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RESUMEN

Ante la inminente participacion de la empresa en obras y proyectos de
caracter civil orientadas a servir a la comunidad en general, la organizacion
se vio en la necesidad de elevar el desempefio de sus actividades
productivas para entregar productos de calidad en el tiempo requerido y a la
vez cumplir con los requisitos de seguridad y salud ocupacional solicitados

por los organismos de control.

Por tal motivo se realizd el disefio e implementacion de un Sistema de
Control Operacional basado en el Balance Scorecard, para lo cual primero se
analizaron aspectos teoricos y técnicos, luego se realizd el diagndstico
situacional de la empresa analizando sus Fortalezas y Debilidades
identificando asi factores criticos, para examinar el funcionamiento tanto
administrativo como operacional, obteniendo informacion necesaria para
elaborar la planificacion estratégica, identificar los macro objetivos, construir
los tableros de control e identificar todas las iniciativas que estén alineadas a

la estrategia de la organizacion.

Luego de que se desarrollaron las iniciativas estratégicas de seguridad y
salud ocupacional y 5S por tener alto impacto en los resultados de los macro

objetivos, se establecieron procesos de monitoreo y auditoria que permitieron



darle sostenibilidad y confiabilidad al sistema de control operacional y

finalmente se realizaron conclusiones y recomendaciones.

Con la implementacion del sistema se cumplio eficientemente el 80% de la
normativa ecuatoriana SART; alcanzando cero costos y cero dias perdidos
por sanciones debido al incumplimiento de procedimientos de S&SO, de tal
manera se descartaron riesgos existentes en la planta de produccion
obteniendo un ambiente de trabajo controlado, disminuyendo desperdicios de
mano de obra, tiempo y movimiento. Finalmente, se analizaron los resultados

obtenidos y se establecieron las conclusiones y recomendaciones.
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INTRODUCCION

Las empresas de la construccion en los ultimos afios han tenido un
crecimiento aproximado del 11.2%, por lo que las organizaciones tienen la
necesidad de desarrollar y poner en practica herramientas, técnicas y
metodologias que ayuden a mantenerse posicionadas en el mercado de la
construccion en el pais y permitan a sus administradores asegurar los

escenarios idéneos para generar la rentabilidad esperada.

El BalancedScorecard o Cuadro de Mando Integral es una metodologia que
permite integrar objetivos en diferentes perspectivas y transformarlas en
estrategias que pueden ser medibles y controlables por los indicadores, que
son una herramienta vital para una correcta toma de decisiones y
posteriormente reflejar y mostrar el cambio que se espera obtener en la

empresa.

Esta herramienta esta difundida en el mundo entero ayudando a compafiias
a implantar estrategias, potenciar sus activos intangibles y alinear tanto a los
colaboradores como proveedores y clientes para alcanzar nuevas metas

propuestas a corto, mediano y largo plazo.



La implementacion de un Sistema de Control de Gestion permite a la
organizacion controlar, medir y mejorar sus actividades criticas y que
agregan valor a la empresa identificando sus principales problemas y

estableciendo planes de accién a los mismos.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

En el presente capitulo se detallan los antecedentes que llevaron a la
elaboracién del presente proyecto de tesis, ademas se definen los
objetivos generales y especificos, asi como también la estructura y

metodologia que se sigue en el desarrollo de la tesis.

1.1. Antecedentes.

Las empresas en el ambito de la construccion en el Ecuador
durante los ultimos afios han crecido notablemente debido a que el
pais ha crecido en su infraestructura por lo que se ve la necesidad
de implementar nuevas empresas que se dediguen a este tipo de
segmento, donde el llevar un control de sus actividades es muy
importante, ya que mantener un correcto orden en el uso de sus
recursos disponibles es vital para aumentar su desempefio y

crecimiento obteniendo un merecido posicionamiento en el mercado



en el que se desenvuelve. Las empresas hoy en dia no solo se
comprenden de maquinas y personas sino algo mas
complementario entre las dos por lo que es importante mantener un
seguimiento por medio de indicadores que den a conocer su
impacto sobre lo que se esta realizando y lo que se debe hacer; de
esta manera saber si es influyente o no en el proceso. Asi como se
realiza un seguimiento a la maquinaria es importante hacerlo a las
personas por lo que es adecuado llevar un programa de seguridad y
salud ocupacional que ayude a mantener la confiabilidad laboral
para lograr asi un mejor desempefio en las actividades y poder

aumentar la rentabilidad de la organizacion.

