LA
EMPRESA DE CALZADO CANAAN

1.2 Antecedentes Investigativos

El andlisis del estado del arte planteado se agrupa en dos sentidos, el primero que trata de los
sistemas de control interno y el segundo que abarca investigaciones que se han realizado

considerando distintas variables del problema.

En el articulo de A. S. Contreras and J. H. Bill, “Disefio de un sistema de control interno para
mejorar la gestion del area de produccién de la empresa de calzados Van Gregori Sac, Trujillo
2017”. La investigacion busca disefar un sistema de control interno para mejorar la gestion
del area de produccion de la empresa calzados VVon Gregori SAC en la ciudad de Trujillo para
el afio 2017.

Dadas las conclusiones que el autor llego en la investigacion, se entiende que el area de
produccion tiene deficiencias en sus actividades, las cuales no les permiten cumplir con sus
objetivos propuestos, siendo que algunas de las deficiencias son la falta de un reglamento
interno para el area; el no con contar con un manual de organizacion y funciones; falta de
capacitacion al personal, entre otros; ademas, maneja el area de produccion con retrasos en las
entregas de los productos a los clientes debido a la falta de materias primas lo que genera
malestar en los clientes. Dados todos estos inconvenientes el autor plantea un disefio de control
interno basado en el modelo COSO, teniendo de esta manera el organigrama, el cuestionario
para la evaluacion de control interno, hojas de calculo de tiempo de produccion requerida,
tiempos por cada area, control de produccion total, horas trabajadas, control de materias primas
consumidas con fecha y hora de elaboracion del trabajo; de esta manera se contribuye a la
eficiencia de la gestion. Ya aplicando las mejoras se menciona que pasé de producir 60 pares
de botas sport para dama en 61:30 horas a elaborar las mismas en tan solo 56 horas, teniendo
una mejora del 8.56% [1].



Para el articulo de M. V. Rafael, “Propuesta de un eficiente Sistema de Control Interno para
mejorar la rentabilidad de la Empresa de Calzados Carubi SAC.”. Se plantea proponer un
sistema de control interno de la empresa calzados CARUBI S.A.C para mejorar la rentabilidad
de la empresa. Con la propuesta aplicada se verifica una eficiencia en los indicadores de
liquidez, rentabilidad y endeudamiento; sin embargo, aun se puede mejorar, siendo viable
debido a que se cuenta con los recursos suficientes y necesarios. Algo negativo que se muestra
es la falta de aceptacion de los trabajadores pues no estan preparados para los nuevos cambios
que se plantean en la empresa, sumandose que tener la percepcion equivocada de no ver la
implementacion de un sistema de control como una inversion, sino mas bien la ven como si

fuera un gasto, ya que siempre han trabajado en base a la experiencia y costumbre [2].

En el articulo de M. N. Cruz Diaz, and L. M. Garcia Rodriguez, “Viabilidad de la aplicacion
del modelo de control (coso erm) y propuesta de mejoramiento del sistema de control interno
del ciclo operacional de produccion de la empresa Chaba SA.”. Lo que se pretende es someter
a prueba la viabilidad de la aplicacion del modelo de control COSO- ERM al ciclo de
produccion, con el fin de plantear una propuesta de efectividad al sistema de control interno de
la empresa CHABA SA.

Tras lo realizado en la investigacion el autor concluye reflexionando de como se esta
manejando la empresa, pues se centra en realizar la produccion de forma inmediata y no
cuentan con planes a largo plazo, lo que hace que esta mentalidad se apodere de los trabajadores
y se vean cegados a no querer recibir los cambios, y a raiz de esto se plantea que se solucionen
algunos problemas implementado cddigos de conducta estandar para los empleados; establecer
objetivos general y especificos para las actividades; con lo mencionado se debe identificar los
posibles eventos internos y externos que afectan el cumplimiento de estos; y se requiere
establecer actividades de control a nivel de la organizacion en general [3].

En articulo de L. I. C. Parra, “Los sistemas de control interno en las Mipymes y su impacto en
la efectividad empresarial”. El propoésito del articulo fue el de precisar la contribucion que
tiene un sistema de control interno en el cumplimiento de los objetivos de las organizaciones y
de mostrar los lineamientos de un sistema de control interno organizacional adecuado
utilizando como base el Modelo COSO. Para esto el articulo expone un estudio comparativo
entre tres empresas del sector de confeccion en la ciudad de Medellin, en las que se toman una

mediana, pequefia y micro.



Existen varias categorias en el cual se basa el control interno, la primera orientada a los
objetivos basicos de la entidad, los cuales incluyen los objetivos de desempefio, rentabilidad y
salvaguarda de los recursos. La segunda categoria corresponde con la preparacion y
publicacion de estados financieros confiables. La tercera tiene relacion al cumplimiento de
leyes y regulaciones a las que esta sujeta la empresa; concretandose los objetivos de control

interno que contribuyen a la estabilidad y al éxito de las empresas.

El control interno estd formado de 5 componentes que estan interrelacionados, integrados al
proceso administrativo, derivado de como la administracion realiza los negocios. Estos se
aplican a grandes empresas, sin embargo, es importante que las medianas y pequefias empresas
lo implementen acorde a como estan siendo exigidos, ya que sus controles pueden ser poco
formales y estructurados, aunque efectivos. Los componentes que intervienen son: el ambiente
de control, la evaluacién de riesgos, actividades de control, monitoreo, informacion y

comunicacion.

Se mide la efectividad de control interno con el paso del tiempo y con un juicio que es resultado
de evaluar si los 5 componentes se dan y funcionan con alta seguridad. También se entiende
como el que se haya cumplido con algunos de los objetos de acuerdo con lo planeado.

Los resultados que obtuvieron en la investigacion fueron que en ninguna de las empresas
evaluadas mostraron una garantia razonable y confianza en el sistema de control interno que
permita proteger sus activos, verificar la exactitud, la eficacia y eficiencia, asi como la
confiabilidad de la informacion financiera en sus operaciones o cumplimientos de normas y

leyes.

De lo obtenido de la investigacion se establece la necesidad de que la administracién
comprenda que el sistema de control interno genera valor a la empresa, asegurando los procesos
y la calidad de ellos, cumpliendo también con los objetivos de crecimiento, sostenibilidad y
generacidn de valor. Un sistema de control interno poco fiable genera aspectos negativos dentro
de la empresa que conducen a que se tomen decisiones equivocadas en cuanto a la gestion que

afectan a su continuidad [4].

De acuerdo con lo de G. A. Mora Lino and C. B. Proafio Indacochea, “Propuesta de un sistema
de control de gestién para la administracion del inventario en una empresa dedicada a la

fabricacion, distribucién y comercializacion del calzado ecuatoriano Gisselita”, 2015. Se



planea proponer un sistema de control de Gestion de inventario eficiente en la empresa

“’QGisselita”

Se resalta la aplicacion de planes de accion y sistemas de inventarios en la empresa *’Gisselita’’
pues sirven de soporte y preparacion para llevar al maximo los recursos con lo que cuentany a
su vez que el personal de produccidn y administrativo estén debidamente capacitados. Por otro
lado, la empresa tiene varias dificultades en temas de falta de disponibilidad del producto,
exceso de inventario, no existen politicas o reglamentos a seguir en las éareas de
almacenamiento, mantenimiento, adquisicion y despacho de mercaderia, ademas que hay
personal que estan cumpliendo con varios cargos o funciones a la vez; el gerente suele gestionar
la empresa en base a su experiencia; no contaban con una correcta clasificacion de materia
prima. El autor recomienda la aplicacion de una gestion de inventarios, con lo que se brindara
una mayor efectividad y organizacion de la mercaderia; otra posible solucion es la
implementacidn del sistema ABC ya que éste permite seleccionar y clasificar la materia prima

segun su orden de importancia en la elaboracion del producto terminado [5].

El articulo de J. I. Zambrano Farias, “Disefio de un sistema de control interno para el area de
produccion de la empresa fabricadora de calzados SB SUSANA BUESTAN CIA. LTDA.
Ubicada en el Distrito Metropolitano de Quito. Menciona la inexistencia de funciones y
responsabilidades documentadas, lo que hace que no se conozcan los limites y atribuciones de
cada uno de ellos; se desconocia la cantidad de desechos y desperdicios, lo que dificulta la
toma de decisiones oportunas; no cuentan con un soporte documental de las transacciones
industriales; no se controlaba el horario de entrada y salida; sin politicas de inventarios de
materiales; desconocimiento del tiempo muerto del personal; falta de métodos de evaluacién

de la gestion del personal de produccién, entre otros.

El autor recomienda desarrollar manuales de funciones y responsabilidades para cada cargo de
la empresa; hacer un control diario y documentado de los desperdicios generados y
cuantificarlos con respecto al total producido; se documente las transacciones con
numeraciones y firmas de responsabilidad; tener un reporte diario de llegada y salida de los
empleados, junto a cuanto tardan en cada orden de produccion; tener una ficha con el tiempo
de cada trabajador donde se coloque el tiempo de ocio de cada uno, y por ultimo desarrollar un
manual de instrucciones donde se puedan llevar los documentos que intervienen en el proceso

productivo [6].



El articulo de M. K. Leiton Chavez, “Modelo de control interno para el departamento de
produccidn de la industria Q Sefior. Tiene como objetivo elaborar un modelo de control interno
que mejore la rentabilidad en la Industria de Productos L&cteos Q'Sefior ubicada en la
Parroquia de San Isidro, Canton Espejo, Provincia del Carchi. Tras la investigacion el autor
concluye que se necesita un manual de control interno que guie los recursos de la industria,
dejando saber que el control es un proceso que regula, mide y evalla el desempefio,
permitiendo tomar acciones correctivas en los momentos que se necesite sin preocuparse de
los recursos ya que estaran protegidos por éste, ademas que se asegura el cumplimiento de los

objetivos [7].

Un articulo de interés es el de K. E. Morocho-Caraguay, C. |. Narvadez-Zurita, y J. C. Erazo-
Alvarez, “Aseguramiento de la informacion de costos a través de los sistemas de control
interno”. Que tiene el objetivo disefiar un sistema de control interno a efectos de asegurar la
informacidn de costos de produccion de la Camaronera JUSTILEGIS S.A., de la provincia del
Oro. Un sistema de produccion se constituye de una entrada, que son los insumos y de una
salida, que son los productos, los cuales van retroalimentandose en un proceso de control, lo
que se diria que se convierten los insumos en bienes o servicios, facilitando la aplicacién de
reglas para la ejecucion del proceso. El conjunto metddico del sistema de costos se encarga de
la recopilacién de datos financieros que a través de un modelo de costeo detallan los productos,
ingresos y utilidades generales e individuales, usando los indicadores financieros que sirven

para la mejora de la gestion y toma de decisiones.

Luego de analizar todo el proceso se asevera que los directivos de la organizacion deberan regir
sobre el sistema de control interno de los costos, orientada a incrementar su rentabilidad.
Considerando el crecimiento de la comercializacién del camaron las empresas han buscado
métodos que aumente la eficacia y eficiencia en sus actividades, toma de decisiones, también
el cumplimiento adecuado con los entes y organismos de control, agilitando los procesos

productivos, todo esto a través de los sistemas de control de produccion [8].

Otro articulo de interés es el de E. V. Arias Garcia, “El sistema de control interno en el proceso
de produccion y su incidencia en la rentabilidad de la empresa de calzado Marcia de la ciudad
de Ambato en el periodo 2013”. Ya analizados y procesados los datos el autor menciona que
aplicando un modelo estadistico se puede establecer la relacion entre el sistema de control
interno en el proceso de produccion y la rentabilidad en la empresa de calzado Marcia; se

menciona que el control interno llevado por la empresa no es el mas adecuado ni eficiente para
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que se verifique las actividades que se ejecutan de acuerdo a como han sido establecidas,
tampoco se realiza una revision de calidad ni de eficiencia; la rentabilidad de la empresa es
baja pues no obtienen ganancias significativas, razén por la cual se toma en cuenta el control
interno ya que ayudara al mejoramiento econdmico de la empresa complementado de implantar

controles especificos y definidos, indicadores tendientes que generen informacién confiable

9.

No se descarta el articulo de A. P. Castro Lopez, “Evaluacion de los procedimientos de control
interno en el &rea de produccion: caso "El Heraldo C.A", 2016 ya que permite ver como se
aplica el control interno en la produccién en otro contexto del calzado. La investigacion tiene
como objetivo evaluar los procedimientos de Control Interno en el area de produccion: CASO
“El Heraldo C.A.”.

Una vez concluida la investigacion el autor detalla que se encontré que en la empresa no se
habia hecho una evaluacion de control interno desde que inicié sus operaciones; también se
pudo determinar que el nivel de control que existia tenia un alto riesgo segun varios
componentes del Modelo Coso Il; el &rea de produccién no contaba con una estructura definida,
lo que no permitia que se puedan optimizar el uso de recursos y se sabe que los gastos por

desperdicios eran excesivos.

El autor propone establecer un departamento de auditoria interna con la que se pueda llevar la
revision del control interno; reestructurar el departamento de produccion en busca de la
optimizacion de recursos; contabilizar los desperdicios de produccion para medir el impacto
que tiene y finalmente menciona que se debe realizar una evaluacion del control interno integral

cada afio [10].

Cabe mencionar lo hecho por S. L. Nufiez Lopez, “Disefio de un sistema de control interno
aplicado a los diferentes procesos de la empresa grupo Montalvo, de la ciudad de Ambato,
provincia de Tungurahua”, estableciendo como objetivo el lograr mayor eficiencia, eficacia y
transparencia en las operaciones administrativas y de produccion garantizando la confiabilidad

y oportunidad de la informacion.

El autor expresa que la empresa no contaba con un sistema de control interno o algun

instrumentos de medicion con el cual usar de marco de referencia en el proceso de control de

las diferentes areas, por lo que la informacion no iba a tener confiabilidad; tampoco contaba

con un filosofia empresarial que contenga aspectos como: mision, vision, valores corporativos,
6



objetivos, politicas internas y un adecuado organigrama estructural; no tenia un manual de
funciones que delimite lo que puede hacer cada profesional, lo que provocaba una serie de
problemas relacionados con el desarrollo de las actividades de la empresa; no se ha
implementado el Reglamento Interno de Trabajo, documento de mucha importancia pues es
una norma reguladora entre la empresa y el trabajador, haciendo que no se pueda sancionar en
caso de algun acto impropio para la empresa; y no se tiene un Catalogo de Cuentas en el area

contable, provocando ineficiencia en el proceso contable y atraso en la entrega de informes.

Dado lo anteriormente dicho se recomienda usar el Sistema de Control Interno planteado en la
investigacion para asi disminuir los riesgos, controlar las operaciones, tener una estructura
organizacional solida, considerando las principales falencias de la empresa, ademas de
implementar el Reglamento Interno que ya ha sido elaborado complementando a la
investigacion [11].

Dentro de las principales falencias de la empresa CANAAN en la implementacion de sistemas
de control interno encontramos que el personal trabaja en condiciones inadecuadas, siendo que
carecen equipos de proteccion individual, sefalizacién apropiada, extintores en lugares
inconvenientes, estar en posiciones impropias 0 movimientos repetitivos con largos periodos
de estar en una sola posicion, capacitaciones en salud o maquinas no periodicos, falta de
ventilacién o puntos de extraccion localizada para la aplicacion de adhesivos y disolvente; cada
uno de estos puntos mencionados hacen que la salud y seguridad de los trabajadores se vean
sumamente expuestos, lo que afecta directamente al rendimiento, por ende la eficiencia y

eficacia de cada uno disminuye; todo concluye en una baja productividad.
1.2.1 Fundamentacion teorica
Modelo de Sistema de Control Interno

Gestion: Se trata de la accion y efecto de administrar todo lo correspondiente a una
organizacion, como recursos humanos, tecnolégicos y financieros, con el fin de cumplir con

los objetivos y metas de la organizacion

Control: Esta actividad se enfoca en verificar que los planes, politicas, programas, normas y
procedimientos se cumplan, ademés de detectar desviaciones e identificar posibles acciones

correctivas [12].



Control interno

Segun lo divulgado por el Instituto Americano de Contadores Publicos Certificados defini¢ al
control interno de la siguiente manera: “el control interno comprende el plan de organizacion
y todos los métodos y procedimientos que en forma coordinada se adoptan en un negocio para
salvaguardar sus activos, verificar la exactitud y la confiabilidad de su informacién financiera,
promover la eficiencia operacional y fomentar la adherencia a las politicas prescritas por la

administracion.”[13]

El objetivo principal del control interno para las empresas es el de hacerle frente a los riesgos
y cumplir con los objetivos planteados por la empresa. Otros objetivos son los de dar proteccion
y salvaguardar los activos, promover la eficiencia del personal y cumplir eficientemente las

leyes, normas, politicas, internas y externas [6].
Modelo

La definiciobn de modelo puede tener diferentes conceptos. Puede entenderse como una
representacion de la realidad, explicacion de algun caso, un ideal que se pueda imitar, una guia,

la union de elementos esenciales o supuestos tedricos de una sistema social [14].

Otra forma de definir un modelo es que se ve como un patrdn a seguir, existiendo la idea que
se utilice para ensayar hipotesis o una teoria; o solo explicar un proceso. Los modelos tienen
la finalidad de representar, explicar, guiar, motivar, predecir; dependiendo en lo que se emplea,

cuan completa y exacta es la representacion [15].
Sistema

Un sistema se puede definir como una totalidad organizada, cuyas partes no funcionan de forma
autonoma o independiente, sino que interactan dentro de una red donde se establecen con el
resto de los elementos, interrelacionandose o interactuando con el fin de alcanzar metas de

desempefio [16].
Modelo de sistema de control interno

La implementacion de un modelo de sistema de control interno se enfoca a mitigar riesgos y
velar por la efectividad para su correcto funcionamiento. Con este modelo se trabaja

directamente con el control de procesos internos y la mejora; sus principales ventajas son la



eficacia y eficiencia para las respuestas en los procesos, bases fuertes para la definicion de

estrategias, entre otros [17].
Gestion administrativa

La gestion administrativa se define como un proceso con el cual se pretende dar uso eficiente
a los recursos humanos, financieros y materiales de la organizacion. Los beneficios que ofrece
esta gestion son: incremento de la productividad, logro de objetivos y maximizar el uso de

recursos [18].
Gestién econdmica

La gestion econdmica esta destinada a planificar, organizar y evaluar los recursos econémicos
con el fin de alcanzar los objetivos de la forma mas eficiente. Los objetivos principales son:
definiry controlar los gastos e ingresos, plantear la estructura patrimonial adecuada y gestionar

los recursos econdémicos y financieros de la organizacion [19].
Gestion financiera

Esta gestion se encarga de la financiacion de la empresa, es decir como se financiaran sus

operaciones, debido a que cual algunas veces requieren de recursos propios y de terceros [20].

El control interno proporciona seguridad a la realizacion de objetivos base a las

categorias de:

e Efectividad y eficiencia de las operaciones fijando metas de desempefio.
e Cumplimiento de las leyes y regulaciones aplicables a la empresa [21].

Dentro de la definicidn de control interno tiene implicitos aspectos de son la base de este,

los cuales son las siguientes:

e Es un proceso: debido a que constituye un conjunto de acciones estructuradas,
coordinadas e integradas orientadas a la obtencion de un fin.

e Lo llevan a cabo las personas: aquellos que establecen los objetivos de la institucién
y realizan e implantan mecanismos de control.

e Se puede garantizar un alto grado de seguridad, no la seguridad total: Se ve

afectado por limitaciones que son propias de los controles.



e Estan orientados a facilitar la consecucion de los objetivos: el control interno

contribuye a que la organizacion logre sus objetivos[22].
Caracteristicas de los controles internos
Comparables: Para saber si los objetivos planteados por la empresa se han logrado.
Medibles: Es necesario para cuantificar los resultados.
Detectar desviaciones: Asi es posible encontrar la diferencia entre lo planeado con lo hecho.

Establecer medidas correctivas: Con esto se corrigen y previenen aspectos relacionados al

proceso[23].
Eficiencia

Una gran cantidad de autores toman el concepto de eficacia como el grado de cumplimiento de

los resultados, sin tener en cuenta los recursos empleados [24].
Eficacia

Se define como la capacidad de la organizacion para lograr los objetivos, incluyendo los
factores del entorno y la eficiencia [25].

Seguridad e Higiene Industrial

Se trata de prevenir y controlar los factores de riesgo, que estan siempre presente en un entorno
laboral, implementando normas y procedimientos que estan destinados a proteger la integridad
fisica y psicologica de los trabajadores, evitando también que las enfermedades profesionales

se agraven en casos que afecten completamente la salud de las personas[26].
Ambiente laboral

Se trata del entorno en que los empleados realizan sus actividades[27].
Ergonomia

La ergonomia es una disciplina que se encarga de estudiar la interaccion entre las personas y
su entorno de trabajo, con el objetivo de mejorar la eficiencia, seguridad y bienestar de los

trabajadores. Se aplica en diversos sectores para prevenir lesiones y mejorar la productividad.
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Movimiento repetitivo

El movimiento repetitivo se refiere a situaciones en las que una de las siguientes condiciones

se cumple:
1. La duracion del ciclo principal que se repite es menor a 30 segundos.

2. Mas del 50 por ciento del ciclo repetitivo es contrarrestado por el movimiento gque causa la

irritacion por friccion[28].

Principales Sistemas de Control Interno

En un taller de calzado, es importante implementar sistemas de control interno para que se
garantice la eficiencia y la calidad de las operaciones. A continuacion, algunos de los

principales sistemas de control interno que se aplican:

Control de procesos: Este control implica establecer procedimientos estandarizados para cada
proceso de fabricacion. Va desde la seleccion y preparacion de los materiales, hasta el
ensamblaje, acabado y embalaje de Las zapatillas. El objetivo es afirmar que cada paso se
realice de manera consistente y eficiente, minimizando los errores y desperdicios.

Control de inventario: Permite mantener un registro de las existencias de materiales,
componentes y productos terminados. Ayuda a prevenir pérdidas por extravio o dafio, y asegura
que los materiales estén disponibles cuando se necesiten. Ademas, ayuda a la planificacion de
compras y la gestion de la produccion.

Control de calidad: Es esencial establecer procedimientos y estandares de calidad para
asegurar que los productos fabricados cumplan con los requisitos y expectativas de los clientes.
Esto involucra inspeccionar y probar los productos en diferentes etapas del proceso, desde la
recepcion de los materiales hasta la entrega del producto final. También se debe implementar
programas de capacitacion para mejorar las habilidades y conocimientos del personal en cuanto
a control de calidad.

Gestion de Seguridad: La seguridad es de suma importancia para salvaguardar la integridad
fisica de los trabajadores y prevenir accidentes. Se deben implementar medidas de seguridad
adecuadas, como el uso de equipos de proteccion personal, la capacitacion en practicas seguras

de trabajo y la identificacién y mitigacion proactiva de riesgos. Ademas, es crucial establecer
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protocolos de emergencia y contar con sistemas eficientes de prevencion y extincion de
incendios.

Control Documental: Mantener registros precisos de la produccién, inventario, costos y otros
aspectos clave de la operacion es esencial. Una gestion documental efectiva facilita el
seguimiento y permite tomar decisiones informadas.

Control de costos: Es esencial para garantizar la rentabilidad del taller. Se deben establecer
sistemas de seguimiento y analisis de los costos de produccion, incluyendo los costos de
materiales, mano de obra y gastos generales. Esto permite identificar areas de mejora, reducir

gastos innecesarios y optimizar los recursos disponibles.
Documentacién de procesos

Los Procedimientos Operativos Estandar (SOPs, por sus siglas en inglés) son un conjunto de
instrucciones escritas que describen la manera en que un equipo lleva a cabo un proceso
especifico. Se utilizan para tareas que los miembros del equipo realizan de forma regular

porque agilizan la comunicacion, reducen los errores y promueven la coherencia [29] .
Normativa GTC-45

La normativa GTC-45, es una guia técnica colombiana disefiada para identificar los peligros y
valorar los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Aungue esta guia esta mas orientada hacia
la identificacion y valoracion de riesgos ocupacionales, algunos de sus principios y

metodologias son Utiles para identificar las deficiencias en un sistema de control interno.

La GTC-45 sugiere una metodologia para realizar un analisis de todas las actividades de una
empresa, sean rutinarias o no rutinarias, e involucra maquinas y equipos y todos los centros de
trabajo[30].

Riesgo laboral

Es la medida de posibilidad que un trabajador llegue a tener un accidente laboral, enfermedad

profesional o dafios materiales.
Factores de riesgo

Se trata de la categorizacion y andlisis de las condiciones de ambiente de trabajo.
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Tabla 1 Factores de riesgo

CATEGORIA

RIESGO

Riesgo Fisico

Ruido, vibracion, iluminacion, temperatura, presiones anormales y

radiaciones ionizantes y no ionizantes.

Riesgo Mecénico

Causados por la accion mecéanica de elementos como herramientas,
piezas de trabajo, materiales proyectados, maquinas, soélidos a
temperaturas altas.

Riesgo biomecanico

0 Ergonémico

Esfuerzo, movimiento repetitivo, manipulacion manual de cargas,

posturas forzadas y prolongadas.

Riesgo Quimico

Polvos, rocios, nieblas, humos metalicos, gases y vapores, material

particulado.

Riesgo Bioldgico

virus, bacterias, paracitos, mordeduras, picaduras, fluidos,
excrementos, toxinas y vectores que puede causar alguna infeccion,

alergia o toxicidad.

Riesgo Psicosocial

Causado por deficiencias en la organizacion y la gestion del trabajo.
Gestion organizacional, caracteristicas del grupo, condiciones de la

tarea, motivacion, jornadas de trabajo.

Riesgos locativos

Estructural, pisos, techos, escaleras.

Riesgo eléctrico

Corriente alterna y corriente continua.

Riesgos naturales

Sismos, terremoto, vendaval, inundaciones, incendios.

Identificacion del riesgo:

Lo primero es identificar la posible fuente del dafio, como puede llegar a suceder y quien seria

el afectado[31].

Estimacion del riesgo:

Para esto se toma la Guia Técnica Colombia GTC 45 con la cual se estima el nivel de

probabilidad y las consecuencias de los riesgos identificados; teniendo la valoracion de alto

media y bajo.

Matriz de estimacioén

Para la estimacion de riesgos usando la matriz GTC 45 lo primero es la identificacion del nivel

de deficiencia, la cual es asignada una calificacion a partir de la relacion de lo esperable entre
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el conjunto de peligros que se han detectado y la relacion entre con los posibles incidentes con

la eficacia que tiene para prevenirlas.

Tabla 2 Determinacion del nivel de deficiencia

DETERMINACION DEL NIVEL DE DEFICIENCIA
Nivel de | Valor de | Significado
deficiencia ND

Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como posible
la generacion de incidentes, o la eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes respecto al riesgo es nula no
existe, 0 ambos

Se ha(n) detectado alguin(os) peligro(s) que puede(n) dar

lugar a consecuencias significativa(s) o la eficacia del
conjunto de medidas preventivas existentes es baja, 0 ambos

Muy alto (MA) 10

Alto (A) 6

Se han detectado peligros que pueden dar lugar a
. consecuencias poco significativa(s) o de menor importancia,
Medio (M) 2 o la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
es moderada, 0 ambos.

Nose | No se hadestacado anomalia destacable alguna, o la eficacia
Bajo (B) asigna | del conjunto de medidas preventivas existentes es alta, o
valor ambos. El riesgo esta controlado.

Lo siguiente es la determinacién del nivel de exposicion, la cual se clasifica en:

Tabla 3 Nivel de exposicion

DETERMINACION DEL NIVEL DE EXPOSICION

Nivel de | Valor de | Significado
exposicion NE
La situacion de exposicion se presenta sin interrupcion o
Continua (EC) 4 varias veces con tiempo prolongado durante la jornada
laboral.

La situacién de exposicion se presenta varias veces durante

Frecuente (EF) 3 la jornada laboral por tiempos cortos.
La situacion de exposicion se presenta alguna vez durante
Ocasional (EO) 2 la jornada laboral y por un periodo de tiempo corto.
L La situacion de exposicion se presenta de manera eventual.
Esporadica (EE) 1 P P

Con las dos tablas anteriores se multiplican las magnitudes, obteniéndose el nivel de
probabilidad.
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Tabla 4 Nivel de probabilidad y significado.

DETERMINACION DEL NIVEL DE PROBABILIDAD
Niveles de probabilidad Nivel de exposicion
MA - 40 MA - 30

MA - 24

Nivel de deficiencia
(ND)

SIGNIFICADO DE LOS DIFERENTES NIVELES DE PROBABILIDAD

Nivel de Probabilidad | Valor de NP | Significado

Situacion deficiente con exposicion continua.
Muy alto (MA) Entre 40y 24 | Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencia

Situacion deficiente con exposicién frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con
Alto (A) Entre 20y 10 exposicion ocasional 0 esporadica.
La materializacién del riesgo es posible que suceda
varias veces durante la vida laboral

Situacion deficiente con exposicion esporadica, o

] bien situacion mejorable con exposicion continuada
Medio (M) Entre8y6 | frecuente.

Es posible que suceda el dafio alguna vez.

Situacion mejorable con exposicién ocasional o
esporadica, o situacién sin anomalia destacable con
Bajo (B) Entre 4y 2 cualquier nivel _d_e _ exposicion.
No es esperable que se materialice el riesgo, aunque
puede ser concebible.

Se da paso al nivel de las consecuencias, que van desde lesiones hasta la muerte.

Tabla 5 Nivel de consecuencias.

DETERMINACION DEL NIVEL DE CONSECUENCIAS
Significado

Dafios personales

Mortal o catastréfico (M) | 100 | MUerte(s)

Nivel de consecuencias |NC

Lesiones o enfermedades graves irreparables (incapacidad

Muy grave (MG) 60 permanente, parcial o invalidez).
Grave (G) o5 I(_“e_s%nes 0 enfermedades con incapacidad laboral temporal
Leve (L) 10 |Lesiones o enfermedades que no requieren incapacidad.

Finalmente, con el nivel de riesgo
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Tabla 6 Nivel de riesgo y significado.

SIGNIFICADO DEL NIVEL DE RIESGO

Valor
del
NR

500 -
150

20

Significado Explicacién
Situacion critica.
Suspender
NO actividqdes hasta
ACEPTABLE | due e_l riesgo este
bajo control.
Intervencion
Urgente.
NO Corr_egir y adoptar
ACEPTABLE meo!ldas d_e cont_rol
o de inmediato. Sin
ACEPTABLE | €mMbargo, suspenda
CON _actll\éldaples Si EIt’
nivel de riesgo esta
ECS:I(D)I?(-:FIT:?(I:_O por encima o igual
de 360.
Mejorar si es
posible. Seria
conveniente
MEJORABLE justificar la
intervencién y su
rentabilidad.
Mantener las
medidas de control
existentes, pero se
deberian considerar
soluciones o
ACEPTABLE mejoras y se deben
hacer

comprobaciones
periddicas para
asegurar que el
riesgo es aun
aceptable.

DETERMINACION DEL NIVEL DE RIESGO
_ _ Nivel de probabilidad (NP) | Nivel
Nivel de riesgo de
NR=NPXNC [40-24]|20-10|8-6.|4-2.]|riesgo
|
100 400-( |1
200
I |
60 a80-| 0|
Hao 120
Nivel de
consecuencias I I
(NC) 25 500 - |200 - "
250 | 150
1 1) 200
10 | 400 - 11 100 v
240
Sefalizacion

Las sefalizaciones se agrupan en 5 clases, seguin lo que pretenden transmitir: Advertencia,

Prohibicion, Obligacién, Salvamento y Contra el fuego.

e Lasefal de advertencia tiene forma triangular con los bordes y un pictograma en color

negro sobre un fondo amarillo.
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e Las sefiales de prohibicion tienen forma circular con pictogramas negros y bordes, con
una banda en diagonal, de color rojo con un fondo blanco.

e Las sefiales de obligacion tienen pictogramas de color blanco sobre un fondo azul.

e Las sefiales destinadas a la lucha contra incendios tienen forma cuadrada o rectangular
con un pictograma de color blanco sobre un fondo rojo.

e Las sefiales destinadas al salvamento de personas tienen forma cuadrada o rectangular

con un pictograma de color blanco sobre un fondo verde.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

e Formular una estrategia de gestion administrativa, econdmica y financiera eficiente
mediante el planteamiento de un modelo de Sistema de Control Interno para la

producciédn de la empresa de calzado CANAAN.
1.3.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual del Control Interno en el Proceso Productivo de la
empresa de calzado CANAAN.

e Determinar las causas de las deficiencias en las operaciones, procesos y procedimientos
productivos que se ejecutan en la empresa de calzado CANAAN.

e Plantear una propuesta de incremento de la productividad en la empresa de calzado
CANAAN, a través de un Modelo de Sistema de Control Interno.
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CAPITULO I
METODOLOGIA
2.1. Métodos
2.1.1. Enfoque

Enfoque cualitativo: La metodologia de investigacion cualitativa se enfoca en el analisis
interpretativo de fendmenos sociales y humanos complejos, como experiencias,
comportamientos y emociones. Este enfoque utiliza técnicas de recoleccién de datos no
estructuradas, como entrevistas a participantes y se distingue del enfoque cuantitativo por su

caracter interpretativo y su interés en los significados subjetivos.

Enfoque Cuantitativo: La metodologia de investigacion cuantitativa se centra en la
recoleccion y andlisis de datos numéricos. Utiliza técnicas de recoleccion de datos
estructuradas, como encuestas y experimentos controlados. Se diferencia del enfoque
cualitativo por su caracter empirico, las relaciones causales y las generalizaciones estadisticas.
Este enfoque permite una comprensién mas precisa y objetiva de los fendmenos estudiados, ya

que se enfoca en la medicion y cuantificacion de los datos
2.1.2. Modalidad de Investigacion
Investigacion aplicada

Los datos seran adquiridos de una realidad ya investigada en otros estudios sobre el tema, para

asi sugerir un modelo de sistemas de control interno para la produccion.
Investigacion bibliogréafica-documental

Se emplea una investigacion bibliografica basada en revistas técnicas, libros, articulos
cientificos, publicaciones en internet y toda fuente de informacion empresarial que tengan
contenidos relacionados acerca de los sistemas de control interno en la produccion, dando una

contextualizacion y definicion més precisa de las categorias que se deben tomar en cuenta.
Investigacion de campo

Se aplica esta investigacion debido a que parte de los datos se recogen de las entrevistas y

observaciones a realizarse en las instalaciones de la empresa.
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Nivel o tipo de investigacion
Investigacion explicativa

Este tipo de investigacion busca encontrar las razones o causas que provocan ciertos
fendmenos, por lo cual se aplica a esta investigacion dado que se trata de responder por las

causas de los eventos que dan pie a una baja productividad de la empresa de calzado CANAAN.
2.1.3. Poblacion y muestra

Para la investigacion, se ha optado por considerar a todo el personal como la poblacién de
estudio. Esta eleccion se basa en el tamafio manejable de la poblacion, que consta de solo 12
personas. Al incluir a todo el personal, se puede obtener una vision completa y precisa de la
situacién en la empresa. Esto permitira obtener las perspectivas del personal, lo que aumentara
la validez y aplicabilidad de los hallazgos. Ademas, al incluir a todos los miembros del
personal, se evita que ocurran sesgos de seleccion que podrian surgir al tomar la muestra de

una poblacion pequeria.

Tabla 7 Poblacion comprendida en la empresa CANAAN.

Area Cargo Integrantes
Administrativa  Gerente 1
Engomado Trabajador 1
Cosido Trabajador 1
Hormero Trabajador 1
Jareteado Trabajador 1
Terminado  Trabajador 2
Pegado Trabajador 1
Empacado Trabajador 2
Corte Trabajador 2
Total 12

2.1.4. Recoleccion de informacién
Técnicas de recolecciéon de datos

Las técnicas de recoleccion de datos que se utilizaran en la presente investigacion seran la

encuesta y entrevista.
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En una encuesta se realizan una serie de preguntas de uno o varios temas a un grupo de personas
denominado muestra, que es representativa de su poblacion general, siguiendo una serie de

reglas cientificas.

La entrevista, en esencia, es la comunicacién entre dos personas; en este proceso el

entrevistador obtiene informacion, de forma directa, del entrevistado.
Instrumentos de recoleccién de datos

Un instrumento de recoleccion de datos estd encaminado a establecer las condiciones para que
se realice la medicidn; el instrumento debe ser confiable, objetivo y que tenga validez, caso

contrario no sera Gtil y los resultados no seran legitimos [32].
Ficha de observacion directa

Se usa la ficha de observacion directa con el fin de recolectar datos sin interrumpir la secuencia
del proceso, asegurando asi la adquisicion de informacién que contribuye positivamente al

avance de la investigacion.
Encuesta

Se administré una encuesta al personal de la institucion para obtener su perspectiva y la del
gerente sobre los sistemas de control interno, con el proposito de obtener variedad de puntos

de vista.
Entrevista

Se entrevista al gerente con una serie de preguntas con las cuales se contraste con las respuestas

de los trabajadores y obteniéndose informacién que facilite el enfoque del SCI.
Lista de comprobacion

Se elabord una lista de verificacion conforme a lo necesario en el sistema de control interno y
los procedimientos deseados para la recoleccion de datos, con el propdsito de identificar

potenciales deficiencias y proporcionar las correspondientes soluciones.

Plan de recoleccion de informacion
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Tabla 8 Recoleccion de informacién

1. ¢Paraqué? Para exponer los objetivos
2. ¢De qué personas? Las personas que componen la empresa CANAAN
3. ¢Sobre qué aspectos?  Sistemas de Control Interno en la produccion
4. ¢Quién? Diego Carrera
5. ¢Cuando? Periodo 2022
6. ¢Dobnde? Empresa de calzado CANAAN
7. ¢Cuantas veces? Una sola vez
8. ¢Qué técnicas de Encuesta
recoleccion? Entrevista
9. ¢Con que? Cuestionario Estructurado

2.2.1  Procesamiento, analisis e interpretacion de la informacién

Tabla 9 Procedimientos para recopilar informacion

Procedimientos

Entrevista ¢Como?  Meétodo analitico — sintético
¢A quién?  Gerente
¢Donde?  Empresa CANAAN
Encuesta ¢Cémo?  Método analitico — sintético
¢A quién?  Personal
¢Doénde?  Empresa CANAAN
Se revisa la informacidn que se obtiene de las encuestas, aplicando el criterio de seleccion, para
tomar lo mas relevante con respecto de cada pregunta; contrastando las respuestas de las

encuestas y de la entrevista con las observaciones e inspecciones realizadas por el investigador.

2.2.2  Desarrollo del proyecto

e Diagnostico de la situacién actual de la empresa enfocada a los sistemas de control interno
que estén llevando.

e Establecer los puntos relevantes a tomarse en cuenta para la entrevista y encuesta.

e Aplicar técnicas y métodos de recoleccién de informacién, haciendo la entrevista y
encuesta a los miembros de la empresa CANAAN.

e Analizar la informacion recolectada de la mano de métodos y técnicas a fin de sintetizar
las posibles deficiencias.

e Determinar las causas que afectan a la productividad de la empresa.

e Investigar casos similares con el fin de dar una propuesta eficiente con soluciones

factibles.
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e Plantear una propuesta de incremento de la productividad a través de un modelo de
Sistema de control interno.

e  Elaborar un informe final.
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CAPITULO 111

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Introduccion a la empresa

La empresa de calzado CANAAN nace como un pequefio emprendimiento de la pareja de
casados Carlos Soto y Carolina Gomez, ambos con formacidn en un colegio técnico de calzado
y moda. Inicialmente, ellos mismos fabricaban el calzado de manera artesanal. Debido a la alta
demanda de sus productos, experimentaron un crecimiento significativo que les permitio
contratar personal con experiencia en la fabricacion de zapatillas. Con el tiempo llegan a
reemplazar las herramientas de mano por maquinaria mas especializada hasta contar en el afio
2022 con una infraestructura mas adecuada y con espacio suficiente para poder seguir

creciendo.

La empresa tiene como su actividad econdmica principal la “fabricacion de otros tipos de
calzado de cualquier material y mediante cualquier proceso, incluido el moldeado (aparado de
calzado)” lo que significa que tiene el permiso para fabricar cualquier tipo de calzado, sin
embargo, estan inclinados a las zapatillas de uso diario. Estdn constantemente elaborando

nuevos modelos, que estén en tendencia, lo que les da un muy amplio margen de clientes.

Actualmente, la empresa produce mas de 1000 pares de zapatillas de diversos modelos por

semana, que se distribuyen por todo Ecuador.

Ubicacion en Google Maps
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llustracion 1 Ubicacion en Google Maps de Calzado CANAAN
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Datos de la empresa

Tabla 10 Informacion general de la empresa

Empresa de Calzado CANAAN
Razon Soto Paredes Carlos Alberto Registro Unico de 1803940756001
social contribuyente (RUC):
Actividad  Fabricacién de cualquier tipo Logo de la empresa
econémica de calzado.

“Fabricacion de otros tipos
de calzado de cualquier
material y mediante
cualquier proceso, incluido
el moldeado (aparado de

calzado)” %

Tamarnio de Pequefia empresa

la Empresa Canaan,
Direccion Av. Vicente Rocafuerte y %

Jacinto Jijon y Caamafio
Correo Kaloss77174@hotmail.com
electronico

NUmero de 099 131 3615
Contacto

Mision

La empresa de calzado CANAAN desea alcanzar la excelencia, al desarrollar y comercializar
productos de calidad ante las diversas adversidades, ha sido creado para brindar a sus clientes
un calzado de calidad, satisfaciendo todas sus necesidades con un nivel alto de elegancia y
comodidad, trabajando diariamente con un personal capacitado y responsable capaz de apoyar

arduamente en la mejora y desarrollo de la empresa.
Vision

Calzado CANAAN creador del mejor calzado deportivo, anhela convertirse en los préximos 5
afios en una empresa lider en el mercado a nivel cantonal, mejorando la produccién del calzado
con elegancia y calidad, ofreciendo el mejor calzado deportivo con el fin de satisfacer dia con
dia las necesidades de sus clientes con la inclusion de nuevos modelos que se acoplen a las

tendencias de modo que evolucionan dia con dia.
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Valores
Respeto

Calzado CANAAN es una empresa donde un pilar fundamental es el respeto ante todo ya que
demuestra la calidad de personas que laboran y conviven dia a dia laborando en cada proceso

de la empresa.
Puntualidad

La empresa de Calzado CANAAN considera la puntualidad como uno de los principales
valores que tanto empleados como la misma empresa practica con el objetivo de realizar sus

entregas sin demoras a toda su clientela.
Calidad

Cada proceso empleado en Calzado CANAAN se basa en satisfacer al cliente y cumplir cada
una de las expectativas asi llegando a generar productos de calidad para cada uno de nuestros

clientes y cumplir los estandares establecidos en la empresa misma.
Comunicacion

La empresa Calzado CANAAN considera que el personal debe apropiarse de este valor ya que
es imprescindible en cada uno de los puestos de trabajo y entre ellos para crear un ambiente

laboral méas ameno para todos.
Trabajo en equipo

La empresa Calzado CANAAN considera el trabajo en equipo como un pilar de la empresa
porque ayuda mucho en la mejora continua de produccion y permitiendo generar productos con
altos estandares de calidad y demostrar a sus clientes el alto potencial que tiene la empresa en

la que han confiado.
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Numero de empleados

Tabla 11 Estructura, areas y numero de empleados de la empresa de calzado "CANAAN "

Estructura CANAAN | Integrantes | N°
Gerente

-

Cortadores
Engomado
Costura
Hormas
Jareteado
Terminado 1
Terminado 2
Acabado

Areas y actividades principales en la empresa de calzado CANAAN

Produccion

I L DY)

Tabla 12 Areas y actividades principales en la empresa de calzado CANAAN.

Area #de  Descripcion

ersonas
Corte 2 El procedimiento que llevan a cabo en esta area es el siguiente:

1. Seleccién de materiales: Se eligen los materiales para la
fabricacion de las zapatillas segun el disefio y las especificaciones.
2. Patronaje: Se utilizan patrones o moldes para cortar las piezas
de los zapatos de acuerdo con el tamafio y el estilo especifico.
3.Corte de materiales: Los operarios cortan las piezas utilizando
herramientas como cuchillas o tijeras.
4. Marcaje y etiquetado: Las piezas cortadas se marcan para
identificar su posicion en el zapato, facilitando el ensamblaje
posterior.
5. Optimizacion de materiales: Se busca maximizar la utilidad del
material, reduciendo el desperdicio.
6. Preparacion de piezas para ensamblaje: Una vez cortadas, las
piezas se organizan y preparan para su ensamblaje en otro lugar.

Engomado 1 1. Recepcion de Pares Aparados: Recibir y verificar la calidad de
los forros.
2. Colocacion de Pasadores: Se colocan cordones para asegurar la
unién de las diferentes partes de manera temporal.
3. Colocacion Refuerzos de Talon: Los refuerzos de talon se
aplican a la parte trasera del calzado utilizando pegamento.
4. Moldeado: Utilizar una moldeadora para dar forma a la parte
trasera del calzado, asegurando que mantenga su estructura y
apariencia deseadas.
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Costura

Hormas

Jareteado

1

5. Control de calidad: Se realiza una inspeccion de calidad
adicional para verificar que el calzado haya mantenido su formay
que los refuerzos de talon estén correctamente adheridos.

6. Correcciones y retoques: Si se identifican problemas de calidad,
realizar correcciones y retoques seguin sea necesario.

1. Preparacion del Material: Se coloca la puntera en el forro y le
da forma en la moldeadora. Alinear los bordes que se van a coser.
2. Ajuste de la Jareteadora: Se ajusta la “strober” al tipo de
materiales que se esta usando.

3. Colocacion del Material: Se coloca el borde del forro bajo el
prensatelas de la jareteadora, asegurdndose de que la méquina
capture los bordes.

4. Iniciar la Costura: Se comienza a coser lentamente, permitiendo
que la jareteadora capture el borde del forro con las puntadas y
sobrehile los bordes para evitar el deshilachado.

5. Finalizacion de la Costura: Una vez cosido toda la longitud del
borde, se detiene la “strober” y se cortan los hilos.

6. Revision de la Costura: Se examina la costura asegurando que
este firme y los bordes bien rematados.

7. Continuacion con el Montaje: Se coloca en el estante cercano
para el proximo proceso.

1. Seleccion de materiales: Seleccionar laminas de material
especifico para las plantillas, teniendo en cuenta la calidad y
propiedades necesarias para el calzado.

2. Preparacion del Troquel: Acondicionar y preparar el troquel,
asegurando que esté afilado y en condiciones dptimas para el corte
preciso de las plantillas.

3. Corte de Plantillas: Utilizar el troquel para cortar plantillas de
diferentes tallas a partir de las ldminas de material seleccionado.
4. Grapado a la Horma: Colocar cada plantilla cortada sobre la
horma correspondiente y graparla de manera precisa para
garantizar una alineacion adecuada.

5. Verificacion de Alineacion: Realizar una verificacion visual
para asegurarse de que las plantillas estén alineadas correctamente
con la hormay que no haya desviaciones. Con una herramienta de
corte darle angulo a la plantilla para que se amolde mejor a la
plantilla

6. Organizacion en Estante: Colocar las hormas con las plantillas
grapadas en un estante designado, organizandolas de manera que
estén listas y accesibles para la siguiente etapa del proceso.

1. Preparacion del forro y la horma: se preparan tanto el forro del
calzado como la horma que se utilizara.

2. Insercion de la horma y la plantilla: La horma y la plantilla se
colocan en el interior del calzado, entre el forro y las capas
exteriores.

3. Estirado de hilos para ajuste: Para que el forro se ajuste de
manera optima a la forma de la horma, se procede a estirar los
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Terminado

Pegado

Empacado

2

1

2

hilos cosidos en el filo del calzado. Este proceso implica tirar de
los hilos de manera controlada para ajustar y adaptar el forro al
contorno de la horma.

4. Aseguramiento de la alineacion y tension de los hilos: Durante
el estirado de hilos, se presta especial atencién a la alineacion y
tension adecuadas.

5. Verificacion del ajuste: Despues de estirar los hilos, se verifica
visualmente y mediante la manipulacion fisica que el forro se ha
ajustado de manera adecuada a la forma de la horma.

6. Proceso de Fijacion: se coloca en el estante por un corto tiempo
para que, a la vez que avance en el proceso se pueda asegurar que
el forro mantenga su forma y ajuste después de estirar los hilos.

1. Delineado de la linea limite en la zapatilla: Se dibuja una linea
limite en la zapatilla para indicar hasta donde se debe aplicar el
pegamento.

2. Aplicacion de pegamento en la zapatilla: Se aplica el pegamento
en la zapatilla dentro de la linea limite y se deja secar.