1.2. Objetivo General.

Disefiar e Implementar un Sistema de Control de Gestion de una
empresa dedicada a la construccion basado en el
BalancedScorecard para la fabricacion y comercializacion de
productos prefabricados de hormigon que permita al gerente tomar
decisiones a través de una correcta gestion de indicadores que
faciliten la planificaciéon y el control de las actividades que se deben
llevar a cabo en la empresa para aumentar la rentabilidad y

posicionarla en el mercado.



1.3. Objetivos Especificos.

1.

Identificar los problemas que presenta la organizacion para
hacer una correcta gestion de los recursos disponibles de la
misma.

Establecer la planificacion estratégica de la empresa.
Establecer objetivos estratégicos de acuerdo con las
perspectivas para ejecutar la estrategia, tales como: Financiera,
Clientes, Procesos Internos y Desarrollo del talento humano y
Tecnoldgico.

Disefiar e Implementar Indicadores que permitan controlar
actividades criticas en la empresa.

Desarrollar iniciativas estratégicas que permitan a la empresa
cumplir con el plan estratégico.

Implementar la metodologia 5s en el area operativa de la
empresa para facilitar las actividades que realiza diariamente.
Acoplar la empresa a los lineamientos correspondientes a la
normativa SART.

Desarrollar un proceso de auditoria que permita validar los

datos obtenidos.



1.4. Metodologia de la Tesis.

Se realizan visitas a la empresa con el fin de visualizar y analizar
los recursos involucrados en el desarrollo del proceso para asi
poder obtener el diagnostico situacional actual de la organizacion.
Luego de esto se establecen los principales indicadores para
disefiar tableros de control y monitorear el resultado de los

indicadores.

1.5. Estructura de la Tesis.

La estructura de la tesis esta definida de la siguiente manera:

- En el Capitulo 1, se presentan los antecedentes, objetivos
generales y especificos, ademas se explica la metodologia y

estructura que sigue el proyecto.

- En el Capitulo 2, se presentan las definiciones y mecanismos

gue se emplean para ejecutar el proyecto.

- En el Capitulo 3, se presenta el estado en que se encuentra la
empresa, mediante un diagnéstico situacional realizado en las

dos primeras semanas de visita (15 a 30 de Junio del 2011).



En el Capitulo 4, se presenta el disefio del sistema de control
de gestion y como la organizaciéon se alinea hacia la estrategia
como proceso de mejora continua mostrando los indicadores

de control que se han encontrado.

En el Capitulo 5, se presenta un disefio en el &rea de seguridad
y salud ocupacional donde se analizan los diferentes riesgos
gue debe conocer el recurso humano de la compaiiia para
llevar a cabo una correcta gestién y control de los procesos con

el fin de que la empresa se alinee a SART.

En el Capitulo 6, se presenta el disefio de la metodologia de
las 5’s para generar una cultura organizada dentro del
ambiente laboral mediante mecanismos que ayuden a que esto

se visualice de la mejor manera.

En el Capitulo 7, se presenta el proceso de auditorias que se
deben realizar al SCG para obtener informacion de los

indicadores definidos durante todo en el proceso.

En el Capitulo 8, se presenta el analisis de los resultados
obtenidos al implementar los controles y realizar el monitoreo

de los mismos.



En el Capitulo 9, se presentan las conclusiones producto de la
implementacion del proyecto. Adicionalmente, se establecen
recomendaciones que permitan obtener mejores resultados en

proyectos futuros en empresas similares.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1. Sistemas de Control de Gestion Estratégico

Conceptos y Definiciones Béasicas

Sistema de Control de Gestién: Es una estimulacion organizada
para que los “managers” descentralizados tomen sus decisiones a
su debido tiempo, permite alcanzar los objetivos estratégicos
perseguidos por cada empresa. Para mantener la eficiencia
organizativa y facilitar la toma de decisiones es fundamental
controlar la evolucién del entorno y las variables de la propia

organizaciéon gque pueden afectar su propia supervivencia.

Un sistema de control de gestion es una técnica de direccion.
Decimos que es una técnica porque constituye un conjunto
sistematizado de procedimientos métodos y formas (infraestructura
de caracter formal) que da soporte al conjunto del sistema, y que

configura, al mismo tiempo, un estilo y una cultura, es decir, un
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forma de entender la gestidén. Se dice que la técnica es de direccion
porque es la direccion de la empresa la que a través de la
implantacion del sistema de control de gestion se involucra en el
proceso de cambio y transmite el propio estilo al resto de la

organizacién®
Permite aspectos funcionales como:

e Conseguir el cumplimiento de objetivos

e Ayudar a la toma de decisiones

¢ Anticipar problemas futuros

e Controlar la evolucion del negocio

e Implantar un sistema de retribucion variable

e Dar soporte al cuadro de mando y los indicadores clave
e Controlar mejor los recursos consumidos

e Asignar responsabilidades y evaluar su cumplimiento

e Comprobar la efectividad de su planificacion estratégica
Permite aspectos practicos como:

e Evaluar la eficacia de la funcién de control de gestion.
e Comprobar que el presupuesto contiene toda la informacion

necesaria y sin errores.

'Sistemas de Control de Gestion: Metodologia para su disefio e implementacion. Pag.32, Autores:
Vicente Serra, Salvador Vercher, Vicente Zamorano. Editorial Gestion 2000 ( 2005)
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Revisar que realmente es eficaz y util el proceso de cierre
mensual.

Facilitar el sistema de reporte de informes de toda la
informacion clave para una adecuada actuacion de los
diferentes responsables y la toma de decisiones.

Conseguir tener los informes mas adecuados para los
diferentes responsables.

Revisar que el sistema de costes proporciona toda la

informacién adecuada.



¢, Como se evalua el Sistema de Control
de Gestion?

PROCESO DE EVALUACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE
GESTION PARA TODAS LAS AREAS DE LA EMPRESA:

FASE 1: S

IDENTIFICAR LOS

COMPOMNENTES

DEL SISTEMA DE FASE 1 \‘
CONTROL DE RN
GESTION EFICIENCIA DE
VERTFICAR CON e r R IIES FASE 3
E Ii gi ngsRoEr:AELLDE DIAGNOSTICAR
EL ESTADO DEL
ESTADO DEL SCG AMALIZAR TODOS SISTEMA DE
LOS ASPECTOS Y CONTROL DE
COMPONENTES EEetnd
DEL SCG.
REALIZAR UN
INFORME QUE
INDIQUE LA
g SITUACION Y LAS
- SOLUCIONES
- - APORTADAS
FASE 4: "—
DISENAR UN
NUEVO 5CG FASE 5
IMPLANTAR UN
OBTENER UN NUEVO SCG FASE 6:
NUEVO SISTEMA o .
DE INFORMACION SESUTHTENAD
A PARTIR DE L0S APLICAR EL POSTERIOR
ewtosne | | MEvostero
SISTEMA DEL SCG COMO VERIFICAR EL
FUNCIONAMIENTO
E'gﬁ';ggf"“ DE DEL NUEVO
- SISTEMA DE,
~y| INFORMACION

RESULTADO FINAL

—_— =

OBTENER UN SCG COMO SISTEMA DE INFORMACION PARA LA TOMA
DE DECISIONES Y CONTROLAR LA EVOLUCION DEL NEGOCIO

FIGURA 2.1.- SISTEMA DE CONTROL DE GESTION.

12
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2.2. Planificacién Estratégica

2.2.1.

2.2.2.

Mision

Representa la razén de la existencia de una organizacion, es
la finalidad o el motivo que condujo a la creacion de la

organizacion, y al que debe servir.

Una declaraciéon de la mision eficaz no debe ser demasiado
extensa: menos de 200 palabras es un tamafio
recomendable Una declaracion de mision eficaz hace que
surjan también sentimientos y emociones positivos hacia una
empresa; es inspiradora en el sentido de que motiva a los

lectores a la accion.?

Vision

Imagen que la organizacion tiene de si misma y de su futuro.
Es el arte de verse proyectada en el tiempo y el espacio.

Tener una vision inspirada equivale a tener delante una idea
de lo que verdaderamente sedesea hacer. Esta idea no es
mas que la intencion de hacer ese algo. Una intencion que
ayuda a elegir, a un mediano y largo plazo, los pasos

necesarios para llevar a cabo esa idea o proyecto, teniendo

?Administracion Estratégica. Novena Edicién. Pag. 66. Autor: Fred R. David. Editorial: Prentice Hall.

(2003)
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en cuenta las variables del mercado donde se mueve y del
gue se sabe que evoluciona a toda velocidad. Es importante
revisar esta vision peridodicamente, para que la empresa se

adapte a los tiempos cambiantes.®
2.2.3. Valores

Un valor verdadero y universalmente aceptable es el que
produce un comportamiento que beneficia tanto a quien lo
ejercita como a quienes lo reciben. EYRE. L. &Eyre R.