3. Seleccidn de la suela: Se selecciona la suela que se va a unir a
la zapatilla segun la orden de produccion.

4. Preparacion de la suela: La suela seleccionada se pule si es
necesario, se limpiay se aplica un limpiador.

5. Aplicacion de pegamento en la suela: Se aplica pegamento en
la suelay se deja secar.

1. Calentamiento de la suela: La suela, que ya tiene pegamento
seco aplicado, se calienta para activar el adhesivo.

2. Unién de la suela y la zapatilla: Una vez que la suela esta
caliente, se une a la zapatilla, que también tiene pegamento seco
aplicado.

3. Compresion: La zapatilla unida a la suela se coloca en una
maquina electroneumatica que la comprime para asegurar una
unioén firme.

4. Enfriamiento: La zapatilla se retira de la maquina y se coloca
en un estante para enfriar y permitir que el pegamento se
endurezca completamente.

1. Recepcidon del producto y Retiro de hormas: Los productos
terminados, son recibidos en el area de empacado y se retiran las
hormas de las zapatillas.

2. Revision y Correccidn: El personal realiza una revision final
para identificar y corregir cualquier defecto o desalineacion en las
zapatillas.

3. Limpieza y Acondicionamiento: Se lleva a cabo la limpieza de
las zapatillas para garantizar su presentacion. Ademas, se
acondicionan para asegurar que estén en perfecto estado.

4. Detalles Finales: Se afiaden detalles finales segun los requisitos
del disefio, como la aplicacién de pegatinas o la pintura en areas
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especificas y se coloca una bola dentro de cada zapatilla para
mantener su forma durante el almacenamiento y transporte.

5. Empacado: El personal procede a empacar cada par
cuidadosamente de acuerdo con las especificaciones del pedido.
6. Almacenamiento temporal y envio: Los productos empacados
pasan por un breve periodo de almacenamiento temporal antes de
ser recogidos para el envio

Flujograma de produccion de la empresa de calzado CANAAN
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llustracion 2 Flujograma de la empresa de calzado CANAAN
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3.2 Analisis e interpretacion de la recoleccion de datos

El anélisis e interpretacion es una parte fundamental de cualquier estudio, investigacion o
experimento. Permite entender la informacion recopilada y extraer conclusiones significativas.
Es esencial para dar sentido a los datos recopilados y extraer conocimiento valioso a partir de

ellos, teniendo un impacto significativo en la toma de decisiones y el avance del conocimiento.

Los resultados derivaron de la implementacion de diversas técnicas de recoleccion de datos,
incluyendo encuestas, entrevistas y observaciones realizadas como inspecciones al personal y
a la empresa en su conjunto, con un enfoque particular en la produccion. Este enfoque

metodoldgico aumenta la credibilidad de los hallazgos.

Se aplicaron encuestas a todos los empleados, con preguntas disefiadas para entender como
perciben sus situaciones cuando realizan su trabajo. Este conocimiento es esencial para

garantizar la eficiencia y la calidad del producto.

Se realiz6 una entrevista al gerente-propietario de la empresa, durante la cual se recopild
informacidn sobre su conocimiento e implementacién de los sistemas de control interno en la
produccion. Ademas, se explord su percepcion del entorno de trabajo desde su perspectiva
como duefio. Las respuestas obtenidas se contrastaron con las declaraciones de los trabajadores

y con las observaciones e inspecciones realizadas.

Las observaciones proporcionan una mayor confiabilidad a las respuestas proporcionadas por
los trabajadores y el gerente, permitiendo un analisis mas profundo de los datos recopilados.
Al cotejar las observaciones con la informacién reportada, es posible identificar discrepancias

o confirmar la exactitud de la informacién
Analisis de la encuesta a los trabajadores

La empresa de calzado CANAAN cuenta con 11 empleados activos en sus instalaciones. Este
equipo diverso combina la energia de la juventud con la sabiduria de los trabajadores mas
experimentados, e incluye tanto a hombres como a mujeres. La empresa se organiza en varias
areas, incluyendo Corte, Engomado, Costura, Hormas, Jareteado, Terminado, Pegado y
Empacado. Un aspecto destacable es que la mayoria de los empleados ya poseen experiencia
previa en la fabricacion de calzado. Sin embargo, también hay quienes han adquirido sus

habilidades a través de la practica en su area especifica o bajo la tutela de los trabajadores mas
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experimentados. Esta combinacion de experiencia y aprendizaje continuo contribuye a la
eficacia y cohesion del equipo. La modalidad laboral consiste en remunerar seglin la
produccion diaria, incentivando asi la eficiencia y precision en las tareas realizadas. Esto

motiva a los trabajadores a ser &giles y exactos en su desempefio.
La encuesta se encuentra en el ANEXO A

Las preguntas de la encuesta se hacen orientadas a como es la percepcion de los principales
sistemas de control interno, siendo estos, Controles de procesos, Control de inventario, Control
de calidad, Control de seguridad y Documentacion, dentro de la empresa de calzado. Para
obtener respuestas mas acertadas a lo que se busca, se quitan las preguntas abiertas y se le dan
opciones puntuales a cada una; proporcionan una mayor consistencia en las respuestas, ya que
todos los encuestados eligen de un conjunto predefinido de opciones. La valoracién en cada
pregunta en general va desde Malo hasta Excelente, dando asi facilidad a identificar los puntos

deficientes del control interno.

31



Controles de Procesos

1. ¢Coémo describiria los procesos de produccion en la empresa?

Excelente
18% m Excelente
= Muy bueno
= Bueno
Muy bueno “ Regular
82% m Deficiente

llustracion 3 Porcentaje de resultados de la pregunta 1

2. ¢Cree que los procesos de produccion son eficientes?

Excelente
18%
m Excelente
= Muy bueno
uB
Muy bueno “
82% = Regular
m Deficiente

llustracion 4 Porcentaje de resultados de la pregunta 2
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Analisis

De los 11 trabajadores de produccion, con un 82% respondieron con una valoracion de “Muy
bueno” y el restante 18% valoro de “Excelente” a las dos preguntas referentes al control de
procesos, 1o que indica que bajo su percepcién los procesos de produccion y eficiencia son

adecuados para las tareas que realizan.

El control de procesos implica establecer procedimientos estandarizados para cada etapa del
proceso de fabricacion de las zapatillas. Dentro de la percepcion de los empleados predomina
que el proceso de produccion no tiene ningln inconveniente, esto debido a que han dominado

sus respectivas tareas y los lleva a tener plena confianza en sus habilidades.

Se puede entender a la eficiencia como la habilidad de alcanzar un objetivo con el minimo uso
posible de los recursos. Bajo este concepto se evidencia el compromiso de los trabajadores por
asegurar que cada paso se realice de manera consistente y eficiente, minimizando errores y

desperdicios.

Para el control de procesos no se dispone de documentos en los que puedan respaldarse ante
cualquier situacion en la produccién, siendo que todo lo que han hecho hasta ahora ha sido por
el propio compromiso de hacer mas en menos tiempo y dar calidad a todo lo que hacen.
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Control de Inventario

3. ¢Cbmo es el manejo de inventario de materiales en el taller?

Deficiente
9%

Bueno
18%

m Excelente
Muy bueno
Bueno
Regular

m Deficiente
Regular

73%

llustracion 5 Porcentaje de resultados de la pregunta 3
Anélisis

En lo que se refiere a Control de inventario las respuestas ya toman la valoracién de Bueno,
Regular y Deficiente con un porcentaje de 18%, 73% y 9% respectivamente, lo que muestra
que el manejo de inventarios no esta siendo tan optimo o adecuado a la percepcion de los

trabajadores.

El control de inventarios permite mantener un registro preciso de las existencias de materiales,
componentes y productos terminados en el taller. Ayuda a prevenir pérdidas por robo, extravio
0 dafio, y asegura que los materiales estén disponibles cuando se necesiten. Ademas, facilita la

planificacién de compras y la gestion de la produccidn.

Se observa una insatisfaccion, con la excepcion del equipo de corte, quienes perciben que su
manejo es adecuado. Esta situacion sugiere que la gestion actual de los inventarios puede no
ser optima. La insatisfaccion puede ser un indicador de problemas en la gestion de inventarios,
como la falta de eficiencia, la falta de transparencia o la falta de recursos adecuados. Por otro
lado, la satisfaccion del equipo de corte sugiere que hay aspectos de la gestion de inventarios

que estan funcionando bien y que podrian servir como modelo para otras areas.
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Control de Calidad

4. ¢Como se verifica la calidad de las zapatillas en el taller?

Se sigue un
Aseguro la padrén W Se sigue un padron
calidad
requerida
55%

45% M Aseguro la calidad requerida

llustracion 6 Porcentaje de resultados de la pregunta 4

5. ¢Crees que los controles de calidad son efectivos? (si se asegura la calidad de las

zapatillas basandose en algo mas que no sea su criterio propio)

Deficiente
10%

M Excelente
B Muy bueno
M Bueno

Regular

BT H Deficiente
90%

llustracion 7 Porcentaje de resultados de la pregunta 5

35



Analisis

Para el control de calidad la primera respuesta tiene que ver con la manera en que se verifica
la calidad de las zapatillas, siendo la respuesta de “aseguro la calidad requerida” tiene un
porcentaje de 55% y el 45% restante dice que “Se sigue un padrén”, lo que muestra que se tiene

un criterio de calidad en base a su experiencia.

El tanto a si los controles de calidad son efectivos, tiendo en cuenta que no sea el criterio propio
del trabajador, toman la valoracién de Regular y Deficiente con un porcentaje de 90% y 10%
respectivamente. Esto indica que el control de calidad se basa mucho en el juicio del trabajador.

Es fundamental establecer procedimientos y estandares de calidad para asegurar que los
productos fabricados cumplan con los requisitos y expectativas de los clientes. Esto implica
inspeccionar y probar los productos en diferentes etapas del proceso de fabricacion, desde la

recepcion de los materiales hasta la entrega del producto final.

Las respuestas obtenidas destacan un aspecto crucial en la gestion de la calidad: cada individuo
define sus propios criterios de calidad. Aunque existen patrones y estandares establecidos que
sirven como guias, la responsabilidad de la inspeccion y el aseguramiento de la calidad recae
en ultima instancia en aquellos que realizan el trabajo. Este hecho recalca la importancia de la
autogestion y la responsabilidad personal en el mantenimiento de los estandares de calidad. Sin
embargo, la falta de uniformidad en los criterios de calidad puede llevar a inconsistencias y
variaciones en la calidad del producto final. Por lo tanto, aunque es importante permitir cierta
flexibilidad, también es crucial establecer ciertos estandares minimos de calidad que todos

deben cumplir.
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Control de Seguridad

6. ¢Cdomo se maneja laseguridad en el taller? (Medidas ante los peligros que existen)

Deficiente
27%

M Excelente
= Muy bueno

Bueno

Regular

Regular

73% H Deficiente

llustracion 8 Porcentaje de resultados de la pregunta 6
Anélisis

En el Control de seguridad las valoraciones son “Deficiente” con un 27% y “Regular” con
73%, lo que evidencia que para el personal la seguridad no esta siendo llevada adecuadamente,

incluso teniendo muchos riesgos que perjudican su salud a largo plazo.

La seguridad es fundamental para proteger la integridad fisica de los trabajadores y prevenir
accidentes. La percepcidn predominante entre los trabajadores es que su bienestar e integridad
no estan siendo suficientemente protegidos. Esto se interpreta como una falta de equipos de
proteccion personal adecuados, una insuficiente capacitacion en practicas seguras de trabajo, y

una deficiente identificacion y mitigacion de riesgos laborales.

Esta situacion plantea serias preocupaciones sobre la seguridad y la salud en el lugar de trabajo.
La falta de equipos de proteccion personal puede exponer a los trabajadores a riesgos
innecesarios y potencialmente dafinos. Ademas, la falta de capacitacion en practicas seguras
de trabajo puede aumentar la probabilidad de accidentes laborales. La identificacion y
mitigacion de riesgos es un componente esencial de cualquier estrategia de seguridad laboral.
Sin una evaluacion de riesgos adecuada, los trabajadores pueden encontrarse en situaciones

peligrosas sin saber como responder o protegerse.
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Documentacion

7. ¢Cbmo es la documentacion de los procesos y controles en el taller? (como se

documentan los procesos y controles en el taller)

@ Desconozco la
documentacion

Desconozco la
documentacion
100%

llustracion 9 Porcentaje de resultados de la pregunta 7
Analisis

En tanto a la documentacion de procesos o controles se evidencia un total desconociendo de

que se tengan o haya elaborado alguno de estos registros.

Mantener registros precisos de la produccion, inventario, costos y otros aspectos clave de la
operacion. Una buena gestion de la documentacion facilita el seguimiento y la toma de
decisiones informadas. Se ha observado que todos los trabajadores carecen de documentacion
adecuada en relacién con los procesos, inventarios y pedidos. Esta falta de documentacion
puede llevar a inconsistencias y errores, ya que cada trabajador registra los pedidos que deben
preparar de manera individual. La falta de documentacion adecuada en relacion con los pedidos
es particularmente preocupante. Los pedidos son una parte crucial de cualquier operacion de
negocio, y una mala gestién de los pedidos puede llevar a retrasos, errores y pérdida de ingresos
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Conclusiones de la encuesta

Control de procesos: Aunque la confianza en la capacidad de los trabajadores para realizar
sus tareas correctamente es importante, no deberia sustituir a la documentacion y la
estandarizacion de los procesos. Al equilibrar la confianza con la documentacion adecuada, se
puede mejorar la eficiencia, prevenir fallos y garantizar la satisfaccion de los trabajadores y los

clientes

Control de inventario: Se observa la falta de control de inventario por parte de la empresa.
La gestion eficaz del inventario es fundamental para el éxito operacional. Debe tener en cuenta
las existencias de materiales, componentes y productos terminados. Esta visibilidad asegura la
disponibilidad de materiales cuando se necesiten, facilitando asi la planificacion de compras y
la gestion de la produccion. Ademas, puede prevenir la compra excesiva y la acumulacion de

inventario innecesario.

Control de Calidad: Es sabe que los trabajadores estdn comprometidos con la entrega de
productos de alta calidad, y confian en su propio juicio para evaluar la calidad de su trabajo.
Sin embargo, son conscientes de que este enfoque no es el mas efectivo para el control de
calidad, ya que se basa en gran medida en la experiencia individual.

Para los trabajadores nuevos, este proceso puede ser especialmente desafiante sin una guia o
un marco de referencia claro. La falta de orientacion puede llevar a errores, retrasos y una

disminucion de la calidad del producto o servicio.

Control de Seguridad: La seguridad laboral es de suma importancia y, lamentablemente,
parece estar siendo descuidada. No se estan adoptando las medidas de seguridad adecuadas,
como el uso de equipos de proteccion personal, la capacitacion en practicas seguras de trabajo,
identificacion y mitigacion de riesgos. Ademas, se estan ignorando aspectos criticos como los
protocolos de emergencia, los sistemas de prevencion y extincion de incendios. Esta falta de
atencion a la seguridad deja a los trabajadores expuestos a un mayor riesgo de lesiones,

enfermedades y accidentes laborales.

Dado que es lo que destaca sobre los demas se dara prioridad y se dara preferencia para el

modelo de sistema de control interno.
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Control de documentacién: Se observa que no se esta manteniendo un control adecuado de
la documentacidn, ya que los trabajadores no muestran evidencia de un registro sistematico de
produccion, inventario o recepcion de pedidos. En su lugar, cada trabajador lleva estos registros

de manera individual y en su propio formato.

Esta falta de estandarizacion en la documentacion puede dar lugar a errores en la coordinacién

de los pedidos que se estan procesando.
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Resultados de la entrevista

Anélisis de la entrevista al gerente-propietario

La entrevista se hizo en las instalaciones de la empresa, con el gerente-propietario, dandole
preguntas abiertas a fin de conocer cdmo es su postura ante una serie de preguntas mas

especificas, ademas de dar mayor veracidad e informacion.

1. ¢Se da a los trabajadores capacitaciones?

“Si, para que siempre estén con un mejor rendimiento Yy se hacen cada 6 meses.”
Anélisis:

El gerente ha afirmado que se realizan capacitaciones, sin embargo, los trabajadores solo han
recibido capacitacion enfocada en trabajar con las maquinas, dejando de lado capacitaciones
de estandarizacion, de manejo de inventarios, calidad, seguridad o como llevar los pedidos

2. ¢El personal tiene la informacion necesaria de los procesos, manejo de inventarios,
calidad, manipulacién de herramientas, medidas de seguridad e higiene y
actuacion en caso de accidentes?

“S1, se le da a través de reuniones.”
Analisis:

La afirmacion anterior se contradice cuando los trabajadores indican que no se les
proporcionaron los recursos informativos necesarios para instruirlos en areas clave como la
manipulacion de herramientas, los procesos operativos, la gestion de inventarios, el control de

calidad, las medidas de seguridad e higiene, y los procedimientos a seguir en caso de accidente.

3. ¢Se da equipos o insumos de seguridad y con qué periodo se le entrega?

“Cada dos meses.”
Analisis:

El personal de produccion ha expresado su preocupacion por la falta de equipos e insumos de

seguridad. Esta situacion puede representar una serie de problemas y riesgos para los
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empleados, incluyendo el riesgo de lesiones, la falta de medidas de higiene adecuadas y el

desconocimiento de los procedimientos de seguridad.

4. ¢Se busca que los procesos sean estandarizados?
CGSi”

Analisis:

En las instalaciones, se puede observar una linea de produccion bien organizada, donde las
diferentes areas estan dispuestas de manera que se complementan entre si. Los trabajadores,
gracias a su experiencia, realizan sus tareas de manera eficiente. Sin embargo, a pesar de esta
eficiencia operativa, se nota una falta de documentacion que respalde la estandarizacion de los

procesos.

5. ¢Los trabajadores disponen de materiales adecuados para sus actividades?
“Si”

Andlisis:

Se observa que la mayoria de los insumos necesarios para la operacion de la empresa se
encuentran disponibles internamente. Sin embargo, no existe un sistema de registro adecuado
para llevar un control de estos insumos, ni un lugar fisico designado para su almacenamiento.
Como resultado, cada trabajador tiene que buscar y mantener sus propios insumos para realizar

su trabajo. En caso de que falten insumos, se deben adquirir en ese momento.

6. ¢Qué sistemas de control interno se han implementado en la empresa?

“Multas de entrada”
Analisis:

Se observa un desconocimiento generalizado de los sistemas de control interno existentes, que
incluyen: control de procesos, control de inventario, control de calidad, control de seguridad y
control de documentacion. Sorprendentemente, ninguno de estos controles cuenta con
documentacion o respaldo fisico que los sustente. En lugar de seguir procedimientos
estandarizados y documentados, todo se basa en la experiencia y el criterio personal de los

trabajadores. Si bien la experiencia y el juicio personal son valiosos, la falta de documentacion
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y procedimientos estandarizados puede llevar a inconsistencias, errores y una disminucion de

la eficiencia.

7. ¢Quién es el encargado de la seguridad de los trabajadores?
“Se encarga una trabajadora que este en el area de empaste”

Analisis:

El gerente menciona que hay una persona asignada para la supervision de la seguridad, sin
embargo, esta persona no dispone de los insumos o equipos de seguridad necesarios para
distribuir entre los trabajadores. Esta situacion puede poner en riesgo la seguridad de los

trabajadores y es crucial que se aborde para garantizar un entorno de trabajo seguro.

8. ¢Cdmo se manejan los pedidos de los clientes?
“Los pedidos de los clientes se reciben por WhatsApp y se escribe en hojas que se reparten
entre los trabajadores”

Andlisis:

El gerente indica que los pedidos de los clientes se reciben a través de WhatsApp. Una vez
recibidos, estos pedidos se transcriben en hojas de papel que luego se distribuyen entre los
trabajadores. Sin embargo, estas hojas no siguen un formato estandarizado. Esta falta de
estandarizacion puede dar lugar a confusiones y errores en la interpretacion de los pedidos.
Ademas, el uso de hojas de papel puede ser ineficiente y propenso a problemas como la pérdida

o el deterioro de la informacion.

9. ¢Quién se encarga de los nuevos disefios?

El propietario es quien se encarga de hacer los nuevos disefios.
Anélisis:

El gerente-propietario adquirié su formacion un colegio técnico, donde aprendié el arte de la
confeccidn de calzado. Con el paso de los afios y la experiencia acumulada, ha desarrollado la
habilidad de disefiar sus propios modelos de calzado. Ademas, ha innovado en el disefio de
suelas, creando sus propios patrones que luego encarga para su elaboracion. Esta combinacion

de formacion técnica y experiencia practica le ha permitido crear productos Unicos y de calidad.

10. ¢ Con que frecuencia se lanzan nuevos disefios?
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Cada 15 dias
Analisis:

La empresa muestra una adaptabilidad al no permanecer estatica con un solo disefio y ajustarse
a las tendencias de moda en constante cambio. Sin embargo, esta adaptabilidad tiene sus
desafios. Uno de ellos es la acumulacion de materiales de inventario destinados a la produccion

de modelos anteriores que ya no estan en demanda.
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Conclusiones de la entrevista

e Las capacitaciones son importantes ya que hacen que los trabajadores comprendan y
puedan aplicar los principios de estandarizacion, gestion de inventarios y calidad.
Ademas, la formacion en seguridad es crucial para prevenir accidentes y garantizar un
entorno de trabajo seguro.

e Sin una comprension clara de como manejar correctamente las herramientas y los
procesos, los trabajadores pueden enfrentarse a dificultades y retrasos innecesarios.

e La falta de equipos de seguridad adecuados puede exponer a los trabajadores a
situaciones peligrosas, aumentando el riesgo de lesiones en el lugar de trabajo.

e La falta de documentacién de los controles internos como: control de procesos, control
de inventario, control de calidad, control de seguridad y control de documentacion,
llevan a que la empresa pueda tener problemas en su crecimiento posterior y la
generacion de inconvenientes a futuro con la contratacion de personal nuevo.

e La falta de un sistema de gestion de inventario organizado puede llevar a ineficiencias
y retrasos en la produccion.

e Sedebe implementar y documentar adecuadamente los sistemas de control interno. Esto
no solo proporciona una guia clara para los trabajadores, sino que también permite una
mayor consistencia, eficiencia y calidad en todas las operaciones.

e Laprovision adecuada de equipos de seguridad es un componente esencial de cualquier
politica de seguridad laboral efectiva.

e Se debe implementar un sistema de gestion de pedidos estandarizado y digital. Este
sistema podria mejorar la eficiencia, reducir los errores y facilitar la comunicacion y la
coordinacion entre los trabajadores.

e El exceso de inventario puede representar un costo significativo para la empresa, tanto
en términos de espacio de almacenamiento como de capital invertido en materiales que

ya no se utilizan.
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Analisis del check list y observaciones

Se realiz6 una lista de comprobacion con algunas partes observables por el investigador, que

no eran necesarios preguntar a los trabajadores o el gerente.

Tabla 13 Check list

N Observaciones SI | NO
¢Las sefalizaciones son visibles en los puestos y/o lugares de
! trabajo? X
¢El sistema de almacenaje en bodega permite una buena
circulacion?

¢ Los extintores se encuentran anclados permitiendo su facil
visualizacion y acceso?

¢El nimero de los extintores es adecuado?

¢El estado de los extintores es adecuado? X
¢Existen vias de escape en caso de incendio? X
¢Estan sefializados los caminos de evacuacion en caso de peligro
e indicadas las salidas normales y de emergencia?

¢La empresa da herramientas aptas y seguras?

¢Existe orden y limpieza en los puestos de trabajo? X
10 ¢Existen depdsito de residuos en los puestos de trabajo? X
¢Se suministra a todos los trabajadores, de elementos de
proteccidn personal adecuada?

12 ¢ Se observa la utilizacion de los EPI1?

13 ¢Existen botiquines de primeros auxilios?

¢La ventilacion general en las instalaciones son las adecuadas en
las horas de trabajo?

X

O N oo~ W

11

X [ X|X| X

14

El check list se hace con la intencion de observar algunos aspectos basicos que se deberian
tener dentro de la empresa. Después de revisar la empresa se evidencia que no tiene lo basico
para la seguridad de los trabajadores, siendo el caso de que se veria muy afectada la integridad
del personal, esto debido a que no tienen EPIs, extintores colocados adecuadamente,
botiquines, etc.
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Los sistemas de control interno en el proceso productivo de la empresa presentan una carencia
que afectan la eficiencia y la calidad de las operaciones. Estas deficiencias pueden tener

diversas causas:

e La falta de controles internos: Esto puede llevar a falencias operativas, errores y
fraudes. Esto puede afectar negativamente la calidad del producto, la satisfaccion del
cliente y, en dltima instancia, la rentabilidad de la empresa. Esto se puede deber a la
falta de control de gestion de procesos, Procesos no claramente documentados,
Ineficiencias en la linea de produccién, Sin registros adecuados para identificar y
corregir fallos, mal control de inventarios, etc.

e EXxposicion a riesgos de salud y seguridad: Si la salud y seguridad de los trabajadores
estan en riesgo, esto puede llevar a una serie de problemas, incluyendo lesiones en el
lugar de trabajo, baja moral, alta rotacion de personal y posibles demandas legales.
Ademas, puede dafar la reputacion de la empresa. Esto debiéndose a la falta de control

de seguridad adecuado en la empresa.

Basado en los puntos anteriores, se propone la elaboracion de un modelo de sistema de control
interno con el objetivo de incrementar la productividad en la empresa. Este modelo incluira el
establecimiento de controles internos que abarquen todos los procesos y areas relevantes.
Ademas, se llevara a cabo una identificacion y evaluacion de riesgos, considerando aspectos
como la calidad, la seguridad y la eficiencia. Parte integral de este enfoque sera la
implementacion de un plan de seguridad que garantice la integridad de los procesos y la

protecciodn de los activos de la empresa
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3.3 Desarrollo de la propuesta

MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA PRODUCCION DE LA
EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Introduccion

En el mundo empresarial actual, la eficiencia y la productividad son claves para el éxito. En
este contexto, los sistemas de control de produccion juegan un papel crucial. Estos sistemas
permiten a las empresas planificar, coordinar y controlar sus actividades de produccion para
asegurar que se cumplen los objetivos de calidad, costos y tiempo.

En el presente documento, se presenta el Modelo de Sistema de Control Interno para la
produccidn de la empresa de calzado CANAAN. Este modelo integra politicas, procedimientos
e indicaciones con el objetivo de establecer una estrategia de gestion administrativa, econémica
y financiera que contribuya a mejorar la eficiencia y eficacia de la produccion. Esto, a su vez,
resultard en un aumento de la productividad y crecimiento adecuado de la institucion,
permitiendo alcanzar las metas y objetivos establecidos. Ademas, se busca establecer una base

solida para la empresa, cumpliendo con las leyes y normas aplicables.
Objetivo

Desarrollar un modelo de sistema de control de produccion para la empresa de calzado
CANAAN. Este modelo permitira a la empresa revisar su proceso de produccion, mejorar la

calidad de sus productos y reducir los costos.
Alcance

El alcance de este proyecto incluye la planificacion del sistema de control de produccién, la
definicion de las tareas y responsabilidades, la implementacion del sistema y la evaluacion de
su eficacia. El proyecto se centrara en la linea de produccion principal de la empresa, pero los

principios y técnicas que se desarrollen podran aplicarse a otras areas de la empresa.
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v 4

Canaan,

1. DEFINICION DE OBJETIVOS

Tabla 14 Objetivos del control interno

MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

OBJETIVOS DEL CONTROL INTERNO

seleccion de materias primas
hasta el producto terminado.

Objetivo Descripcion Indicadores de éxito
o Gargntlz_a}r que los procesos de e Reduccion de tiempos
fabricacion de zapatillas se de roduccion
Eficiencia lleven a cabo de manera aumento P de Ié
Operativa eficiente, minimizando los -
i ! productividad por
tiempos de produccion 'y
L empleado.
optimizando el uso de recursos.
" Cumplan con os eséndares |+ Feduecion de
Calidad del caIidF;d establecidos, desde la defectos,
Producto ’ cumplimiento de

estandares de calidad

Cumplimiento de
Normativas y
Estandares

e Asegurar que el taller cumple
con todas las normativas
legales y estandares de la
industria, evitando posibles
sanciones y garantizando la
legitimidad del negocio.

e Cumplimiento de
regulaciones locales

2. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Tabla 15 Estructura organizativa de delegacién de responsabilidades

Area Responsable del Area Operadores
e Coordinar de disefio para e Coordinar el disefio para
entender los requisitos de corte entender los requisitos de
segun los pedidos. corte segun los pedidos.

Corte o Su_p_ervi_sar la correcta o Su_p_ervi.sar la  correcta
utilizacibn de patrones 'y utilizacién de patrones y
plantillas. plantillas.

e Garantizar la eficienciaen el uso e Garantizar la eficiencia en
de materiales. el uso de materiales.

e Coordinar la revision de forros
aparados Yy fijacion de taloneras
segun los estandares e Fijar taloneras de manera
establecidos. precisa.

Engomado e Supervisar el proceso de dar e Colaborar con el control de
forma a las partes superiores de calidad en la inspeccion de
los zapatos. productos.

e Garantizar la calidad vy
consistencia en la produccion.
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Costura

Supervisar la calidad de costura
y la consistencia en el proceso.
Mantener y calibrar las
maquinas de costura.

Unir la capellada con la
plantilla.

Dejar hilos para permitir el
ajuste perfecto de Ila
zapatilla en la horma.
Participar en la resolucion
de problemas relacionados
con la costura.

Horma

Troquelar plantillas de acuerdo
con los disefios establecidos.
Fijar plantillas en las hormas
utilizando grapas.

Supervisar la eficiencia del
proceso de troguelado.

Troquelar y dar forma a las

plantillas segun las
especificaciones.
Colaborar con el

responsable de hormas para
garantizar la calidad.

Jareteado

Coordinar el proceso de jalar
hilos después de colocar la
horma con la plantilla dentro del
forro.

Garantizar que el forro adopte la
forma deseada de la horma.
Supervisar la precision del
jareteado.

Realizar el jareteado de
manera cuidadosa y precisa.
Colaborar con la
optimizacion del proceso
para mejorar la eficiencia.
Participar en la resolucion
de problemas relacionados
con el jareteado.

Terminado

Aplicar pegamento en las suelas
y la parte inferior de la zapatilla.
Supervisar la aplicacién
correcta de pegamento.
Garantizar que las zapatillas
estén listas para el proceso de
pegado.

Aplicar pegamento seguln
las  especificaciones de
disefio.

Colaborar con el control de
calidad para asegurar la
adhesién adecuada.

Pegado

Unir la suela caliente con la
parte inferior de la zapatilla.
Supervisar la temperatura y el
tiempo de pegado.

Garantizar la calidad del
pegado.

Realizar el proceso de
pegado de manera precisa.
Colaborar con el
mantenimiento  de  las
maéaquinas de pegado.
Participar en la inspeccion
de pegado y ajustes
necesarios.

Empacado

Coordinar los detalles finales
para el empacado y
almacenamiento.

Supervisar la calidad de los
productos antes del empacado
final.

Garantizar el cumplimiento de
estandares de empaque.

Realizar los ultimos
controles visuales y
funcionales.

Empacar  productos de
manera segura y eficiente.
Etiquetar y registrar
informacion relevante en
los paquetes.
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CONTROL DE PROCESOS

Supervisién y monitoreo continuo

1. Monitoreo de materiales:

Realizar inspecciones fisicas regulares de los materiales en inventario para verificar
su calidad y cantidad.
Mantener un registro actualizado de los materiales para tener un control preciso del

inventario.

2. Supervision de la preparacion de materiales:

Establecer procedimientos estandarizados para la preparacion de materiales,
asegurandose de que se siguen correctamente mediante la supervision directa.
Realizar revisiones periddicas de los procedimientos de preparacién de materiales

para garantizar su eficacia y eficiencia.

3. Monitoreo del ensamblaje:

Supervisar directamente el proceso de ensamblaje para verificar que se esta
realizando correctamente y de acuerdo con los estandares establecidos.
Realizar inspecciones fisicas regulares durante y después del proceso de ensamblaje

para asegurar la calidad del producto.

4. Supervision del acabado:

Supervisar directamente el proceso de acabado para verificar que se esta realizando
correctamente y de acuerdo con los estandares de calidad establecidos.
Realizar inspecciones fisicas regulares después del proceso de acabado para

asegurar que el producto cumple con los estandares de calidad.

5. Monitoreo del empaque y envio:

Supervisar directamente el proceso de embalaje y envio para verificar que se esta
realizando correctamente y de acuerdo con los procedimientos establecidos.
Realizar inspecciones fisicas regulares antes del envio para asegurar que los

productos estan correctamente embalados y listos para el envio.

6. Revision y mejora continua:
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Utilizar los datos recopilados a través de la supervision y el monitoreo para
identificar areas de mejora.

Implementar mejoras basadas en estos hallazgos de manera oportuna y eficiente,
asegurandose de que las mejoras se integren correctamente en el proceso de

produccion.

Sistematizacion de procesos

1. Control de actividades repetitivas y criticas

Desarrollar procedimientos detallados y estandarizados para todas las actividades
repetitivas y criticas, como la seleccion de materiales, el corte, el ensamblaje, etc.
Capacitar al personal en estos procedimientos, asegurandose de que comprenden
cada paso y por qué es importante.

Realizar inspecciones regulares para verificar la adherencia a estos procedimientos.
Esto podria ser observar a los trabajadores mientras realizan sus tareas, revisar los

productos terminados para detectar defectos, etc.

2. Mantenimiento de parametros clave

Identificar los parametros clave que deben mantenerse constantes para asegurar la
calidad del producto. Esto podria incluir cosas como la temperatura de la maquina,
la presion de la maquina, el tiempo de ciclo, etc.

Desarrollar procedimientos para el monitoreo regular de estos parametros. Esto
podria implicar la comprobacion manual de los medidores, la realizacion de pruebas
periddicas, etc.

Capacitar al personal en como ajustar estos parametros si se desvian de los niveles

deseados.

3. Mejora de la coherencia del proceso

Desarrollar un flujo de trabajo claro y coherente para todo el proceso de fabricacion.
Esto podria implicar la creacién de diagramas de flujo, la documentacion de los
procedimientos, etc.

Capacitar al personal en este flujo de trabajo, asegurandose de que comprenden

como sus tareas individuales encajan en el proceso general.
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Realizar inspecciones regulares para verificar la coherencia del proceso. Esto podria
implicar la revision de los registros de produccion, la observacion de los

trabajadores mientras realiza sus tareas, etc.

Establecimiento de Estandares de Proceso

1. Definicion de estandares para cada etapa del proceso

Seleccion de materiales: Definir los tipos de materiales que deben utilizarse, los
proveedores, y los estandares de calidad para cada material.

Preparacion de materiales: Establecer los procedimientos para la preparacion de
los materiales, incluyendo como deben ser almacenados, manejados y preparados
para el uso.

Ensamblaje: Definir los pasos exactos para el ensamblaje de las zapatillas,
incluyendo las herramientas que deben utilizarse y los métodos de ensamblaje
aceptables.

Acabado: Establecer los estandares para el acabado de las zapatillas, incluyendo
los tipos de acabados aceptables y los métodos de aplicacion.

Empaque y envio: Definir los procedimientos para el embalaje y envio de las

zapatillas, incluyendo los materiales de embalaje aceptables y los métodos de envio.

2. Establecimiento de parametros de calidad, tiempos de ciclo y rendimiento

esperado

Parametros de calidad: Establecer los estandares de calidad para cada etapa del
proceso de fabricacién y para el producto final.

Tiempos de ciclo: Definir los tiempos de ciclo aceptables para cada etapa del
proceso de fabricacion. Esto ayudara a asegurar que el proceso sea eficiente y que
se cumplan los plazos de produccién.

Rendimiento esperado: Establecer las expectativas de rendimiento para cada etapa
del proceso de fabricacién y para el proceso en su conjunto. Esto podria incluir
cosas como la cantidad de zapatillas que se espera producir en un dia, la tasa de

defectos aceptable, etc.

3. Actualizacion regular de los estandares

Realizar revisiones periddicas de los estandares para asegurar que siguen siendo

relevantes y efectivos.

53



v 4

Canaan,

MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Ajustar los estandares segln sea necesario en funcién de las mejoras en el proceso
de fabricacidn, los cambios en la industria, y los comentarios de los clientes y del

personal.

Documentacion y procedimientos estdndar

1. Desarrollo y Mantenimiento de Procedimientos Estdndar de Operacién (SOP)

Crear SOPs detallados para cada etapa del proceso de fabricacion, incluyendo la
seleccion de materiales, la preparacion de materiales, el ensamblaje, el acabado, y
el empaque y envio.

Revisar y actualizar regularmente los SOPs para reflejar cualquier cambio en los
procesos o estandares de la empresa.

Asegurarse de que los SOPs son accesibles y faciles de entender para todos los

empleados.

2. Documentacion de cada paso del proceso

Documentar cada paso del proceso de fabricacion en los SOPs, incluyendo qué se
debe hacer, como se debe hacer, y por qué es importante.

Especificar los roles y responsabilidades de cada empleado en cada paso del
proceso. Esto podria incluir quién es responsable de qué tareas, quién debe verificar
la calidad, quién debe aprobar el trabajo, etc.

Mantener un registro de todas las actividades de fabricacién, incluyendo cuando y
como se completaron las tareas, cualquier problema que surgio, y como se

resolvieron.

3. Acceso Facil a la Documentacién

Asegurarse de que todos los empleados involucrados en el proceso de fabricacion
tienen acceso facil a los SOPs y a cualquier otra documentacion relevante.

Esto podria implicar mantener la documentacion en un lugar centralizado, como
una carpeta compartida o un sistema de gestion de documentos.

Proporcionar formacion sobre como acceder y utilizar la documentacion.

54



v 4

Canaan,

MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Capacitacion del personal

1. Capacitacion regular sobre procedimientos y estandares

Desarrollar un programa de capacitacion que cubra todos los procedimientos y
estandares de la empresa.

Realizar sesiones de capacitacion regulares para asegurar que todos los empleados
estén familiarizados con estos procedimientos y estandares.

Incluir tanto la formacidn tedrica como la practica para asegurar que los empleados

comprendan y puedan aplicar correctamente los procedimientos y estandares.

2. Familiarizacion con practicas seguras y eficientes de trabajo

Proporcionar formacion especifica sobre practicas seguras de trabajo, incluyendo el
uso correcto de equipos y la importancia de seguir los procedimientos de seguridad.
Ensefar a los empleados técnicas eficientes de trabajo que les ayuden a realizar sus
tareas de manera mas rapida y efectiva.

Realizar inspecciones regulares y proporcionar retroalimentacion a los empleados

para asegurar que estan siguiendo las practicas seguras y eficientes de trabajo.

3. Actualizacion de la capacitacion

Mantenerse al dia sobre los cambios en los procesos de fabricacién y en la
tecnologia utilizada en la empresa.

Actualizar el programa de capacitacién segin sea necesario para reflejar estos
cambios.

Proporcionar formacion adicional a los empleados cuando se implementen nuevos

procesos o tecnologias.

Mantenimiento preventivo

1. Establecimiento de Programas de Mantenimiento Preventivo

Identificar los equipos criticos que son esenciales para el proceso de fabricacion.
Desarrollar un programa de mantenimiento preventivo para cada equipo, que puede
incluir la limpieza regular, la lubricacion, el ajuste, la calibracion y la inspeccion de
los equipos.

Programar el mantenimiento preventivo durante los tiempos de inactividad para

minimizar la interrupcion de la produccién.
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2. Inspecciones Regulares

Realizar inspecciones regulares de los equipos para identificar y corregir posibles
problemas antes de que se conviertan en problemas mayores.

Estas inspecciones pueden incluir la comprobacion de signos de desgaste, la
medicién de la eficiencia del equipo, y la comprobacion de cualquier cambio en el
rendimiento del equipo.

Capacitar al personal para que realice estas inspecciones y sepa qué buscar.

3. Registros Detallados de Mantenimiento

Mantener registros detallados de todas las actividades de mantenimiento
preventivo, incluyendo cuando se realizé el mantenimiento, qué se hizo, quién lo
hizo, y cualquier problema o reparacién que se identifico.

Estos registros pueden ser Utiles para el seguimiento de la eficacia del programa de
mantenimiento preventivo y para la toma de decisiones informadas sobre la

sustitucion o actualizacion de los equipos.
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CONTROL DE INVENTARIOS
Politicas y Procedimientos

Recepcidn de Materiales:
e Solo se aceptaran materiales y componentes de proveedores autorizados y aprobados.
e Larecepcion de materiales debe registrarse inmediatamente en el sistema de inventario,
incluyendo detalles como cantidad, fecha de recepcion y proveedor.
Produccién:
e Registrar la salida de productos terminados del &rea de produccién de manera
inmediata.
e Controlar y registrar los productos defectuosos o desechados durante el proceso de
fabricacion.
Almacenamiento:
e Establecer un sistema de ubicacion claro y légico en el almacén para facilitar la
identificacion y el acceso a los productos.
e Implementar practicas de almacenamiento que eviten dafios a los productos y aseguren
una rotacion adecuada de inventarios
Inventarios Minimos y Maximos:
e Definir niveles minimos y méximos de inventario para garantizar la disponibilidad de
productos y evitar excesos que puedan generar costos innecesarios.
Registro Electronico:
e Utilizar un sistema de gestion de inventarios electronico para mantener registros
precisos y actualizados en tiempo real.
e Implementar medidas de seguridad para proteger la integridad y confidencialidad de la

informacion de inventario.
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Sistema de registro de materias primas y productos terminados

Tabla 16 Registro de materias primas y productos terminados

\4\ REGISTRO DE MATERIAS PRIMAS

Fecha | Codigo de | Nombre de | Tipo | Cantidad Cantidad Cantidad en
producto producto recibida utilizada inventario

e Fecha: La fecha en que se recibi6 o utilizé el material o producto.
e (Cddigo de producto: Un cddigo unico para identificar cada tipo de material o
producto.
e Nombre de producto: EI nombre del material o producto.
e Tipo: Indica si el registro es para una materia prima o un producto terminado.
e Cantidad recibida: La cantidad de material o producto que se recibi6 en esa fecha.
e Cantidad utilizada: La cantidad de material que se utiliz6 en la produccién o la
cantidad de producto terminado que se vendio en esa fecha.
e Cantidad en inventario: La cantidad total de material o producto que queda en el
inventario después de recibir o utilizar.
Inventarios periddicos y reconciliaciones
Inventarios periodicos:

Tabla 17 Registro de inventarios

v
Canaan,

Fecha | Cddigo de | Nombre de | Cantidad en | Cantidad Diferencia
producto producto sistema contada

REGISTRO DE INVENTARIOS
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Reconciliaciones:

Tabla 18 Registro de reconciliacion

\4\ REGISTRO DE RECONCILIACIONES

Fecha | Codigo de | Nombre | Cantidad | Cantidad | Diferencia | Causa de | Accion
producto de en contada la tomada
producto | sistema diferencia

Procedimientos para el manejo de materiales
1. Recepcion de materiales:
o Verificar la calidad y cantidad de los materiales recibidos contra la orden de compra.
e Registrar la recepcion de los materiales en el sistema de inventario.
e Almacenar los materiales en el lugar designado de manera segura y ordenada.
2. Almacenamiento de materiales:
e Almacenar los materiales de manera que se minimice el riesgo de dafio o pérdida.
e Organizar los materiales de manera que los mas antiguos se utilicen primero
(sistema FIFO: First In, First Out).
e Realizar inspecciones regulares del almacén para verificar la condicion de los
materiales y detectar cualquier problema.
3. Utilizacion de materiales:
e Emitir materiales para la produccién basandose en las 6rdenes de trabajo.
e Registrar la utilizacion de los materiales en el sistema de inventario.
e Seguir las mejores practicas para minimizar el desperdicio de materiales.
4. Eliminacion de materiales:
e Eliminar los materiales de desecho de manera segura y ecoldgica.

e Registrar la eliminacion de los materiales en el sistema de inventario.

Proceso de produccion

Estandares de produccion y tiempos de ciclo.
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Estandares de produccion: Seran establecidos para cada etapa del proceso de produccion.
Pueden incluir la cantidad de zapatillas que se espera producir en un dia, la cantidad de material
que se debe utilizar por zapatilla, etc.

Tiempos de ciclo: Estos son los tiempos que se espera que tome cada etapa del proceso de
produccidn. Deben ser monitoreados y ajustados regularmente para asegurar la eficiencia de la
produccion.

Tabla 19 Registro para la produccion

4 REGISTRO PARA LA PRODUCCION
Etapa de produccion Estandar de produccion Tiempo de ciclo

Controles de calidad en cada etapa del proceso.

e Establecer qué se va a verificar en cada etapa (la calidad de las costuras, la colocacién
correcta de las suelas, etc.), como se va a verificar (inspeccion visual, tacto, etc.) y
cuéles son los estandares de calidad que deben cumplirse.

e Los resultados de los controles de calidad deben ser registrados y revisados
regularmente para identificar y corregir problemas.

Tabla 20 Registro de control de calidad

\4 REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD
Etapa de produccién Control de calidad Estandar de calidad

Capacitar a los empleados en buenas practicas de fabricacion.
e Desarrollar un programa de capacitacion que cubra todas las buenas préacticas de

fabricacion relevantes para el taller de zapatillas.
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Tabla 21 Capacitacion de buenas practicas de fabricacion
\é\ CAPACITACIONES PARA EL PERSONAL
Modulo | Tema Descripcion Duracion
Introduccién ala | Vision general del proceso de fabricacion de
1 fabricacion de zapatillas, incluyendo las diferentes etapas de | 2 horas
zapatillas produccién y los materiales utilizados.
Normas de seguridad en el taller, incluyendo el
Seguridad en el uso correcto de la maquinaria, el manejo seguro
2 : . ; 3 horas
taller de los materiales y las medidas de primeros
auxilios.
. Procedimientos para el manejo de materiales,
Manejo de . L .
3 . incluyendo la recepcion, almacenamiento, | 2 horas
materiales AL . )
utilizacion y eliminacion de materiales.
Normas de calidad para la fabricacion de
4 Control de calidad zapatillas, incluyendo los estandare_‘s, de calidad 3 horas
para cada etapa de produccion y los
procedimientos para los controles de calidad.
Técnicas para mejorar la eficiencia de la
Eficiencia de la produccion, incluyendo la planificacion de la
5 - - AN - 2 horas
produccién produccién, la minimizacién del desperdicio de
materiales y la mejora de los tiempos de ciclo.
- Procedimientos para el mantenimiento regular
Mantenimiento de A L
6 I L de la maquinaria, incluyendo la limpieza, la | 2 horas
a maquinaria N -
lubricacion y la solucién de problemas.

La capacitacion debe ser proporcionada a todos los nuevos empleados antes de que

comiencen a trabajar.
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CONTROL DE CALIDAD

e Realizar inspecciones regulares de productos en diferentes etapas del proceso.

Frecuencia: Las inspecciones deben realizarse con regularidad en cada etapa
del proceso de produccion. La frecuencia dependerd de las necesidades de la
empresa, pero podria ser diaria, semanal o mensual.

Procedimiento: Durante la inspeccion, se debe verificar la calidad de los
productos en cada etapa del proceso de produccion. Esto puede incluir la
inspeccion visual, tacto, etc.

Registro de Inspecciones: Los resultados de las inspecciones deben registrarse

en un formato como el siguiente:

Tabla 22 Registro de Inspecciones

\_4\ REGISTRO DE INSPECCIONES
Fecha | Etapa de | Producto Resultado de  la | Accion
produccion inspeccionado inspeccion tomada

e Establecer un sistema de retroalimentacién para mejorar continuamente la calidad.

Recoleccion de retroalimentacion: Establecer un sistema para recolectar la
retroalimentacion de los clientes, los empleados y otras partes interesadas sobre
la calidad de los productos. Esto puede ser encuestas de satisfaccion del cliente,
reuniones de revision de la calidad, etc.

Andlisis de retroalimentacion: Analizar regularmente la retroalimentacion
recibida para identificar areas de mejora en la calidad de los productos.
Implementacion de mejoras: Implementar las mejoras identificadas en base a
la retroalimentacion recibida. Esto puede incluir la revision de estandares de
calidad, la capacitacion de empleados, la mejora de procesos de produccion, etc.
Registro de mejoras: Registrar las mejoras implementadas y los resultados

obtenidos en un formato como el siguiente:
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Tabla 23 Registro de Mejoras

\_é.\ REGISTRO DE MEJORAS
FECHA MEJORA IMPLEMENTADA | RESULTADO OBTENIDO

REGISTROS Y DOCUMENTACION

e Mantener registros de recepcion de pedidos.

Tabla 24 Registro de recepcion de pedidos

\___4.\ REGISTRO DE RECEPCION DE PEDIDOS
NUmero Fecha de
de pedido Fecha de Cliente Mode_lo de Cantidad | entrega

pedido zapatilla !
estimada
e Mantener registros detallados de cada lote de produccion.
Tabla 25 Registros de lote de produccion
\_é\ REGISTRO DE LOTE DE PRODUCCION
Fecha de | NUomero | Cantidad de | Materiales | Tiempos | Resultados de
produccién | de lote zapatillas utilizados de ciclo control de
calidad
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e Documentar los procedimientos estandar de operacion (SOP).