(1999).
2.2.4. Anélisis FODA

Este andlisis combina el interior de la empresa (fortalezas y
debilidades) con las fuerzas externas (oportunidades y

amenazas).

@ Las Fortalezas son aquellas caracteristicas de la
empresa que la diferencian en forma positiva al
compararse con otras y en consecuencia potencian las

posibilidades de crecimiento y desarrollo.

@ Las Debilidades son sus falencias, los aspectos en los

cuales es necesario actuar rapidamente para no quedar

®La Empresa Sabia: Excelencia para una gestion innovadora. Pag. 1 Autora: Carmen Yates. Editorial:
Dias de Santos (2008)
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en situacion critica. Una de sus consecuencias puede ser
la pérdida de participacion en el mercado. Se debe tener
en cuenta que las debilidades son la puerta de entrada

de las amenazas.

@ Las Oportunidades son las posibilidades que presenta el
mercado, que solo podran ser aprovechadas si la

empresa cuenta con las fortalezas para ello.

@ En tanto que Las Amenazas estidn compuestas por
severas condiciones que pueden afectar el
desenvolvimiento de la empresa, llegando en caso
extremo, a su desaparicion. Por caso la actuacion de una
nueva empresa de mayor poder econémico financiero y
la posibilidad cierta de “robar” clientes, alterando asi la

marcha de los negocios.

El andlisis FODA permite:

e Determinar las verdaderas posibilidades que tiene la empresa
para alcanzar los objetivos que se habia establecido
inicialmente.

e Concienciar al duefio de la empresa sobre la dimensién de los

obstaculos que debera afrontar
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e Permitirle explotar mas eficazmente los factores positivos y

neutralizar o eliminar el efecto de los factores negativos.*

"Un imperio no cae por fuerzas externas sino por debilidades
internas”.

Raul Francisco Diaz Mortera
2.2.5. Las 5 Fuerzas de Porter

e Amenaza de entrada de nuevos competidores:
Hace referencia al deseo que tiene una empresa de
ingresar al mercado con el fin de obtener una
participacion en el. El mercado o el segmento no son
atractivos dependiendo de si las barreras de entrada son
faciles o no de franquear por nuevos participantes que
puedan llegar con nuevos recursos y capacidades para

apoderarse de una porcion del mercado.

e La rivalidad entre los competidores: Esta fuerza
consiste en alcanzar una posiciobn de privilegio y la
preferencia del cliente entre las empresas rivales. Para
una corporacion es mas dificil competir en un mercado o

en uno de sus segmentos donde los competidores estén

* El Plan de Negocios. P4g. 158. Autor: Juan Bravo. Ediciones Diaz de Santos (1994)
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muy bien posicionados, pues constantemente esta
enfrentada a guerras de precios, campafas publicitarias

agresivas, promociones y entrada de nuevos productos.

" La rivalidad competitiva se intensifica cuando los actos
de un competidor son un reto para una empresa 0O
cuando esta reconoce una oportunidad para mejorar su
posicion en el mercado ~

(Hitt; Duanelreland; Hoskisson; 2004: 61)

Poder de negociacion de los proveedores: Un
mercado o segmento del mercado no es atractivo cuando
los proveedores estén muy bien organizados
gremialmente, tengan fuertes recursos y puedan imponer
sus condiciones de precio y tamafio del pedido. La
situacién se torna aun mas complicada si los insumos
gue suministran son claves para nosotros, no tienen

sustitutos o son pocos y de alto costo.

“Dos bienes son sustitutos si uno de ellos puede sustituir
al otro debido a un cambio de circunstancias”

(Nicholson, 1997:113).
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Poder de negociaciéon de los compradores: Un
mercado o segmento no es atractivo cuando los clientes
estdn muy bien organizados. A mayor organizacion de
los compradores mayores son sus exigencias en materia
de reduccion de precios, de mayor calidad y servicios y
por consiguiente la corporacién obtiene una disminucion
en los margenes de utilidad. EIl poder de negociacién del
proveedor disminuye cuando los bienes y servicios

ofrecidos son comunes y existen sustitutos.

Amenaza de ingreso de productos sustitutos: Un
mercado 0 segmento no es atractivo si existen productos
sustitutos reales o potenciales. La situacion se complica
si los sustitutos estan mas avanzados tecnolégicamente
0 pueden entrar a precios mas bajos reduciendo los

margenes de utilidad de la corporacién y de la industria.



Las 5 Fuerzas que guian la Competencia Industrial.