Tabla 26 Formato para procedimiento estandar de cada operacion.

Nombre del proceso: Version No.:
Fecha de creacion: Creado por:
Proceso No.: Actualizado por:

Descripcion |
Propésito |

|

|

|

Participantes
Alcance
Limites

Entrada

Salida
Excepciones del
flujo

Puntos de control y
medicion

Control de costos
Seguimiento de costos de materiales: Este sistema lleva el costo de cada tipo de material
utilizado en la produccidn.

Tabla 27 Seguimiento al costo de materiales

COSTO DE MATERIALES

Canaan.

Fecha Material

Cantidad Costo por

recibida unidad Costo total Proveedor

Seguimiento de Costos de Mano de Obra: Este sistema lleva el costo de la mano de obra

utilizada en la produccién.
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Tabla 28 Costo de mano de obra

v 4

Canaan.

COSTO DE MANO DE OBRA

Fecha

Empleado

Piezas completadas Costo por unidad

Costo total

Seguimiento de gastos generales: Este sistema rastrea los gastos generales asociados con la

produccion.
Tabla 29 Costo de gastos generales
\__4\ COSTO DE GASTOS GENERALES
Fecha Descripcion del gasto Cantidad Costo unitario Costo total

Analisis de costos de produccion: Este sistema analiza los costos de produccion para

identificar areas donde se pueden hacer mejoras.

Tabla 30 Costo de produccién

v 4

Canaan,

COSTOS DE PRODUCCION

Fecha

Producto

Costo de
Costo de Gastos
. mano de
materiales generales
obra

Costo total
de
produccion
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CONTROL DE SEGURIDAD

Evaluacion de riesgos:

e Realizar evaluaciones regulares de riesgos laborales en todas las areas.

e ldentificar y documentar los posibles peligros y riesgos asociados con cada tarea.

e Asignar niveles de riesgo y prioridades para la implementacion de medidas de
seguridad.

Equipamiento de proteccion personal (EPI):

e Proporcionar y requerir el uso adecuado del EPI segln las necesidades de cada puesto
de trabajo.

e Garantizar la disponibilidad y adecuacion de cascos, guantes, gafas de seguridad,
calzado especial, entre otros.

e Establecer politicas claras sobre el uso obligatorio de EPI.

Formacion y capacitacion:

e Desarrollar un programa de capacitacion que cubra todas las practicas seguras de
trabajo. Esto puede incluir la correcta utilizacion de la maquinaria, el manejo seguro de
los materiales, los procedimientos de emergencia, etc.

e Incluir sesiones de formacién para nuevos empleados y refrescamiento para los
empleados actuales.

Sefalizacién y marcado:

e Instalar sefializacion clara y visible para indicar areas de peligro, rutas de evacuaciéon y
ubicacion de equipos de seguridad.

e Marcar claramente las salidas de emergencia y las ubicaciones de extintores y equipos
de primeros auxilios.

Prevencion de caidas:
e Implementar barreras y barandillas en areas elevadas y escaleras.
e Proporcionar escaleras seguras y plataformas de trabajo.
Control de sustancias peligrosas:

e Almacenar y manipular sustancias peligrosas de acuerdo con las normativas de
seguridad.

e Proporcionar equipo de proteccion especifico para la manipulacion de sustancias

quimicas.
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e Establecer protocolos de emergencia en caso de derrames 0 exposiciones.
Mantenimiento preventivo:

e Implementar programas regulares de mantenimiento preventivo para maquinaria y
equipos.
e Realizar inspecciones periodicas para identificar y corregir posibles riesgos.

e Documentar y dar seguimiento a las recomendaciones de mantenimiento.

Primeros auxilios:
e Proporcionar formacién en primeros auxilios a empleados designados.
e Disponer de equipos de primeros auxilios en areas accesibles y conocidas.

e Mantener actualizados los kits de primeros auxilios y asegurarse de que los trabajadores
sepan cémo utilizarlos.
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MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS

Se elabora una matriz de riesgos para la identificacion y evacuacion de riesgos para la salud
presentes en las areas de Engomado, Cosido, Hormas, Jareteado, Terminado 1 y 2, Pegado,
Empacado y Corte de la empresa.

Tabla 31 Documentacion del area de corte

Nombre del proceso: | Corte Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-001 Actualizado por:

Descripcion Se encarga de preparar y cortar los materiales.

- Garantizar que los materiales se preparen y corten de manera eficiente
Proposito y precisa

Participantes Area de corte

Comienza con la seleccion de materiales y patrones, y termina con las
piezas cortadas listas para la etapa de ensamblaje.

Alcance Aplica a operarios, e implica la manipulacion precisa de materiales,
seguimiento de patrones, optimizacion de recursos, control de calidad y
preparacion de piezas para el ensamblaje.

Disponibilidad de materiales, la capacidad y mantenimiento de equipos,
Limites la disponibilidad de mano de obra calificada, espacio fisico, variabilidad
de la demanda y calidad de los patrones.

Entrada El proceso se activa con la entrada de un pedido.

1. Seleccion de materiales: Se eligen los materiales adecuados para la
fabricacion de los zapatos segun el disefio y las especificaciones.

2. Patronaje: Se utilizan patrones o0 moldes para cortar las piezas de los
zapatos de acuerdo con el tamafio y el estilo especifico.

3.Corte de materiales: Los operarios cortan las piezas de calzado
utilizando herramientas como cuchillas, tijeras.

4. Marcaje y etiquetado: Las piezas cortadas se marcan o etiquetan
para identificar su posicion en el zapato, facilitando el ensamblaje
posterior.

5. Control de calidad: Se realizan controles de calidad para garantizar
que las piezas cumplan con los estandares de calidad, verificando
medidas, textura y la integridad de las piezas.

6. Optimizacion de materiales: Se busca maximizar el rendimiento del
material, reduciendo el desperdicio.

7. Preparacion de piezas para ensamblaje: Una vez cortadas, las
piezas se organizan y preparan para su ensamblaje en otro lugar.

Se ha entregado todas las piezas cortadas a la persona encargada de

Salida
llevarlos a las aparadoras.

-Si los materiales entregados no cumplen con los estandares de calidad
0 no son los adecuados para el disefio especifico se debera reemplazar
0 corregir los materiales defectuosos.

Excepciones del
flujo
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-Equivocaciones durante el corte de las piezas, como cortes incorrectos
0 tamafios erroneos,
verificacion.

se debe implementar sistemas de doble

Puntos de control
y medicion

Encargados de ensamblaje.

Tabla 32 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de corte

Canaan.

MATRIZ DE RIESGOS

Proceso Corte
Zona/lL.ugar Corte
Llevar las telas requeridas en el pedido a la mesa
Actividades de corte y con un modelo de cartdn y estilete
cortar las partes que necesita.
— P o TTISY: Efectos posibles
Descripcion Clasificacion
Cortaduras y lesiones Fisicas Cortaduras y lesiones en manos y dedos
La generacion de polvo durante el corte puede
Exposicion a Sustancias i representar un riesgo respiratorio y cutaneo.
Peligrosas Quimicas Irritacidn en las vias respiratorias, tos, y en casos
mas graves, problemas respiratorios crénicos.
Lesiones  musculares
debido a movimientos Fatiga, dolores musculares y lesiones en
repetitivos y | Ergondmicos | articulaciones.
manipulacion de Esguinces, distensiones o hernias discales
materiales

La actividad repetitiva
de las tareas puede

Fatiga general, estrés psicoldgico, y disminucion

N . Psicologica :
contribuir a la fatiga g del bienestar general
fisica y mental.
CONTROLES EXISTENTES
Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
EVALUACION DEL RIESGO
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Medio 60 480 Il Corregir 'y

adoptar medidas de
control inmediato.
Sin embargo,
suspenda
actividades si el
nivel de
consecuencia esta
por encima de 60.

VALORACION DEL RIESGO

| No aceptable

MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion Evaluar la posibilidad de implementar
tecnologias automatizadas que eliminen la
necesidad de corte manual con cuchillas

Sustitucion Adoptar cuchillas y herramientas de corte que

incorporen tecnologias de seguridad, como
mecanismos retractiles o sistemas de bloqueo
automatico.

Controles de ingenieria

Disefiar mesas de corte ajustables en altura para
minimizar la fatiga y permitir posturas de trabajo
mas comodas.

Instalar sistemas de extraccion localizada para
controlar la generacion de polvo y mejorar la
calidad del aire en el &rea de corte.

Controles administrativos,
Sefializacion

Proporcionar  capacitacion regular a los
trabajadores sobre el manejo seguro de cuchillas,
técnicas de corte adecuadas y reconocimiento de
riesgos.

Implementar la rotacion de tareas para evitar la
exposicion prolongada a movimientos repetitivos
y  reducir el riesgo  de  lesiones
musculoesqueléticas.

Equipos de proteccion personal

Suministrar guantes resistentes a cortes para
proteger las manos durante el manejo de
cuchillas.

Proporcionar gafas de seguridad para proteger los
ojos contra posibles salpicaduras, particulas y
lesiones durante el corte.

Exigir el uso de calzado de seguridad para
proteger los pies contra caidas de objetos o
cortaduras accidentales.
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Tabla 33 Documentacion del area de engomado

Nombre del proceso: | Engomado Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-002 Actualizado por:

Descripcion

Donde se retnen los forros, se fijan las taloneras y se da forma a las
partes superiores de los zapatos.

Proposito

Asegurar que las zapatillas tengan la forma adecuada, sean resistente y
usar la moldeadora para dar la forma deseada.

Participantes |

Area de engomado

Alcance

Limites

Entrada

Salida

Excepciones del
flujo

Puntos de control
y medicion

Comienza con la recepcion de forros y termina con la formacion de la
parte superior del zapato.

Implica a los trabajadores encargados de alinear y fijar los forros,
colocar las taloneras y dar forma al calzado utilizando una moldeadora.

Calidad de los materiales, disponibilidad de equipos, calidad de la mano
de obra, cumplimiento de normativas, capacidad de almacenamiento.

El proceso se activa con la recepcion de los forros.

1. Recepcion de Pares Aparados: Recibir y verificar la calidad de los
forros.

2. Colocacion de Pasadores: Se colocan cordones para asegurar la
unioén de las diferentes partes de manera temporal.

3. Colocacion Refuerzos de Talon: Los refuerzos de talon se aplican a
la parte trasera del calzado utilizando pegamento.

4. Moldeado: Utilizar una moldeadora para dar forma a la parte trasera
del calzado, asegurando que mantenga su estructura y apariencia
deseadas.

5. Control de calidad: Se realiza una inspeccion de calidad adicional
para verificar que el calzado haya mantenido su forma y que los
refuerzos de taldn estén correctamente adheridos.

6. Correcciones y retoques: Si se identifican problemas de calidad,
realizar correcciones y retoques segun sea necesario.

Coloca en el estante para la siguiente fase de produccién.

Problemas de calidad de materiales, fallas en equipos y herramientas,
problemas logisticos y de tiempo, calidad de los pasadores y
componentes, errores humanos, emergencias y problemas inesperados.

Encargado de costura.

71




\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Tabla 34 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de Engomado

\4\ MATRIZ DE RIESGOS
Canaan,
Proceso Engomado
Zona/lL.ugar Ensamble
Organiza los pares de zapatos y coloca los
cordones.
Actividades Aplica adhesivo en las taloneras y punteras.

Coloca el refuerzo en el talon y moldea con la
termo-moldeadora.

— Fell o TTISY: Efectos posibles

Descripcion Clasificacion
Presencia de ruido de Dificultad para la comunicacién oral, dafio en la
impacto proveniente de Fisico audiciéon, fatiga auditiva, problemas de
las maquinas concentracion, disminucion del rendimiento
electroneumaticas laboral
Adhesivos pueden
contener sustancias | Quimicos Irritacion en la piel, ojos y vias respiratorias
quimicas peligrosas.
La maquina termo-
moldeadora utiliza altas | Térmicos Quemaduras
temperaturas
Atrapfamlgnto en la Mecanico Atrapamiento de dedos o extremidades, golpes.
maquinaria
Posturas incomodas y . . -

. Ergonémico | Lesiones musculoesqueléticas
repetitivas
Conexiones eléctricas Eléctrico Descargas eléctricas
Los adhesivos y algunos
materiales  utilizados | Inflamable Incendio
pueden ser inflamables

CONTROLES EXISTENTES

Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
EVALUACION DEL RIESGO
(o] )
'S S > o S o X
2 2 2 | 2.8 8| g% <
- — o O
2 g 2 | g82 | 85 | €2 ol
3 & T o S32 | B3 o 2 S92
> © L > © > D © < D =
(<5} (<8} - O = .= O = v _—— = o
o o Z o o c o Z c L o o5
2 s = g = S | Zx £
= = = Z £2
prd pd = c

72



\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Medio 60 480 Il Corregir 'y

adoptar medidas de
control inmediato.
Sin embargo,
suspenda

actividades si el
nivel de
consecuencia esta
por encima de 60.

VALORACION DEL RIESGO

| No aceptable

MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion Seleccionar adhesivos que tengan una
formulacién menos tdxica o que estén libres de
sustancias quimicas peligrosas

Sustitucion Adhesivos de base organica por adhesivos de

base acuosa

Controles de ingenieria

Instalar sistemas de ventilacion localizada o
extraccion de humos para eliminar o reducir la
concentracion de vapores Yy gases toxicos
generados durante el proceso.

Controles administrativos,
Sefializacion

Rotacion de tareas: Evita la exposicion continua
a posturas incomodas y reducir el riesgo de
lesiones musculoesqueléticas.

Capacitacion y concientizacion: Capacitacion
regular sobre los riesgos asociados con los
adhesivos y el proceso de termo-moldeo, asi
como las medidas de seguridad pertinentes.
Sefializacién de riesgos: Colocar sefiales de
advertencia y etiquetas de seguridad en areas
calientes o donde se utilicen adhesivos
peligrosos.

Equipos de proteccion personal

Guantes resistentes a quimicos: Proporcionar
guantes resistentes a productos quimicos para
proteger las manos de la exposicion a adhesivos.
Gafas de seguridad: Utilizar gafas de seguridad
para proteger los ojos de salpicaduras de
adhesivos y particulas.

Ropa de proteccion: Suministrar ropa de
proteccion, como delantales resistentes al calor,
para reducir el riesgo de quemaduras.
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Tabla 35 Documentacion del area de Costura.

Nombre del proceso: | Costura Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-003 Actualizado por:

Descripcion

Proposito

Participantes

Alcance

Limites

Entrada

Salida

Excepciones del
flujo

Se cose un hilo al filo del forro para tirar de el a fin de que adopte la
forma de la horma.

Unir la parte superior del zapato (la capellada) con la plantilla, dejando
un hilo que, al tirar de él, permite que el zapato se acople perfectamente
sobre la horma.

Area de costura

Comienza con la recepcion del forro moldeado el talon y finaliza con el
forro ya cosido.
Implica a los operarios

Disponibilidad de materiales, la capacidad y mantenimiento de equipos,
la disponibilidad de mano de obra calificada, espacio fisico.

Toma del estante el forro con el tal6n moldeado

1. Preparacion del Material: Se coloca la puntera en el forro y le da
forma en la moldeadora. Alinear los bordes que se van a coser.

2. Ajuste de la Jareteadora: Se ajusta la overlock al tipo de materias
que se esta usando.

3. Colocaciéon del Material: Se coloca el borde del forro bajo el
prensatelas de la jareteadora, asegurandote de que la méaquina capture
los bordes.

4. Iniciar la Costura: Se comienza a coser lentamente, permitiendo que
la jareteadora capture el borde del forro con las puntadas y sobrehile los
bordes para evitar el deshilachado.

5. Finalizacion de la Costura: Una vez cosido toda la longitud del
borde, se detiene la overlock y se cortan los hilos.

6. Revision de la Costura: Se examina la costura asegurando que este
firme y los bordes bien rematados.

7. Continuacion con el Montaje: Se coloca en el estante cercano para
el préximo proceso.

Se coloca en el estante esperando el siguiente proceso

-Si la méaquina no funciona correctamente, debera ser reparada o
reemplazada lo més répido.

-Si se agotan los materiales se debe mantener un inventario adecuado de
todos los materiales necesarios y reponerlos regularmente.

-Si los zapatos producidos no cumplen con los estandares de calidad
requeridos se deben implementar controles de calidad y se deben
corregir rapidamente cualquier problema de calidad identificado.

Puntos de control
y medicion

Encargado de Montar jareta
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Tabla 36 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de Costura

v/ 4

Canaan.

MATRIZ DE RIESGOS

Proceso Costura
Zona/lL.ugar Ensamble
Colocacion de punteras dentro del forro
Actividades Moldeado de puntera en la termo-moldeadora
Cosido de bordes del forro
Peligros .
— g TTY: Efectos posibles
Descripcion Clasificacion
Lesiones por atrapamiento o aplastamiento de
Atrapamiento Mecanicos extremidades o prendas, que pueden resultar en
contusiones, fracturas.
Posturas incomodas o - Lesiones musculoesqueléticas, dolores cronicos,
., Ergondmicos .
repetitivas lesiones de espalda o trastornos musculares.
Quemaduras Térmicos Quemaduras en la piel
Sustancias quimicas
pueden ser irritantes o | Quimicos Irritacion en la piel o dermatitis
toxicas
Descargas eléctricas Eléctricos Lesiones por descargas eléctricas
Niveles  de ruido . Pérdida temporal o permanente del oido,
Ambientales .
elevados cefaleas, dolor de oido.
CONTROLES EXISTENTES
Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
EVALUACION DEL RIESGO
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adoptar medidas de
control inmediato.

Sin embargo,
suspenda

actividades si el
nivel de

consecuencia esta
por encima de 60.

VALORACION DEL RIESGO

| No aceptable
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MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion

Sustitucion

Sustituir adhesivos y materiales por alternativas
mas seguras y menos toxicas para reducir los
riesgos quimicos.

Controles de ingenieria

Instalacion de resguardos en maquinas:
Incorporar resguardos y protecciones en las
maquinas para prevenir atrapamientos y reducir
el riesgo de lesiones mecénicas.

Sistemas de extraccion localizada: Implementar
sistemas de ventilacion localizada para controlar
emisiones de polvo y vapores quimicos.

Disefio ergondmico de estaciones de trabajo:
Adaptar el disefio de las estaciones de trabajo
para minimizar posturas incomodas y reducir el
riesgo de lesiones ergondémicas.

Controles administrativos,
Sefializacion

Rotacion de tareas: Implementar rotacion de
tareas para reducir la exposicion continua a
riesgos ergondémicos.

Capacitacion continua: Proporcionar
capacitacion regular a los trabajadores sobre
practicas seguras de trabajo y los riesgos
especificos asociados con las maquinas y
procesos.

Sefializacion de riesgos: Colocar sefiales de
advertencia y etiquetas de seguridad para
destacar  areas  peligrosas y  recordar
procedimientos seguros.

Equipos de proteccion personal

Guantes resistentes al corte y quimicos:
Proporcionar guantes resistentes al corte y a
productos quimicos para proteger las manos
contra cortes y exposicion a sustancias
peligrosas.

Gafas de seguridad y protectores auditivos:
Utilizar gafas de seguridad para proteger los 0jos
contra particulas y utilizar protectores auditivos
para reducir la exposicién al ruido.
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Tabla 37 Documentacion del area de Hormas.

Nombre del proceso: | Hormas Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-004 Actualizado por:

Descripcion

Proposito
Participantes |

Alcance

Limites

Entrada

Salida

Excepciones del
flujo

Puntos de
control y
medicion

Se troguelan plantillas que seran grapadas en las hormas con las tallas
requeridas.

Grapar plantillas a las hormas y que se mantengan fijas en el flujo.

Area de hormas

Comienza con la seleccion de las laminas de material para las plantillas y
termina con disposicion ordenada en un estante.

Aplica a operarios, e implica la manipulacion precisa de materiales,
seguimiento de patrones, optimizacion de recursos, control de calidad y
preparacion de piezas para el ensamblaje.

Disponibilidad de materiales, la capacidad y mantenimiento de equipos,
la disponibilidad de mano de obra calificada, espacio fisico, variabilidad
de la demanda y calidad de los patrones.

El proceso se activa con la entrada de un pedido.

1. Seleccion de materiales: Seleccionar ldminas de material especifico
para las plantillas, teniendo en cuenta la calidad y propiedades necesarias
para el calzado.

2. Preparacion del Troquel: Acondicionar y preparar el troquel,
asegurando que esté afilado y en condiciones 6ptimas para el corte preciso
de las plantillas.

3. Corte de Plantillas: Utilizar el troquel para cortar plantillas de
diferentes tallas a partir de las ldminas de material seleccionado.

4. Grapado a la Horma: Colocar cada plantilla cortada sobre la horma
correspondiente y graparla de manera precisa para garantizar una
alineacion adecuada.

5. Verificacion de Alineacidon: Realizar una verificacion visual para
asegurarse de que las plantillas estén alineadas correctamente con la
horma y que no haya desviaciones. Con una herramienta de corte darle
angulo a la plantilla para que se amolde mejor a la plantilla

6. Organizacion en Estante: Colocar las hormas con las plantillas
grapadas en un estante designado, organizandolas de manera que estén
listas y accesibles para la siguiente etapa del proceso.

Colocada en un estante

-Si falta de suministros de ldminas de material para las plantillas se debe
mantener un inventario adecuado de todos los materiales necesarios y
reponerlos regularmente.
-Si se tiene problemas de organizacion y almacenamiento que afectan la
accesibilidad de las plantillas en el estante se deberé revisar y mejorar los
sistemas de organizacion

Encargado de jareteado.
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\é\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Tabla 38 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de hormas

< IS
Canaan,

Proceso Hormas

Zona/lL.ugar Ensamble

Pegado de tela de refuerzo con carton para
plantas de zapatos

Actividades Troquelado plantas de las zapatillas

Colocacién de plantas en la horma

Asegurar las plantas a la horma con grapas

Descripcion Clasificacion
Atrapamiento de - .
par Mecénicos Atrapamiento y cortaduras
extremidades
Lesiones por grapas Mecénicos Lesidn por impacto de grapas
L . ) Pérdida temporal o permanente del oido.
Exposicion al ruido Ambientales P op
Cefaleas, dolor de oido.
Lesiones por atrapamiento o aplastamiento de
Atrapamiento Mecénicos extremidades o prendas, que pueden resultar en
contusiones, fracturas.
Posturas incomodas o - Lesiones musculoesqueléticas, dolores cronicos,
. Ergonomicos -
repetitivas lesiones de espalda o trastornos musculares.
Sustancias quimicas -

. Quimicos o . . . . .
pueden ser irritantes o Irritacion de la piel, 0jos o vias respiratorias
toxicas
Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Medio 60 480 Il Corregir 'y

adoptar medidas de
control inmediato.
Sin embargo,
suspenda

actividades si el
nivel de
consecuencia esta
por encima de 60.

VALORACION DEL RIESGO

| No aceptable

MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion En medida de lo posible utilizar maquinas
automatizadas en lugar de la maquina
trogueladora manual

Sustitucion

Controles de ingenieria

Instalacion de Resguardos: Colocar resguardos
adicionales en la maquina troqueladora manual.
Sistema de Extraccion Localizada: Implementar
sistemas de extraccion localizada

Controles administrativos,
Sefalizacion

Procedimientos de wuso seguro: Establecer
procedimientos claros y seguros para la
operacion de la maquina troqueladora, la
grapadora neumatica y cuchillas, comunicando
de manera efectiva los riesgos y medidas de
seguridad a los trabajadores.

Capacitacién continua: Proporcionar
capacitacion periddica sobre el manejo seguro de
herramientas y la identificacion de riesgos.

Equipos de proteccion personal

Guantes resistentes al corte: Suministrar guantes
resistentes al corte para los que trabajen con la
maquina troqueladora y cuchilla para retoques.
Proteccion ocular y auditiva: Proporcionar gafas
de seguridad para proteger los ojos del riesgo de
impacto y protectores auditivos para reducir la
exposicién al ruido generado por la grapadora
neumatica.
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Canaan,

MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA

PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN
Tabla 39 Documentacion del area de Jareteado.
Nombre del proceso: | Jareteado Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-005 Actualizado por:

Descripcion

Proposito

Alcance

Limites

Entrada

Salida

Excepciones del
flujo

Puntos de
control y
medicion

Acomodar la horma, con plantilla, dentro del forro previamente cosido,
tirar y ajustar los hilos después de realizar la costura con una maquina
overlock.

Lograr un ajuste preciso y comodo del forro alrededor de la horma,
contribuyendo asi a la calidad y la estética del calzado final.

U Area de jareteado

Inician el proceso al recibir las piezas cosidas de la maquina overlock y
el final del proceso se da una vez completado el estirado.
Aplica a operarios, e implica el ajuste de hilos,

Tension de los hilos, alineacién de hilos, calidad del material, ajustes y
mantenimiento de la maquina.

El proceso se activa con la entrada de las piezas cosidas.

1. Preparacion del forro y la horma: se preparan tanto el forro del
calzado como la horma que se utilizard.

2. Insercion de la horma y la plantilla: La horma y la plantilla se
colocan en el interior del calzado, entre el forro y las capas exteriores.

3. Estirado de hilos para ajuste: Para que el forro se ajuste de manera
Optima a la forma de la horma, se procede a estirar los hilos cosidos en el
filo del calzado. Este proceso implica tirar de los hilos de manera
controlada para ajustar y adaptar el forro al contorno de la horma.

4. Aseguramiento de la alineacion y tension de los hilos: Durante el
estirado de hilos, se presta especial atencion a la alineacién y tension
adecuadas.

5. Verificacion del ajuste: Después de estirar los hilos, se verifica
visualmente y mediante la manipulacion fisica que el forro se ha ajustado
de manera adecuada a la forma de la horma.

6. Proceso de Fijacion: se coloca en el estante por un corto tiempo para
que, a la vez que avance en el proceso se pueda asegurar que el forro
mantenga su forma y ajuste después de estirar los hilos.

Forro con la forma de la horma

-Si el forro tiene defectos, como imperfecciones en el material o
problemas de fabricacion se debe realizar una inspeccion rigurosa de
calidad antes de iniciar el proceso.

-Si los hilos se rompen o se debilitan durante el proceso de estirado se
debe utilizar hilos de alta calidad y resistencia.

Area de terminado.
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Tabla 40 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de Jareta

\4\ MATRIZ DE RIESGOS
Proceso Jareta
Zona/lL.ugar Ensamble
Colocar horma dentro del forro
Actividades Ubicar en la maquina de montar jareta
Darle la forma de la horma al forro
Peligros .
Descripcion Clasificacion EUSHES (18 ol2e
Atrapamiento de - Atrapamiento, cortaduras, contusiones Yy
. Mecanicos .
extremidades laceraciones
Choques eléctricos desde quemaduras leves hasta
Lesiones Eléctricas Eléctricos lesiones mas graves, afectando el sistema
nervioso y otros 6rganos.
Exposicion al ruido Ambientales Pérdida temporal o permanente del oido.
Cefaleas, dolor de oido.
Lesiones por atrapamiento o aplastamiento de
Atrapamiento Mecénicos extremidades o prendas, que pueden resultar en
contusiones, fracturas.
Posturas incomodas o A Fatiga, dolores musculares y lesiones en
. Ergonomicos ) .
repetitivas articulaciones
CONTROLES EXISTENTES
Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
EVALUACION DEL RIESGO
28] c c o)
oo 5 — S -
% O o S g=i 8 %g = £
" — 7] © c (5% 2] c
2 S | 82 | g8z | 85 2% 28
S & TS S35 | B3 o 2 89
@ © = 8 o >8 | 23 | & o =
§=! = Z 0o (SN SING) Z 2 L o S
— — - _ - o > — = O
2 > = |2 = ° | ZZ £3
p zZ = Z =z
2 4 8 Medio 60 480 Il Corregir vy

adoptar medidas de
control inmediato.
Sin embargo,
suspenda

actividades si el
nivel de
consecuencia esta
por encima de 60.
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

VALORACION DEL RIESGO

| No aceptable

MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion

Sustitucion

Controles de ingenieria

Instalacion de Resguardos: Colocar resguardos
adicionales en la maquina

Controles administrativos,
Sefializacion

Procedimientos de wuso seguro: Establecer
procedimientos claros y seguros para la
operacion de la maquina, comunicando de
manera efectiva los riesgos y medidas de
seguridad a los trabajadores.

Capacitacion continua: Proporcionar
capacitacion periddica sobre el manejo seguro de
herramientas y la identificacion de riesgos.

Equipos de proteccion personal

Guantes resistentes al corte: Suministrar guantes
resistentes al corte para los que trabajen con la
maquina troqueladora y cuchilla para retoques.
Proteccion ocular y auditiva: Proporcionar gafas
de seguridad para proteger los ojos del riesgo de
impacto y protectores auditivos para reducir la
exposicion al ruido generado.
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Canaan,

MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA

PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN
Tabla 41 Documentacion del area de Terminado.
Nombre del proceso: | Terminado Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-006 Actualizado por:

Descripcion

Proposito

Participantes

Alcance

Limites

Entrada

Salida

Excepciones del
flujo

Puntos de control
y medicion

Se aplica pegamento a las suelas y a la parte inferior del forro

Asegurar que las suelas y la parte inferior del forro, donde ira pegada la
suela, tengan pegamento.

Area de terminado

El proceso comienza con la preparacion de la zapatilla y la suela, termina
cuando tanto la zapatilla como la suela han sido preparadas con
pegamento y se han dejado secar.

El proceso implica a los trabajadores y una serie de pasos detallados que
deben seguirse para asegurar que la zapatilla y la suela estén preparadas
correctamente para su union.

Precision en la aplicacion del pegamento, tiempo de secado, seleccién
de la suela, calidad del pegamento, habilidades del trabajador.

El proceso se activa con la entrada de forros ajustados a la horma.

1. Delineado de la linea limite en la zapatilla: Se dibuja una linea
limite en la zapatilla para indicar hasta donde se debe aplicar el
pegamento.

2. Aplicacién de pegamento en la zapatilla: Se aplica el pegamento en
la zapatilla dentro de la linea limite y se deja secar.

3. Seleccion de la suela: Se selecciona la suela que se va a unir a la
zapatilla segln la orden de produccion.

4. Preparacion de la suela: La suela seleccionada se pule si es
necesario, se limpia y se aplica un limpiador.

5. Aplicacion de pegamento en la suela: Se aplica pegamento en la
suela y se deja secar.

Se ha dejado secando el pegamento de la suela y zapatilla

-Si el pegamento no se adhiere correctamente o no se seca como se
esperaba, esto puede interrumpir el proceso. En este caso, se debe
eliminar el pegamento defectuoso y volver a aplicar una nueva capa.
-Si se selecciona la suela incorrecta. La suela incorrecta debe ser
reemplazada por la correcta segun la orden de produccion.

-Si la zapatilla o la suela se dafian durante el proceso de preparacion,
como durante el pulido o la limpieza. Los elementos dafiados deben ser
reemplazados antes de continuar con el proceso.

-Si la linea limite no se dibuja correctamente en la zapatilla, esto puede
resultar en la aplicacion incorrecta del pegamento. La linea limite debe
ser corregida antes de aplicar el pegamento.

Encargados de Pegado.
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
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Tabla 42 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de terminado 1

\4\ MATRIZ DE RIESGOS
Proceso Terminado 1
Zona/lL.ugar Ensamble

Sacar grapas de union entre plantillas y horma.
Rayado del borde de la suela sobre el forro con
horma.

Actividades
Colocar pegamento en la parte donde va la suela,
todo debajo de la linea rayada.
Pulido de suelas

Peligros .
— g Y. Efectos posibles
Descripcion Clasificacion
. . - Pellizcos, cortaduras o magulladuras en las

Lesiones con pinzas Mecanicos
manos.

Exposicién a adhesivos | Quimicos Irritacion de la piel, ojos o vias respiratorias
Choques eléctricos desde quemaduras leves hasta

Lesiones Eléctricas Eléctricos lesiones mas graves, afectando el sistema

nervioso y otros 6rganos.

Pérdida temporal o permanente del oido.
Cefaleas, dolor de oido.

Ambientales | Problemas respiratorios, irritacion de los ojos,
posiblemente efectos a largo plazo en la salud
respiratoria

Exposicion al ruido y
polvo

Peligros de seguridad Cortaduras, pinchazos o lesiones en las manos

Mecénicos . , .
personal Posibles lesiones en las manos o extremidades
Posturas incomodas o A Fatiga, dolores musculares y lesiones en

. Ergonomicos . .
repetitivas articulaciones
CONTROLES EXISTENTES
Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
EVALUACION DEL RIESGO
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Medio 60 480 Il Corregir 'y

adoptar medidas de
control inmediato.
Sin embargo,
suspenda

actividades si el
nivel de
consecuencia esta
por encima de 60.

VALORACION DEL RIESGO

| No aceptable

MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion Reemplazar adhesivos con vapores toxicos por
adhesivos de base acuosa o sin solventes para
reducir la exposicion quimica.

Evaluar la necesidad de pulir suelas

Sustitucion

Controles de ingenieria

Instalar protectores en las pinzas para minimizar
el riesgo de lesiones durante la extraccion de
grapas.

Implementar sistemas de extraccion de polvo
durante el pulido para reducir la inhalacion de
particulas.

Utilizar maquinaria con dispositivos de seguridad
incorporados para prevenir accidente

Controles administrativos,
Sefializacion

Establecer procedimientos seguros para la
manipulacion de pinzas, herramientas de rayado,
y adhesivos.

Sefializar claramente las areas de trabajo con
riesgos especificos y proporcionar instrucciones
sobre la manipulacién segura de adhesivos y
herramientas.

Implementar protocolos de seguridad para el uso
de la maquina pulidora, incluyendo el uso de
equipo de proteccion personal y la supervision
adecuada.

Equipos de proteccion personal

Proporcionar guantes resistentes al corte y
protecciones para las manos durante la
manipulacion de pinzas y herramientas de
rayado.

Utilizar gafas de seguridad para proteger los ojos
durante la manipulacion de herramientas y
durante la aplicacién de adhesivo.

Proporcionar respiradores 0 mascaras de
proteccién para los que trabajan en areas con
exposicion a vapores o polvo.
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Tabla 43 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de Terminado 2

v 4

Canaan.

MATRIZ DE RIESGOS

Proceso Terminado 2
Zona/lL.ugar Ensamble
Eleccion de suelas
Limpieza de particulas pegadas a las suelas con
. cepillos y liquido limpiador o disolvente
Actividades P yHquie plador ¢ .
Colocar adhesivos con liquido activador en la
parte interna de las suelas
Colocar en estante para secado
Peligros .
— g T Efectos posibles
Descripcion Clasificacion
: - Cortaduras, pinchazos o magulladuras en las
Cortaduras o pinchazos | Mecanicos P g
manos
. . i Irritacion de la piel, ojos o vias respiratorias,
Exposicidn a adhesivos | Quimicos .
posiblemente efectos a largo plazo en la salud
Lesiones por caidas, como contusiones,
. . .- esguinces o fracturas, si el almacenamiento no es
Riesgo de caidas Fisicos
seguro o las suelas no se colocan adecuadamente
en los estantes.
Problemas respiratorios, irritacion de los ojos,
Exposicion al polvo Ambientales | posiblemente efectos a largo plazo en la salud

respiratoria

Posturas incomodas o

Ergondmicos

Fatiga, dolores musculares y lesiones en

repetitivas articulaciones
CONTROLES EXISTENTES
Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
EVALUACION DEL RIESGO
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MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA

Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN
6 3 18 Alto 60 | Situacién critica.

Suspender
actividades hasta
que el riesgo esté
bajo control.
Intervencion
urgente.

VALORACION DEL RIESGO

No aceptable

MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion Utilizar métodos de limpieza mecanica sin la
necesidad de liquidos limpiadores o disolventes
para eliminar el riesgo quimico.

Sustitucion Sustituir liquidos limpiadores o disolventes por

productos menos tdxicos y mas seguros.

Evaluar la posibilidad de utilizar adhesivos de
base acuosa o sin solventes para reducir el riesgo
quimico.

Controles de ingenieria

Instalar sistemas de extraccion de aire para
reducir la exposicion a vapores toxicos.

Controles administrativos,
Sefalizacion

Implementar  sistemas de resguardos Yy
protecciones en maquinaria para prevenir
atrapamientos y contactos accidentales.
Sefializar las &reas de trabajo con riesgos y
proporcionar instrucciones sobre el uso seguro de
equipos y sustancias.

Rotacion de tareas, para reducir la exposicion a
riesgos ergondémicos.

Equipos de proteccion personal

Proporcionar guantes resistentes,
seguridad y mascarillas.
Proporcionar respiradores

proteccion.

gafas de

0 mascaras de
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Tabla 44 Documentacion del area de Pegado.

Nombre del proceso: | Pegado Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-007 Actualizado por:

Descripcion

Se unen la suela y la zapatilla

Propdsito

Asegurar una union fuerte y duradera entre la suela y la zapatilla.

Participantes

Area de Pegado

Alcance

El proceso comienza con el calentamiento de la suela para activar el
adhesivo, termina cuando la zapatilla y la suela se han unido.

Implica a los trabajadores y una serie de pasos que deben seguirse para
asegurar que la suela y la zapatilla estén unidas correctamente

Limites

Control de temperatura, tiempo de enfriamiento, operacion de la
maquina electroneumatica, alineacion de la suela y la zapatilla, tiempo
de secado.

Entrada

El proceso se activa con la entrada una zapatilla y la suela preparadas
con pegamento seco.

1. Calentamiento de la suela: La suela, que ya tiene pegamento seco
aplicado, se calienta para activar el adhesivo.

2. Uniodn de la suela y la zapatilla: Una vez que la suela esta caliente,
se une a la zapatilla, que también tiene pegamento seco aplicado.

3. Compresion: La zapatilla unida a la suela se coloca en una maquina
electroneumatica que la comprime para asegurar una union firme.

4. Enfriamiento: La zapatilla se retira de la maquina y se coloca en un
estante para enfriar y permitir que el pegamento se endurezca
completamente.

Salida

Las zapatillas colocadas en el estante para enfriarse.

Excepciones del
flujo

-Si la suela no se calienta de manera uniforme o el adhesivo no se activa
correctamente se deberia calibrar y verificar la temperatura del equipo
de calentamiento.

-Si la suela y la zapatilla no se unen correctamente, se deben realizar
inspecciones visuales después del proceso de unidn para detectar
irregularidades.

-Si la méquina electroneumatica no comprime adecuadamente o de
manera uniforme se tendra que calibrar la presion de la maquina segin
las especificaciones del proceso.

-Si la zapatilla no se enfria adecuadamente o el pegamento no se
endurece completamente, se veran procedimientos de enfriamiento
controlados y tiempos de espera suficientes

Puntos de control
y medicion

Encargados de Empacado
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MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Tabla 45 Identificacion y evaluacion de riesgos del area de Pegado

Yy
Canaan,

Inhalacion de vapores

Proceso Pegado
Zona/lL.ugar Ensamble
Poner a calentar la suela con el pegamento (seco).
. Ensamblar la suela con el forro con horma.
Actividades

Meter en prensa neumatica para sellar la union.

Colocar en estante para enfriar.
Descripcion Clasificacion

Irritacion de las vias respiratorias, dificultad para

t6XiCOS Quimico respirar, tos, e incluso problemas respiratorios
cronicos
Exposicion a sustancias Quimico Irritacion  cuténea, dermatitis de contacto,
quimicas peligrosas irritacion en los 0jos
A Irritacion de la piel, ojos o vias respiratorias,
Quemaduras por calor | Térmico .
posiblemente efectos a largo plazo en la salud
. . Lesiones por quemaduras, inhalacion de humo
Incendios Ambientales o por-q
toxico
Posturas incomodas o - Fatiga, dolores musculares y lesiones en
. Ergonomicos . .
repetitivas articulaciones
Fuente Medio Individuo
Ninguno Ninguno Ninguno
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6 2 12 Alto 60 I Situacion critica.
Suspender
actividades hasta
que el riesgo esté
bajo control.
Intervencion
urgente.

_ No aceﬁtable
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Eliminacion

Seleccionar adhesivos con baja toxicidad y
volatilidad para reducir la exposicion a sustancias
quimicas peligrosas.

Sustitucion

Utilizar adhesivos que contengan componentes
menos toxicos y volatiles

Evaluar la viabilidad de adhesivos sin solventes
como alternativa a los adhesivos basados en
solventes

Controles de ingenieria

Implementar sistemas de ventilacion localizada,
como campanas extractoras, para capturar y
eliminar los vapores toxicos en su origen.
Instalar sistemas de secado que minimicen la
liberacidn de vapores durante el proceso.

Controles administrativos,
Sefalizacion

Implementar rotacion de tareas para reducir la
exposicion continua a los mismos riesgos.

Colocar sefalizaciones y etiquetas de advertencia
en areas donde se manejen adhesivos peligrosos.

Equipos de proteccion personal

Proporcionar guantes resistentes a productos
quimicos.

Suministrar gafas de seguridad para proteger los
o0jos de salpicaduras o vapores irritantes.

Proveer respiradores adecuados, como mascaras
con filtros especificos para vapores quimicos,
para la proteccion respiratoria.

Garantizar el uso de batas o uniformes
especificos que protejan la ropa del contacto con
adhesivos.
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\4\ MODELO DE SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA LA
Canaan, PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO CANAAN

Tabla 46 Documentacion del area de empacado.

Nombre del proceso: | Empacado Version No.: 001
Fecha de creacion: Creado por: Diego Carrera
Proceso No.: C-008 Actualizado por:

Descripcion

Proposito

Participantes

Alcance

Limites

Entrada

Salida

Excepciones del
flujo

Encargada de dar los toques finales al calzado y empacar.

Garantizar la presentacion impecable de los productos terminados al
retirar las hormas, corregir posibles imperfecciones, agregar detalles
especificos y empacar cuidadosamente cada par segun las
especificaciones del pedido.

Area de Empacado

Inicia tras la produccién de calzado y concluye con el embalaje final de
pares. Implica la revision, limpieza y preparacion para el envio,
garantizando que cada par cumpla con los estandares de calidad y
requisitos del pedido.

Capacidad de produccion, complejidad de disefio, calidad del producto,
espacio fisico, tiempos de secado, personalizacion de pedidos.

El proceso se activa con la entrada de las zapatillas ensambladas.

1. Recepcion del producto y Retiro de hormas: Los productos
terminados, son recibidos en el area de empacado y se retiran las hormas
de las zapatillas.

2. Revision y Correccion: El personal realiza una revisién final para
identificar y corregir cualquier defecto o desalineacion en las zapatillas.

3. Limpieza y Acondicionamiento: Se lleva a cabo la limpieza de las
zapatillas para garantizar su presentacion. Ademas, se acondicionan para
asegurar que estén en perfecto estado.

4. Detalles Finales: Se afiaden detalles finales segun los requisitos del
disefio, como la aplicacion de pegatinas o la pintura en areas especificas
y se coloca una bola dentro de cada zapatilla para mantener su forma
durante el almacenamiento y transporte.

5. Empacado: El personal procede a empacar cada par cuidadosamente
de acuerdo con las especificaciones del pedido.

6. Almacenamiento temporal y envio: Los productos empacados pasan
por un breve periodo de almacenamiento temporal antes de ser recogidos
para el envio

Los productos empacados son enviados al almacén de distribucion o
directamente al cliente.

-Si se descubre un defecto grave que no fue identificado durante la
inspeccion final, se debe retirar el par defectuoso y tomar medidas
correctivas.

-Si falta de pegatinas, etiquetas u otros detalles necesarios para el
empacado se hace un pedido para suministrar los detalles faltantes y
reanudar una vez que estén disponibles.

-Dificultades como falta de espacio se debera reorganizar si es necesario
0 tomar medidas para aumentar la capacidad.
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Puntos de

control y Encargados de Empacado.
medicion

Tabla 47 Identificacion y evaluacion de riesgos del &rea de empacado

MATRIZ DE RIESGOS

Canaan,

Proceso Empacado

Zona/Lugar Ensamble

Sacar hormas

Pintar suelas segln el disefio y sea necesario
Colocar pegatinas con calor

Actividades Revision, limpieza y arreglo de cordones
Colocar bolas de papel dentro de la zapatilla para
refuerzo y conserve la forma

Empacado en lotes segln el pedido

Peligros
Descripcion Clasificacion

Efectos posibles

Exposicion a sustancias

t6xicas o irritantes Quimico Enrojecimiento, inflamacion o picazén en la piel

Irritacion cutdnea, dermatitis de contacto,
irritacion en los ojos

Exposicidn a sustancias

L . uimico
guimicas peligrosas Q

Irritacién de la piel, ojos o vias respiratorias,

uemaduras por calor | Térmico .
Q P posiblemente efectos a largo plazo en la salud

Lesiones por quemaduras, inhalacién de humo

Incendios Ambientales .
téxico
Las actividades de carga | __ . Les!ones en manos, brazos o (,espalda N
Fisicas Lesiones resultantes de caidas, colisiones o

y descarga atrapamientos

Fatiga, dolores musculares y lesiones en

Posturas incémodas o .. . .
Ergonémicos | articulaciones

repetitivas Esguinces, distensiones o hernias discales
CONTROLES EXISTENTES

Fuente Medio Individuo

Ninguno Ninguno Ninguno

EVALUACION DEL RIESGO
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Suspender
actividades hasta
que el riesgo esté
bajo control.
Intervencion
urgente.

VALORACION DEL RIESGO

No aceptable

MEDIDAS DE INTERVENCION

Eliminacion

Evaluar la posibilidad de utilizar métodos de
acabado sin el uso de productos quimicos, como
técnicas mecanicas o métodos de pulido en seco.
Implementar procesos de empaque mas
eficientes que generen menos residuos y
requieran menos manipulacion de productos
quimicos.

Sustitucion

Investigar y adoptar productos quimicos de
acabado mas seguros y menos toxicos en lugar de
sustancias peligrosas.

Controles de ingenieria

Instalar sistemas de ventilacion localizada en
areas de acabado para capturar y eliminar vapores
guimicos en su origen.

Controles administrativos,
Sefializacion

Desarrollar y aplicar procedimientos de trabajo
seguro que incluyan pautas especificas para el
manejo de productos quimicos y tareas de
empaque.

Establecer programas de capacitacion regular
para educar a los trabajadores sobre los riesgos y
practicas seguras en el area.

Colocar sefalizaciones claras y etiquetas en areas
de riesgo, resaltando la necesidad de utilizar
equipo de proteccion personal

Equipos de proteccion personal

Proporcionar guantes resistentes a productos
quimicos para proteger las manos durante
actividades de acabado y empaque.

Suministrar gafas de seguridad para proteger los
o0jos de salpicaduras, particulas y vapores durante
el acabado.

Distribuir mascarillas respiratorias adecuadas
para proteger contra la inhalacion de vapores
guimicos o particulas en suspension.
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Suministrar calzado de seguridad y otros EPI
segun los riesgos especificos de cada tarea.
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Resumen de la matriz

Tabla 48 Resumen de matriz de riesgos

Riesgos Engomado Costura Hormas Jareteado Terminadol Terminado?2 Pegado Empacado  Corte
Nivel de Medio Medio Medio Medio Medio Alto Alto Alto Medio
probabilidad

Nivel de 480 200 480 480 480 1080 720 720 480
riesgos

Valoracion del No aceptable  No No No No aceptable  No aceptable No No aceptable No
riesgo aceptable aceptable aceptable aceptable aceptable
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De acuerdo con los criterios de la matriz, se evaluaron los riesgos existentes en las nueve areas de produccion de la empresa de calzado CANAAN.
Se priorizaron aquellos que se consideran mas relevantes, debido a que afectan de manera significativa la salud de los trabajadores. Como resultado
de la evaluacion, se determino que las areas de Terminado 2, Pegado y Empacado necesitan medidas de intervencion urgentes. Estas areas presentan
un alto nivel de probabilidad de riesgos, lo que implica una exposicion elevada a agentes quimicos y fisicos. A esto se suma la falta de equipos de

proteccién individual durante los procesos, lo que incrementa el riesgo de posibles enfermedades profesionales.

Las demas areas también requieren intervenciones mediante diferentes controles, ya que no disponen de equipos de proteccion adecuados. Las
medidas de intervencidn y prevencidn propuestas son acordes con cada area de produccion. Al aplicarse como controles internos de produccion y
siguiendo las normas laborales, se asegura un ambiente de trabajo seguro para la salud de los trabajadores. Estas acciones, junto con los beneficios

establecidos por la ley, contribuyen a brindar un entorno laboral saludable y seguro para todo el personal.
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PROGRAMA DE CAPACITACION

Tabla 49 Programa de capacitacion

\.é:\ PROGRAMA DE CAPACITACION
Canaan.
Médulo | Tema Objetivo Contenido
1 Politica de | Comprender la importancia de la | Principios de la politica
seguridad y salud | politica  preventiva 'y  sus | preventiva
en el trabajo principios en la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo
2 Protocolos y | Conocer los protocolos vy | Normativas y
principios de | principios especificos | disposiciones legales
seguridad relacionados con la seguridad y
salud en el entorno laboral de la
empresa
3 Orden y limpieza | Implementar practicas de orden y | Procedimientos para
en el trabajo limpieza para garantizar un | mantener el orden y la
ambiente  seguro y  evitar | limpieza
accidentes laborales
4 Riesgos Identificar los riesgos generales | Tipos de riesgos Yy
generales y | en la industria del calzado y | medidas de prevencion
medidas aprender las medidas preventivas
preventivas correspondientes
5 Cortes y golpes | Conocer las causas y medidas | Recomendaciones  de
por herramientas | preventivas para evitar cortes y | seguridad para el uso de
golpes con herramientas herramientas cortantes
6 Posturas y | Comprender la importancia de | Ergonomia en el lugar de
movimientos mantener posturas y movimientos | trabajo
adecuados adecuados para prevenir lesiones
musculoesqueléticas
7 Prevencién  de | Aprender las medidas de | Manejo  seguro  de
riesgos quimicos | prevencion contra riesgos | productos quimicos
y explosiones relacionados  con  productos
quimicos y posibles explosiones
8 Sefializacion de | Comprender la importancia de la | Tipos de sefiales y su
seguridad sefializacion en la prevencion de | significado
riesgos y  situaciones  de
emergencia
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PLAN DE SEGURIDAD
Propuesta de plan de seguridad

Este plan de seguridad industrial sirve como base para que la empresa empiece con un correcto
manejo del Sistema de Seguridad y salud en el trabajo; teniendo como objetivo el desarrollo de
acciones y criterios que ayuden a integrar actividades de prevencion y adopcion de medidas
que sean en beneficio para la empresa, a fin de prevenir, eliminar o minimizar los riesgos con
los que pueden estar expuestos los trabajadores y también implementando, manteniendo y

mejorando continuamente las gestiones de seguridad y salud.
Politica de seguridad y salud en el trabajo

Una correcta gestion de seguridad y salud de los trabajadores se logra a partir de principios
enfocados a proteger la vida, salud e integridad del personal que trabaja en una organizacion,
ya sean muchos o pocos. Dentro de esta politica se pueden mencionar varios principios tomados

de las OHSAS 18001. Politica preventiva en Seguridad y Salud Ocupacional.

1. Ser apropiada a la forma y la magnitud de los riegos para la Seguridad y Salud de la
empresa.

2. Que este comprometida a la prevencion de dafios y deterioro de la salud, teniendo en
cuenta la mejora continua de la gestién de la Seguridad y Salud de los trabajadores y su
desempefio.

Debe estar comprometida con el cumplimiento de los requisitos legales aplicables

4. Debe estar correctamente documentada, implementada y mantenida.

5. Sera comunicada a todos los trabajadores para que se vuelvan consientes de sus
obligaciones individuales en temas de Seguridad y Salud del trabajo

6. Debe estar a disposicion de cualquier parte interesada

7. Debe ser revisada periddicamente a fin de asegurar que siga siendo pertinente y

apropiada para la empresa.
Protocolos y principios

Entorno a la salud y seguridad de los trabajadores
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La empresa de calzado CANAAN debe tener un espacio de trabajado adecuado, manteniendo
buenas condiciones en el orden y limpieza, bajo el cumplimiento de algunas disposiciones
legales dadas por las autoridades las cuales dictan obligaciones generales tanto al empleador
como de los empleados y sus derechos, sin olvidar las prohibiciones, haciendo que la tarea

pueda ser mas sencilla:

e Sobre los lugares de trabajo, con el Decreto Ejecutivo 2393, del 17 de noviembre de
1986.

e Decision 584, Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo.

e Sobre las sefializaciones, la Norma Técnica Ecuatoriana INEN-1SO 3864-1:2013

e Cadigo de trabajo

e Para la salud de los trabajadores, el Acuerdo Ministerial 1404
Ordeny limpieza

El ordeny la limpieza dentro de la empresa de calzado CANAAN debe ser acorde con las areas
y tareas designadas a cada uno de los trabajadores, especificamente se pueden mencionar

algunas:

e Recoger, limpiar y ordenar, al finalizar la jornada, las herramientas o equipos usados
e Mantener limpia el area de trabajo

e No colocar objetos que pueda obstaculizar el paso del personal o de la propia persona
e Colocar la basura o desechos en lugares adecuados y que no interrumpan el paso.

e No bloguear extintores, mangueras o cualquier otro elemento que sirva para combatir

incendios.
e Reconocer las sefializaciones que existan.

e Limpieza inmediata de algin tipo de derrame de alguna sustancia quimica.
RIESGOS GENERALES Y MEDIDAS PREVENTIVAS

En la industria del calzado, si no se adoptan medidas necesarias, los riesgos que suelen destacar

son:

e Accidentes derivados de cortes, golpes o atrapamientos en equipos de trabajo.
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Exposicién a substancias quimicas peligrosas como adhesivos, disolventes y

preparados, principalmente por inhalacion o contacto por la piel.

Las formas en que se pueden evitar estos accidentes de trabajo son:

El uso de maquinas, equipos y herramientas en perfectas condiciones; conociendo los
elementos peligrosos y medidas que se deben adoptar

Usando los métodos establecidos para la aplicacion de adhesivos, disolventes o
preparados y ademas de que se utilicen las protecciones personales adecuadas.
Evitando correr por pasillos y vias de circulacion.

Respetando las obligaciones y prohibiciones que se indiquen en las sefializaciones de
seguridad.

Manteniendo despejadas las zonas de paso y salidas.

Recogiendo o advirtiendo derrames o restos de material que existan en el suelo.

Utilizando adecuadamente los equipos o prendas de proteccion.

CORTES O GOLPES POR OBJETOS Y HERRAMIENTAS

Los cortes se ocasionan por muchas causas, pero las mas importantes son aquellas que se

derivan de: Uso de herramientas inadecuadas, uso descuidado o sin experiencia de las

herramientas que este en malas condiciones por falta de mantenimiento o incorrecto

almacenamiento.

Las recomendaciones de seguridad se hacen como una guia de las normas bésicas de la

utilizacion de este tipo de herramientas cortantes.

Cuchillas y tijeras

Las cuchillas deberan tener alguna moldura en su mango, debe evitar que la mano se
deslice hasta la hoja de corte y no se deben llevar en los bolsillos, de ser necesario se
puede llevar en estuches o fundas de proteccion.

Las cuchillas que tengan mangos astillados o lastimados, ni lo que su hoja y mango

estén muy cerca no deben ser empleados de ninguna manera.
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Se recomienda el uso de hojas gruesas para cortes bastos mientras que para cortes finos
usar hojas delgadas de gran filo; entre mas filo tengan mayor seré la posibilidad de no
perder el control.

Los mangos y cuchillas deben permitir una dptima posicion de la mano para realizar
los cortes.

La limpieza de las cuchillas debe hacerse sobre una mesa, cara por cara y no sobre el
filo directamente.

Para las hojas desgastadas se deberan seguir las indicaciones de seguridad del fabricante
y para su desecho deben colocarse en contenedores adecuadas; en ningin caso deben
tirarse.

No sefialar o hacer gestos que puedan provocar lesiones accidentales a un compafiero.
Las operaciones de corte que sean repetitivas deben con una herramienta adecuada, que
cumpla con el caracter ergondmico, como tener poco peso, ser comodas, utilizacion con
el minimo esfuerzo muscular y mantener la mufieca alineada con la mano y posicién
neutra en el corte.

No deben de dejarse sin guardar, a fin de que no puedan hacer tropezar; la mesa debe

tener algun lugar o alojamiento para guardarlas, protegiendo las puntas y filos.

llustracién 10 Corte de telas con un molde.

Herramientas de percusion

En el manejo de la pistola neumatica de grapas, siempre que este cargada no debe
apuntarse a una persona o a uno mismo.

No accionar si es que no esta firmemente apoyada sobre el material.

En caso de que la maquina tenga un funcionamiento defectuoso se debe desconectar de
su fuente de alimentacion.

Siempre usar los Equipo de Proteccion Individual apropiado.
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llustracion 11 Grapadora neumatica.

Choques y atrapamientos

Al existir maquinaria con elementos moviles y mecanismos de prensado o sujecion, se
presentan riesgos de choque o aprisionamiento entre partes fijas y mdviles; por esta gran
variedad de maquinarias es necesario tener un conocimiento especifico de cada una,
identificando posibles riesgos o elementos peligrosos y medidas de seguridad que se deberian

tomar.

e De preferencia los puestos con maquinarias se colocaran en lugares donde haya poca
circulacion de personas.

e Las méaquinas deben estar ancladas al piso 0 mesa a fin de evitar que se muevan por las
vibraciones de su funcionamiento.

e Las maquinas deberian mantenerse en 6ptimas condiciones y ser usadas como lo indica
el fabricante.

e Se debe estar capacitado en el funcionamiento de la maquina y no se retirardn las
guardas de proteccion con las que estén equipados.

e Para evitar el uso de las manos para empujar, introducir o retirar piezas en zonas
peligrosas de la maquina se usaran herramientas auxiliares como pinzas, ganchos o
cepillos garantizando suficiente distancia de seguridad.

e No manipular las maquinas en funcionamiento.

e Para la limpieza, engrase u otras actividades se deben apagar y desconectar para evitar
que se encienda accidentalmente.

e Para los que trabajen con maquinas que tengan el cabello largo, deberan recogérselo, la
ropa debe ser de la talla correcta, sin partes sueltas o colgantes, tampoco deberan
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llevarse anillos, relojes, pulseras u otros objetos que puedan resultar en atrapamientos
por las partes mdviles de las maquinas.

Se debe asegurar que los dispositivos de emergencia funcionen correctamente

llustracién 12 Maquinaria con guardas.

Proyeccién de particulas y salpicaduras

Algunas maquinas pueden llegar a desprender virutas, esquirlas o también puede haber

salpicaduras de liquidos a los 0jos. Para evitar este tipo de accidentes se recomienda:

Implementar de resguardos de proteccidn en las maquinas e interruptores de eviten que
se ponga en marcha si las protecciones no se colocan adecuadamente.

En las maquinas pulidoras, ademas de colocarse el protector del disco, se debera poner
una pantalla transparente e inastillable, que permita ver el trabajado sin tener la
proyeccion de particulas en los 0jos.

Para maquinas grapadoras se usaran gafas de seguridad de montura cerrada o pantallas
faciales.

Para la manipulacion de productos quimicos donde existan riesgo de lesiones oculares
las medidas de seguridad se haran protegiéndose con gafas o pantallas para cada posible
riesgo.

En caso de que un objeto extrafio ingresara al 0jo no debe frotarse y debe acudir a un

centro médico para su revision.

Contactos eléctricos

Las conexiones y desconexion se haran tomando la clavija y no directamente de los
cables de alimentacion.
En caso de averias se desconectaran del suministro de energia y no deberan ser usadas

hasta que el servicio técnico realice las reparaciones.
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Se evitaran que los tomacorrientes se sobrecarguen con varios equipos conectados; las
carcasas de los equipos deberan conectarse directamente a una toma de tierra.
No usar o manipular aparatos eléctricos que estén mojados o himedos, o cuando se

tengan manos o pies mojados.

Inhalacion y contacto con productos quimicos

Se deben leer atentamente su etiqueta e indicciones de peligro antes de utilizar cualquier
producto; el suministrador debe facilitar la ficha de datos de seguridad con las cuales
se deba seguir al pie de la letra sus recomendaciones.

No inhalar ni probar los productos quimicos directamente del recipiente.

Los productos quimicos se guardardn en sus envases originales 0 en unos nuevos
colocando etiquetas donde se indique el nombre del producto y concentracién, una vez
vacios se desecharan sin ser usados para otros propositos.

Se le proveera de informacidn necesaria a cada trabajador para que pueda trabajar de
forma correcta; se detallaran medidas de seguridad e higiene, actuacion en caso de
accidente, etc.

Para realizar trasvases se utilizaran embudos y aparatos basculadores, de ser necesario,
para evitar salpicaduras o derrames.

En medida de lo posible se evitara la exposicion a vapores y contactos directos con los
productos quimicos durante la manipulacion. Estas operaciones deben ser realizadas en
lugares con ventilacion o con extraccion localizada y en caso de que no sea suficiente
se utilizaran prendas de proteccién que sean adecuadas: guantes resistentes a los
productos quimicos, gafas de montura integral, mascarillas 0 méascaras con filtro AP y
calzado de seguridad cerrado.

Utilizacion de sistemas de extraccion localizada con una velocidad minima de
aspiracion de 0,5 m/seg en la zona de aplicacion.

Es obligatorio el uso de prendas protectoras (overoles, batas) en el trabajado, evitando
el contacto directo con los productos.

Tratar de sustituir los productos quimicos mas peligrosos por unos que lo sean menos.
Sustitucion de los adhesivos de base organica por adhesivos de base acuosa, utilizar

adhesivos solidos o termofusibles.
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Los productos quimicos con descripciones corrosivas, toxicas o inflamables deben estar
herméticamente cerrados cuando no estén en uso.

Los lugares donde se almacenen los productos quimicos tendrén ventilaciéon forzada
con salida al exterior.

Se limitara el stock de productos, si se necesitara en cantidad se almacenaran en un
lugar especial.

Se deberan separar los productos quimicos que sean incompatibles entre si, ademas de
estar separados de alimentos y bebidas.

Se prohibe que se fume, beba 0 coma en los lugares bajo riesgo de exposicion.

Se limpiara inmediatamente cualquier derramen con los elementos adecuados y seran

tratados como residuos.

Recomendaciones de prevencion de efectos por el contacto directo con la piel

e Se utilizardn guantes resistentes a los productos que se manipulen; los guantes
deben ser acorde a las caracteristicas de los quimicos que se van a utilizar.

e En caso de contacto con los ojos se debe lavar con abundante agua por 15 minutos
y recibir atencion médica.

e En caso de contacto con la piel se debe lavar con abundante agua y recibir atencion

médica.

Exposicion al ruido

En la industria del calzado es comdn tener maquinas que utilicen aire comprimido,
generados por un compresor, asi como algunas maquinas de prensado y lijado; Se
considera peligroso los niveles mayores a 80 dBA.

Los niveles altos de ruido inhiben la comunicacion hablada, disminuyen la
productividad y aumentan la tasa de errores. Si la exposicion al ruido supera los limites
establecidos se debe actuar sobre la fuente, el medio de transmision o receptor para
bajar el nivel acustico.

En el caso que las medidas técnicas o de la organizacidn no seas suficientes para atenuar

el ruido, siempre esta la opcion de los equipos de proteccion individual.

Fatiga visual y Ambiente luminoso
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El sentido visual del humano recibe cerca de 85% de toda la informacion y una buena
iluminacién facilita en gran medida que un determinado trabajo sea eficiente y preciso,
de este mismo modo tener unos buenos ambientes acusticos y térmicos, mejoran las
condiciones de confortabilidad.

Tener niveles de iluminacion insuficientes, malos contrastes o brillos excesivos, o
deslumbramientos, causan irritacion en los ojos, dolor de cabeza y aumenta los errores
en la ejecucion de tareas. EI no tener una buena entrada de luz natural o el parpadeo de
luces dan origen a molestias e incluso derivar en accidentes graves si se trabaja con
maquinas.

La iluminacion localizada, utilizada como complemento a la luz general, debera
colocarse suficientemente bajas y apantalladas como para que no puedan entrar en el

campo de vision del operario.

Segun la exigencia de la tarea se recomienda:

Exigencias visuales

Bajas 100
Moderadas 200
Altas 500
Muy altas 1000
Areas con uso ocasional 50
Areas con uso habitual 100
Vias de circulacion ocasionales | 25
Vias de circulacion habituales | 50

Se debe tener un buen sistema de iluminacién para que cada actividad trabaje bajo la cantidad

adecuada, que esta en funcion de:

El tamafio de los detalles o las exigencias visuales de las tareas
Distancia entre lo observado y el observador

Factor de reflexion del material observado

Contraste entre el fondo y el objeto

La posicion de las sombras producidas

Uso habitual u ocasional de los espacios que se iluminaran.

Posturas y movimientos adecuados
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La postura en los puestos de trabajo depende de las tareas que se realicen, siendo asi,
los trabajos que requieran precision o una inspeccion detallada deben realizar en
posicion sentada. De este mismo modo si se deben manipular cargas, caminar, moverse,
torcer el cuerpo, deben ser realizadas en posicion de pie, pero hacer movimientos
bruscos o inapropiados derivaran a molestias en espalda, hombros, cuello y brazos en
la persona.

Los trabajadores deben tener puestos de trabajo adecuadas a sus dimensiones
antropometricas.

En los trabajos en que la posicion sea estar de pie, el sentido ergondmico dice que, la
altura a la superficie de trabajo estara ligeramente por debajo de la altura del codo,
permitiéndole tener el antebrazo ligeramente inclinado hacia abajo.

Para los casos en que se deba manipular objetos pesados la altura adecuada serd donde
la mano cerrada, y con el brazo totalmente extendido alcancen.

Teniendo en cuanta las variaciones individuales entre el personal, las medidas se haran
en base a los mas altos y se estableceran medidas de adaptacion con plataformas o
bancos para los de menor tamafio.

Las mesas de trabajo deben ser resistente con esquinas redondeadas, sin bordes
cortantes o con rebabas, con altitud y anchura suficientes para realizar sus actividades,
por debajo debera haber espacio para las rodillas, aproximadamente con 13 cm de
profundidad por 10 cm de altura para los pies.

Cuando se trabaje en posicién sentado se tendra que regular el asiento para que quede
a las medidas adecuadas, con el codo ligeramente flexionado hacia abajo sobre la
superficie de trabajo, en caso de que los pies queden colgando se colocara un reposa
pies. El espacio debe ser amplio a fin de poder moverse con la mayor libertad, esto
reducira la fatiga y el riesgo de problemas musculoesqueléticos, teniendo asi una mayor
eficiencia del trabajador.

Un cuerpo erguido con el tronco recto hard que los discos intervertebrales repartan
apropiadamente el peso del cuerpo y evitara que se deforme la columna.

Evitar permanecer en la misma posicion durante mucho tiempo, cuando suceda se
debera hacer movimientos suaves de estiramiento de musculos.

Evitar trabajar sobre superficies improvisadas o inestables, llegan a ser incomodas y

potencialmente peligrosas.
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La altura dptima para trabajar de pie y manipular objetos pesados esta entre la cintura
y el corazén. En el caso de tener que levantar objetos por encima del hombro se
colocaran banquetas o escaleras.

Es recomendable que se trabaje utilizando ambas manos. De preferencia hacer
movimientos curvos y continuos. En medida de lo posible mantener las herramientas lo
maés cerca posible evitando tener que flexionar la espalda.

Al trabajar con herramientas manuales se debe tratar de que la mufieca se doble lo
menos posible, siendo que es mejor mantenerla en posicion neutral. De ser necesario

usar utensilios con mangos que permitan el mejor angulo y agarre.

Incendios y explosiones

Al trabajar con materiales combustibles o conductas peligrosas (como fumar) se tiene un

alto riesgo de que se produzcan incendios o explosiones, asi que para impedir que se

produzcan se debe tener:

Un buen disefio y mantenimiento de las instalaciones eléctricas.

Una buena limpieza y orden en las areas de produccion y almacenes, especialmente
en la de pegamentos y disolventes.

Es indispensable tener medios de proteccion contra el fuego y que los trabajadores
estén preparados ante cualquier situacion que se pueda producir.

Observar el estado de la maquina, principalmente en las areas calientes y que el
termostato funcione correctamente.

Mantener despejados entradas y salidas.

Revisar periodicamente el estado de los extintores y que estén al alcance de
cualquier trabajador.

Almacenar todos los productos inflamables dentro de armarios resistentes al fuego
y que las instalaciones eléctricas sean adecuadas contra los vapores combustibles,
ademas de tener ventilacion especial.

Colocar sealizacion de prohibicion de fumar, delimitando las areas donde haya
posibilidad de incendio, se puede destinar lugares para fumar, colocar las cerillas,

mecheros o colillas.

Extincion de incendios
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e En caso de ser el que descubra el incendio:

e Auvisar a los demas trabajadores por el medio que sea apropiado.

e En caso de conocer como usar el extintor, tartar de apagar el fuego.

e En caso de no conocer como usar el extintor, salir inmediatamente de la zona de
peligro.

e Esperar EN un lugar seguro y cercano por instruccion de los responsables ante la

emergencia.
Como utilizar el extintor

Para tratar de apagar el incendio use el extintor méas cercano y adecuado al fuego que se ha

creado.

e Quitar el pasador de seguridad
e Acercarse al fuego manteniendo una distancia prudencial.
e Accione la palanca de descarga apuntando al fuego producido

e Una vez apagadas las llamas, dejar el extintor en el suelo en posicion horizontal

2-—&.
— |

N2

lustracién 13 Uso del extinguidor.

Proyecciones quimicas y particulas en los ojos

e Lavarse con abundante agua a temperatura mayor a 15°
e No frotarse los 0jos

¢ No tratar de manipular el cuerpo extrafio en el ojo

e Colocar una gasa limpia sobre el ojo

e Acercarse a un centro médico por atencion
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SENALIZACION DE SEGURIDAD

En ciertas ocasiones las medidas de proteccion colectivas u organizativas no se reducen
suficientemente, por lo que es necesario el uso de medidas de sefializacion. La finalidad de
éstas es informar, advertir, indicar prohibiciones, recordar normas de comportamiento, sefialar
vias de evacuacion o equipos de salvamento o la ubicacion de los equipos para combatir el
fuego.

Tabla 50 Sefalizacion engomado

SENALIZACION
Puesto/Area Engomado
SIGNIFICADO TIPO

QHBOO

ES OBLIGATORIO PROTECCION OBLIGATORIA ES OBLIGATORIO ES OBLIGATORIO
s CALZADD DEL CUERPO DE GAFAS DE LOS GUANTES Nal li i6
b szaumion> | . o L Seriales de obligacion

©000®

ES OBLIGATORIO il yriuizag Las RopiLLas i USO OBLIGATORIO [ uSO OBLIGATORIO
oewascamua || PARALEVANTARPESO [ DE REDECILLA | DEPROTECTOR

& /"\ /&\ /1\ Sefiales de advertencia

PELIGRO DE ATENCION!  GATENCION!  FATENCION!

PROHIBIO0 REPARAR  PROHIBIDO PROHIBIDO
FUNCIONAMIENTO  PROTECCIONES | COMER Y BEBER

PROHIBIDO  PROHIBIDO CONSUMIR

PROHIBIDO
i

Senales de Prohibicion

vensonaL No Auronzapo  BEBIDAS ALCOHOLICAS
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Tabla 51 Sefalizacion Costura

SENALIZACION

Puesto/Area Costura

SIGNIFICADO TIPO

A0O®

s osLiGaToRI0 || PROTECCION OBLIGATORI Jf ES OBLIGATORIO [ SO OBLIGATORIO
EL USO DE CALZADO DE PROTECTOR A 1 14
DE SEGURIDAD DEL CUERPO J L QAFAS i) AUDITIVO Senales Obl |gaC|0n

000

ES OBLIGATORIO ll yriLizag Las RopiLLas [ff USO OBLIGATORIO
vemascana | PARALEVANTARPESO Il DE REDECILLA

& A‘\ /&\ /l\ Sefales de advertencia

PELIGRO DE  JATENCION! GATENCION!  iATENCION!

UMM | PROMEIRO | PROHEIDO
FUNCIONAMIENTO  PROTECCIONES | COMER Y BEBER

O®

PROHIBIDO PROHIBIDO  PRORIBIDO CONSUMIR
_ FUMAR | o530 o Aironzaoo  BEBIDAS ALCOHOLICAS

Sefales de Prohibicion
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Tabla 52 Sefalizacion hormas

SENALIZACION

Puesto/Area hormas

SIGNIFICADO TIPO

QOO0

ES OBLIGATORIO [ PROTECCION OBLIGATORIA Ji§f ES O:tlﬁgzomo ES osil.:ﬁ;romo
SO DE C 0 ~ . .
EL D SEGURIDAD. DEL CUERPO M oeoaras | L DE MASCARILLA N Senales Obl IgaCIC')n

USO OBLIGATORIO USQ OBLIGATORIO
., s . E REDECILLA ANTICORTE

@ AS\ /&\ /l\ Sefales de advertencia

PELIGRO DE  JATENCION! GATENCION!  iATENCION!

ROMRAN"  PRCHIEIRO | PROMIEIDO
FUNCIONAMIENTO  PROTECCIONES | COMER Y BEBER

O®

PROHIBIDO PROHIBIDO  PRORIBIDO CONSUMIR
. TUMAR

Sefales de Prohibicion

| wéveonacno Auronzaoo  BEBIDAS ALCOHOLICAS
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Tabla 53 Sefializacion jareteado

SENALIZACION

Puesto/Area Jareteado

SIGNIFICADO TIPO

Q0EOC

ES OBLIGATORIO
EL USO DE CALZADO
DE SEGURIDAD

=10}

Es OBE'-L"JS‘;‘“""’ USO OBLIGATORIO
DE MASCARILLA DE REDEC|LLA

Sefales Obligacion

/\ /\ Sefiales de advertencia

GATENCION!  GATENCI N'
RESGO DEATRAPAMIENTO - RIESGO DE

PROHIBIDO REPARAR PRQ‘I:HRB‘IXI%O PROHIBIDO
FUNCIONAMIENTO [PROTECCIONES COMER Y BEBER

O®

PRF%HIBIDO PROHIBIDO  PRORIBIDO CONSUMIR

Sefales de Prohibicion

_ FUMAR | oot no auronzaco  BEBIDAS ALCOHOLICAS
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Tabla 54 Sefalizacion terminado 1

SENALIZACION

Puesto/Area Terminado 1

SIGNIFICADO TIPO

A0O®

ES OBLIGATORIO [ PROTECCION OBLIGATORIA Ji§f ES °:t'3:;°’“° USO OBLIGATORIO
SO DE C 0 DE PANTALLA
" DE SEGURIDAD. e v DE GAFAS PROTECTORA

000

ES OBLIGATORIO USO OBL]GATORKJ ES OBLIGATORIO
DEMASCARILA DE REDECILLA

Sefiales Obligacion

A A

PELIGRO DE _JATENCION!  JATENCION! ~ ,PELIGRO
INCENDIO ﬂlE%GODEATﬂAPAMENTO RIESGO DE TR PEZ&R DE PARTICULAS

Sefales de advertencia

ROMRAN"  PRCHIEIRO | PROMIEIDO
FUNCIONAMIENTO  PROTECCIONES | COMER Y BEBER

O®

PROHIBIDO PROHIBIDO  PRORIBIDO CONSUMIR
. TUMAR

Sefales de Prohibicion

| wéveonacno Auronzaoo  BEBIDAS ALCOHOLICAS
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Tabla 55 Sefalizacion terminado 2

SENALIZACION

Puesto/Area Terminado 2

SIGNIFICADO TIPO

QOO0

ES OBLIGATORIO [ PROTECCION OBLIGATORIA Ji§f ES °2t'.°,2$°“'° ES OBLIGATORIO
EL USO
E e SEGURIDAD. DEL CUERPO DE GAFAS DE MASCARILLA

Sefiales Obligacion

USO OBLIGATORIO US0 OBLIGATORIO
. REDECILLA | oE Los auantes § et BicaDuRA

& /&\ /@\ Sefiales de advertencia

PELIGRO DE _ATENCION! ~ RIESGO DE

UMM | PROMEIRO | PROHEIDO
FUNCIONAMIENTO  PROTECCIONES | COMER Y BEBER

O®

PROHIBIDO PROHIBIDO  PRORIBIDO CONSUMIR
_ FUMAR | o530 o Aironzaoo  BEBIDAS ALCOHOLICAS

Sefales de Prohibicion
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Tabla 56 Sefalizacion pegado

SENALIZACION

Puesto/Area Pegado

SIGNIFICADO TIPO

QOO0

ES OBLIGATORIO [ PROTECCION OBLIGATORIA Jif ES O:lil::;;o“lo ES OBLIGATORIO
EL USO
E e SEGURIDAD. DEL CUERPO DE GAFAS DE MASCARILLA

0Ll

USO OBLIGATORIO Jf =s osuicaTomio
DE REDECILLA oe Los cuantes ll LABUERTA _

Sefales Obligacion

& /&\ /"\ /l\ Sefiales de advertencia

PELIGRO DE ATENCION! ~ GATENCION!  iATENCION!
INCENDIO  RESGODETROPEZAR RESGODEATRAPAMIENTO ALTA TEMPERATURA

mOSSOEVAR FEONERO | PRONEIDO
FUNCIONAMIENTO  PROTECCIONES | COMER Y BEBER

Sefales de Prohibicion
&%

PROHIBIDO PROHIBIDO  PROIBIDO CONSUMIR
_ FUMAR /506 Rotonzaoo  BEBIDAS ALCOHOLICAS
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Tabla 57 Sefalizacion Terminado

SENALIZACION

Puesto/Area Terminado

SIGNIFICADO TIPO

Q0O

ES OBLIGATORIO [ PROTECCION OBLIGATORIA Ji§f ES °2t'.°,2$°“'° ES OBLIGATORIO
EL USO
E e SEGURIDAD. DEL CUERPO DE GAFAS DE MASCARILLA

Sefales Obligacion

USO OBLIGATORIO i =s ©BticaTorio UTILIZAR LAS RODILLAS
DE REDECILLA M oe Los cuanTes [l LAPUERTA PARA LEVANTAR PESO

OBLIGATORIO APILAR § uSO OBLIGATORIO

e | oSBT

PELIGRO DE ATENCION! ~ ATENCION! ~ RIESGO DE
INCENDIO  RESGODETROPEZAR ALTATEMPERATURA INTOXICACION

PROHIBIDO REPARAR PROHIBIDO PROHIBIDO

FUNCIONAMIENTO PROTECCIONES COMERVBEBER

Sefales de Prohibicion

PROHIBIDO PROHIBIDO  PRORIBIDO CONSUMIR
FUMAR |l o5oial o auronzaoo  BEBIDAS ALCOHOLICAS
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Tabla 58 Sefalizacion corte
SENALIZACION
Puesto/Area Corte
SIGNIFICADO TIPO

QOO0

PROTECCION OBLIGATORIA
DEL CUERPO

ES OBLIGATORIO
EL USO DE CALZADO
DE SEGURIDAD

ES OBLIGATORIO
EL

ES OBLIGATORIO
0 EL USO
DE MASCARILLA

DE GAFAS

USO OBLIGATORIO
DE GUANTES
ANTICORTE

Sefiales Obligacion

A\ A

PELIGRO DE

IATENCION!
TR =

Sefales de advertencia

UMM | PROMEIRO | PROHEIDO
FUNCIONAMIENTO  PROTECCIONES | COMER Y BEBER

O®

PROHIBIDO
i

PROHIBIDO

PROHIBIDO CONSUMIR
ensonL N0 Aoronzavo  BEBIDAS ALCOHOLICAS

Sefales de Prohibicion
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Tabla 59 Sefalizacion general

SENALIZACION

Puesto/Area General

SIGNIFICADO TIPO

“satioape | Sefiales Obligacion
sADa%E, | cSauDAoE, | BOTIQUIN g

PUNTo DE LAVAOJOS DE
EMERGENCIA

VIDEOVIGILADA
LY ORGANCA 120w, PROTECCION D DATOS

““““““ iPRECAUCION! iATENCION!
PERROS  ALTA PRESION . )
- —— - Sefales de advertencia

lPELIGRO!
COMBUS’HBLE

®. Sefiales de Prohibicion

PERSONALNO( ALTO
AUTORIZADO |NO PASAR

Sefales de extincion
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Tabla 60 Sefalizacion de prevencion COVID-19

SENALIZACION

Puesto/Area General de prevencion de covid-19

SIGNIFICADO TIPO

Mantener la distancia
de seguridad minima de

1,5m
Sefales de distanciamiento

Por favor, respete
la distancia de
CELTGED

ESPERE AQUI SUTURNO Sefalizacion de espera

:Como limpiarse las manos ¢Como lavarse las manos
CON UN DESINFECTANTE ALCOHOLICO? CON AGUAY JABON?
K

‘ 1a ?‘: 1b { [ !

Lavado de manos
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PRIMEROS AUXILIOS
Atragantamientos

Como actuar: Si la persona puede hablar, toser y respirar con dificultad, se puede decir que la
obstruccion de la via aérea es incompleta. Se debe alentar a toser con fuerza, evitando dar
palmadas en la espalda o intentar extraer el objeto con los dedos. Ambas acciones podrian

empujar el objeto més profundamente en las vias aéreas.

En caso de que la persona no pueda hablar, toser ni respirar, se considera que la obstruccion de
la via aérea es completa. Usualmente, la victima se lleva ambas manos al cuello, indicando que
no puede respirar. Ante esta situacion de gravedad, es necesario pedir ayuda médica: se debe

hacer que alguien llame al 911, explicando lo que ocurre.

Si la obstruccién completa de la via aérea afecta a un nifio mayor de un afio o a un adulto, se
debe colocar detras y dar 5 palmadas fuertes en la espalda, a la altura de los hombros (entre
ambos omdplatos). Si no logran expulsar el objeto, se debe rodear con los brazos tal y como
indica el dibujo. Se debe poner la mano cerrada, en un pufio, justo por encima del ombligo (a
la altura de la “boca del estdbmago”) y colocar la otra encima, realizando 5 compresiones rapidas

y vigorosas, hacia arriba y hacia adentro

llustracién 14 Maniobra para atragantamiento

Caidas y golpes

Como actuar: Si la victima muestra un dolor intenso en un area especifica y/o se observa una
deformidad evidente en la misma, no se debe forzar a moverse ni a ponerse de pie si no puede
hacerlo por si misma. Se debe mantener en reposo el area afectada sin moverla, aplicar frio

localmente (hielo envuelto en una compresa durante un maximo de 20 minutos) para aliviar el
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dolor, y dependiendo de la intensidad de este, se debe considerar la necesidad de pedir ayuda

al 911 para que ellos evallen la posible gravedad de la lesion.

1.7

P~

llustracion 15 Aplicacion de hielo en golpes

Cortes y heridas

Como actuar: Antes de tratar una herida, se deben lavar las manos con agua y jabon, repitiendo
el proceso al finalizar. Luego, se debe limpiar la herida con agua y jabdn o con suero fisioldgico
a presion para eliminar la suciedad. La limpieza se debe realizar de adentro hacia afuera para

prevenir la introduccién de gérmenes en la herida.

Se debe colocar un desinfectante yodado o clorhexidina al 2% en una gasa esteéril y aplicarlo
sobre la herida, de adentro hacia afuera, evitando tocar la parte de la gasa que entrara en
contacto con la herida. Finalmente, se debe cubrir la herida con una gasa estéril y asegurarla

con una venda o esparadrapo.
Hemorragias

Como actuar: La pérdida de sangre puede ser alarmante ya que puede manchar todo, por lo
que es importante mantener la calmay tranquilizar a la persona herida cuando se produce una

hemorragia.

e Sedebe sentar a la persona en unasilla o acostarla en el suelo, ya que podria desmayarse
y una caida podria causar mas lesiones.

e Se debe cubrir la herida con gasas o un pafio limpio y comprimir firmemente sobre ella
con la mano durante 10 minutos.

e Si se tiene a mano en el botiquin, se debe utilizar un vendaje compresivo. La presion

sobre la herida sera mas uniforme y eficaz.
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Si las compresas se empapan de sangre, no se debe quitar la primera, sino colocar otras
encima y continuar apretando.
Se debe pedir ayuda médica o acudir a un servicio de urgencias si se observa que

continta saliendo sangre.

llustracion 16 Forma de detener una hemorragia

Para las hemorragias por la nariz:

Se debe indicar a la persona que respire por la boca.

Se debe pellizcar la nariz, tomando la parte blanda entre los dedos durante 10 o 15
minutos.

Si la hemorragia no se detiene en este tiempo, se debe acudir a un centro de urgencias.
Si la hemorragia es abundante, se debe mantener la cabeza ligeramente inclinada hacia

adelante para evitar que la persona trague su propia sangre.

Para las hemorragias por el oido:

Si ocurren después de un traumatismo, se debe cubrir con una gasa estéril o un pafio
limpio (sin aplicar presion) y llamar al 911, explicando lo sucedido.
Se deben seguir las instrucciones que se proporcionen.

Se debe vigilar el nivel de consciencia de la persona accidentada.

Intoxicaciones

Como actuar: Llamar al servicio de emergencias medicas o trasladar al hospital

No provocar el vomito: A menos que se indique lo contrario por un profesional de la salud o

un centro de control de intoxicaciones.
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Quemaduras

En caso de quemaduras, se deben seguir los siguientes pasos:

Retirar la fuente de calor: Lo primero que se debe hacer es alejar la fuente de calor que
ha causado la quemadura.

Enfriar la quemadura: Inmediatamente después, se debe enfriar la quemadura echando
un chorro suave de agua fria sobre la zona afectada durante un maximo de 20 minutos.
Evaluar la quemadura: Si el dolor persiste, aparecen ampollas con un liquido claro en
su interior, la zona afectada parece estar “carbonizada”, o el tamafo de la quemadura
es superior al de la palma de la mano de la victima, se debe acudir a un centro de salud.
Cubrir la quemadura: Mientras se acude al centro de salud, se debe cubrir la zona

quemada con gasas humedas.

Reanimacion Cardiopulmonar

En caso de una emergencia, se deben seguir los siguientes pasos:

Asegurar el lugar: Se debe eliminar cualquier peligro que pueda amenazar la seguridad
propia, la del paciente o la de las personas presentes.

Comprobar el estado de consciencia de la victima: Se debe acercar a la victima,
arrodillarse a la altura de sus hombros y sacudirla suavemente. Se debe preguntar en
voz alta si se encuentra bien. Si la victima responde, se debe dejarla en la posicién en
que se encuentra y realizar una valoracién secundaria, resolviendo los problemas que
se detecten.

Pedir ayuda y colocar a la victima en posicion de reanimacion: Si la victima no
responde, se debe pedir ayuda sin abandonar a la victima y colocarla en posicion de
reanimacion, boca arriba con brazos y piernas alineados sobre una superficie rigida y
con el torax al descubierto.

Abrir la via aérea: Se debe colocar una mano sobre la frente de la victima y con la otra
tirar del menton hacia arriba, para evitar que la lengua impida el paso del aire a los
pulmones.

Comprobar si la victima respira normalmente: Se debe mantener la via aérea abierta y

comprobar si la victima respira normalmente (ver, oir, sentir durante no mas de 10 seg.).
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Si la victima respira normalmente, se debe colocarla en posicion lateral de seguridad
(PLS), llamar al 911 o buscar ayuda, y comprobar periédicamente que sigue respirando.
Iniciar compresiones toracicas: Si la victima no respira normalmente, se debe pedir
ayuda, llamar al 911 o pedir a alguien que lo haga e iniciar 30 compresiones toracicas
en el centro del pecho.

Realizar insuflaciones: Se deben realizar 2 insuflaciones con la via aérea abierta (frente-
menton) y la nariz tapada. Si el aire no pasa en la primera insuflacion, se debe asegurar
de estar haciendo bien la maniobra frente-menton y realizar la segunda insuflacion,
entre o0 no entre aire.

Alternar compresiones e insuflaciones: Se deben alternar compresiones e insuflaciones
en una secuencia 30:2 (30 compresiones y 2 insuflaciones) a un ritmo de 100/120
compresiones por minuto.

No interrumpir hasta que llegue ayuda especializada: No se debe interrumpir hasta que

la victima inicie respiracion espontanea, se agote o llegue ayuda especializada.

El Botiquin

El botiquin de primeros auxilios

Los elementos que debe contener un botiquin de primeros auxilios son los siguientes:

Accesibilidad y ubicacion conocida: El botiquin debe estar instalado en un lugar
accesible y conocido por los habitantes de la casa.

Fuera del alcance de los nifios pequefios: Aungue el botiquin debe ser accesible para
los adultos, debe estar fuera del alcance de los nifios pequefios para evitar accidentes.
Caja hermética: El botiquin debe ser una caja hermética para proteger los elementos de
primeros auxilios de la humedad y otros factores ambientales.

Facil de transportar: La caja del botiquin debe ser facil de transportar en caso de que

sea necesario moverla rapidamente durante una emergencia.

Material de autoproteccion:

Mascarilla de proteccion facial: Se utiliza en caso de necesidad de realizar la respiracion
artificial boca a boca para evitar el contacto directo con posibles secreciones, vomitos,

etc. de la persona a la que se esta atendiendo.
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Guantes de latex o vinilo: Se utilizan siempre que se va a realizar una cura para
protegerse del contacto directo con la sangre y otros fluidos, secreciones, etc.
Toallitas de alcohol: Se utilizan para desinfectar las propias manos antes de realizar una

cura. No deben utilizarse directamente sobre las heridas.

Material de hemostasia:

Vendas hemostaticas (de diferentes tamafios): Se utilizan para el control de

hemorragias.

Material de curas:

Suero fisioldgico: Se utiliza para limpiar heridas.

Antiséptico (tipo povidona yodada): Se utiliza para prevenir la infeccion en el caso de
las heridas.

Gasas: Se utilizan para cubrir heridas y/o quemaduras (diferentes tamafios).
Esparadrapo.

Tiritas (banda de tiritas, para adaptar tamafio a las necesidades).

Tijeras de puntas redondeadas.

Pinzas sin dientes.

Clorhexidina al 2%.

Pafiuelo triangular (tamafio aproximado: 140x100x100 cm): Sirve tanto para
improvisar un cabestrillo, como para cubrir heridas, quemaduras, improvisar un
vendaje, etc.

Vendas de diferentes tamafios.
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CAPITULO IV.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

La investigacion realizada determina que la situacion con los sistemas de control
interno en el proceso productivo es deficiente, con lo cual se afectan a la eficiencia y
eficacia en las operaciones, esta falta de controles internos genera un entorno propenso
a errores, retrasos y pérdida de calidad. Esto ser realizo a partir de encuestas a los
trabajadores. Esto da un punto clave de lo que se tenia que hacer y junto a lo que el

gerente requeria.

Se identifican las causas principales, provocadas principalmente por la falta de
controles internos las cuales den una guia técnica de los procedimientos y/o tareas de
los trabajadores. La exposicion a riesgos de salud y seguridad dentro de la empresa son
evidentes a la hora de realizar inspecciones, siendo evidente la falta de control de
seguridad, lo que afecta a los activos importantes que tiene cualquier empresa. La
identificacion se hace en base a una entrevista al gerente e inspecciones a las

instalaciones.

Mediante lo obtenido se realizé un modelo como propuesta con los controles internos
que requiere la empresa, control de procesos, control de inventario, control de calidad,
control de seguridad, control de documentacion y control de costos, ademas de
presentar una identificacion y evaluacion de riesgos, aplicando la GTC-45, con lo cual
se identificaron como NO ACEPTABLES todos los procesos, pero teniendo un mayor
nivel de riesgo las areas de terminado, pegado y empacado por su alta exposicion a
productos quimicos; se incluy6 un plan de seguridad para la mitigacion de riesgos,

sefialética y primeros auxilios con los cuales salvaguardar la integridad de las personas.

127



4.2 Recomendaciones

Se debe dar seguimiento a los sistemas de control interno con lo cual puedan seguir
siendo relevantes y se adapten a cambios que pueda haber. Asi, se garantiza que los

procesos operativos sean confiables, seguros y eficientes a lo largo del tiempo.

Asegurar el cumplimiento de las regulaciones y leyes relacionadas con la seguridad y
salud en el trabajo, ademas de proporcionar formacion regular sobre précticas seguras
en el lugar de trabajo, incluyendo temas como manejo de maquinaria, uso de equipos

de proteccion personal y procedimientos de emergencia.

Documentar todos los procedimientos, politicas y responsabilidades que se tengan en
la empresa, para tener un funcionamiento eficiente y seguro. Esto proporciona claridad,
coherencia y una base sélida para la capacitacion del personal. Ademas, asegura el

cumplimiento normativo, la continuidad del negocio y la rendicién de cuentas.

Aplicar la propuesta de control interno y de seguridad segln la importancia que tengan,
asi mismo al ser aplicadas debe ser socializada e instruida al personal o publicada en

un lugar visible donde se pueda apreciar a plenitud por los trabajadores.
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ANEXQOS

ANEXO A

ENCUESTA
Nombre del encuestador: Diego Carrera
Lugar donde se aplica: Empresa de Calzado CANAAN

Cantén: Mocha Parroquia: Pinguili Santo Domingo
Informacion General

Nombre (opcional):

Puesto en el taller:

Tiempo trabajando en el taller:

Tiempo trabajando en el calzado:

o > w0 e

Fecha:

Estimados trabajadores:

El motivo de la siguiente encuesta es conocer su opinion respecto a los sistemas de control
interno en la produccion de la empresa de calzado CANAAN. La informacion se utilizara para

fines académicos. La encuesta es anénima y le invito a contestar con honestidad.
Datos iniciales:

Edad: afios Sexo:

Area de trabajo:

Afios de antiguedad:

132



UNIVERSIDAD
TECNICA DE AMBATO

Instrucciones: Marque con una “X” la respuesta de su eleccion y responda las preguntas.

Marque con una X a que proceso de produccién pertenece su actividad

Nombre de su

PROCESOS | Descripcion X |
area

Corte de Cortar los materiales segun el disefio de la
Materiales: | zapatilla.

Unir las diferentes partes de la zapatilla, como la

Ensamblaje: suela, la parte superior, los cordones, etc.
Aplicar los toques finales a la zapatilla, como
eAnclal;a(lll(;, pulir, limpiar, etc.
npaque y Empacar las zapatillas terminadas y distribuirlas a
distribucion

los minoristas o directamente a los clientes.

Controles de Procesos

1. ¢Como valoraria los procesos de produccion en el taller? (como es generalmente lo
que realizan en el trabajo)
Valoracion:

| Malo | | Regular | | Bueno | | Muybueno | | Excelente |

2. ¢Cree que los procesos de produccion son eficientes? (si se trabaja de manera
eficiente)
Valoracion:

| Malo | | Regular | | Bueno | | Muybueno | | Excelente |

Control de Inventario

3. ¢Como es el manejo de inventario de materiales en el taller? (como se almacenan, se
Ilevan y se utilizan los materiales en el taller)
Valoracion:

| Malo | | Regular | | Bueno | | Muybueno | | Excelente |

Control de Calidad

4. ¢Cbmo se verifica la calidad de las zapatillas en el taller? (como aseguran de que las
zapatillas sean de buena calidad)

Valoracion:
Control en la Se sigue un Control en cada Aseguro la calidad
siguiente area padrén puesto requerida
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5. ¢Cree que los controles de calidad son efectivos? (si se asegura la calidad de las
zapatillas basdndose en algo méas que no sea su criterio propio)
Valoracion:

|Deﬁciente| \ Regular | | Bueno | | Muy bueno \ | Excelente |

Control de Seguridad

6. ¢Como se maneja la seguridad en el taller? (Medidas ante los peligros que existen)
Valoracion:

| Deficiente | | Regular | | Bueno | | Muybueno | | Excelente |

Control de documentacion

7. ¢Como es la documentan de los procesos y controles en el taller? (como se
documentan los procesos y controles en el taller)

Valoracion:
Existe muy p .
Desconozco la La mayoria esta Toda esta
., poca
documentacion ., documentada documentada
documentacion
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ENTREVISTA

¢Se da a los trabajadores capacitaciones?

¢El personal tiene la informacidn necesaria de los procesos, manejo de inventarios,
calidad, manipulacién de herramientas, medidas de seguridad e higiene y actuacion en

caso de accidentes?

¢Se da equipos o insumos de seguridad y con qué periodo se le entrega?

¢Se busca que los procesos sean estandarizados?

¢Los trabajadores disponen de materiales adecuados para sus actividades?

¢ Qué sistemas de control interno se han implementado en la empresa?

¢Quién es el encargado de la seguridad de los trabajadores?

¢Cémo se manejan los pedidos de los clientes?

O O Nl o o | W

¢Quién se encarga de los nuevos disefios?

¢Con que frecuencia se lanzan nuevos disefios?
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Check List

N Observaciones SI | NO
¢Las sefializaciones son visibles en los puestos y/o lugares de
! trabajo?
¢El sistema de almacenaje en bodega permite una buena
2 circulacion?
¢ Los extintores se encuentran anclados permitiendo su facil
3 visualizacién y acceso?
4 ¢El nimero de los extintores es adecuado?
5 ¢El estado de los extintores es adecuado?
6 ¢Existen vias de escape en caso de incendio?
¢Estan sefializados los caminos de evacuacion en caso de peligro
! e indicadas las salidas normales y de emergencia?
8 ¢La empresa da herramientas aptas y seguras?
9 ¢Existe orden y limpieza en los puestos de trabajo?
10 ¢Existen deposito de residuos en los puestos de trabajo?
¢Se suministra a todos los trabajadores, de elementos de
1 proteccién personal adecuada?
12 ¢ Se observa la utilizacion de los EPI1?
13 ¢Existen botiquines de primeros auxilios?
14 ¢Laventilacion general en las instalaciones son las adecuadas en

las horas de trabajo?
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