Competencia Potencial™ i3 B o)

COMPETIDORES EN LA

"N INDUSTRIA. -
Rivalidad entre ellos

Poder negociador Poder negociador

Sustitutos Amenaza

FIGURA 2.2.- 5 FUERZAS DE PORTER

2.2.6. Ventaja Competitiva

19

Es una ventaja que una compafia tiene respecto a otras

compafiias competidoras. Segun Michael Porter puede

decirse que una empresa tiene ventajas competitivas sobre

sus competidores, si su rentabilidad esta por encima de la

rentabilidad media del sector industrial en el

desempeiia.

que se
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2.3. Balance Scorecard (BSC)

2.3.1. Conceptos Basicos
BSC- Una herramienta de gestion que traduce la estrategia de
la empresa en un conjunto coherente de indicadores, permite
tener el control del estado de salud corporativa y la forma como
se estan encaminando las acciones para alcanzar la vision.
Posteriormente induce una serie de resultados que favorecen la
administracion de la compafiia, pero para lograrlo es necesario
implementar la metodologia y la aplicaciébn para monitorear, y
analizar los indicadores obtenidos del analisis. Entre otros

podemos considerar las siguientes ventajas:

e Alineacién de los empleados hacia la vision de la
empresa.

e Comunicacion hacia todo el personal de los objetivos y
su cumplimiento.

e Redefinicion de la estrategia en base a resultados.

e Traduccion de la visién y estrategias en accion.

e Favorece en el presente la creaciéon de valor futuro.

e Integracion de informacion de diversas areas de negocio.

e Capacidad de andlisis.

e Mejoria en los indicadores financieros.



2.3.2.

2.3.3.
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e Desarrollo laboral de los promotores del proyecto

A pesar de que son 4 las perspectivas que tradicionalmente
identifican un BSC, no es indispensable que estén todas
ellas; estas perspectivas son las mas comunes y pueden
adaptarse a la gran mayoria de las empresas que no
constituyen una condicion indispensable para construir un

modelo de negocios

Perspectivas Financiera

Historicamente los indicadores financieros han sido los mas
utilizados, pues son el reflejo de lo que estd ocurriendo con
las inversiones y el valor afiadido econémico, permite tener
un conocimiento de los distintos eventos no econémicos que
suceden en la organizacion, de hecho, todas las medidas
que forman parte de la relaciéon causa-efecto, culminan en la

mejor actuacion financiera.

Perspectiva del Cliente
Como parte de un modelo de negocios, se relaciona con la
identificacion de los segmentos del mercado, la capacidad de

incluir indicadores que permitan determinar niveles de



2.3.4.

2.3.5.
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satisfaccion, retencion, adquisicion y rentabilidad de los
clientes; conocer el valor agregado que se otorga a los
clientes e identificar la cuota de mercado de los distintos
segmentos seleccionados; y el cliente hacia el cual se dirige

el servicio o producto.

Perspectiva de Procesos Internos

Para alcanzar los objetivos de clientes y financieros es
necesario realizar con excelencia ciertos procesos que dan
vida a la empresa, como lo son los procesos internos criticos
en donde se debe buscar la excelencia que permita dar la
mayor satisfaccion a los clientes, junto al cumplimiento de los
objetivos financieros. Esos procesos en los que se debe ser
excelente son los que identifican los directivos y ponen
especial atencién para que se lleven a cabo de una forma
perfecta, y asi influyan a conseguir los objetivos de

accionistas y clientes.

Perspectiva Recursos y Talento Humano
Se identifican la infraestructura necesaria para crear valor a
largo plazo. Hay que lograr formacion y crecimiento en 3

areas: personas, sistemas y clima organizacional.
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Normalmente son intangibles, pues son identificadores
relacionados con capacitacion a personas, software o
desarrollos, maquinas e instalaciones, tecnologia y todo lo
que hay que potenciar para alcanzar los objetivos de las

perspectivas anteriores.

Aclarando y traduciendo
la vision y la Estrategia.

Balanced

Comunicando y

Vinculando. Scoredcard

Planificaciony
Establecimiento de objetivos.

FIGURA 2.3.- BALANCED SCORECARD

2.3.6. Mapa Estratégico

Un mapa estratégico proporciona una representacion visual
de la estrategia. En una sola pagina da una vision de cémo

se integran y combinan los objetivos de las 4 perspectivas



2.3.7.
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para describir la estrategia. Cada empresa ajusta su mapa

estratégico a sus objetivos estratégicos.

“La estrategia es el compromiso de seguir un conjunto de

acciones en lugar de otro”

Sharon Oster - Universidad de Yale

Establecimiento de objetivos, Indicadores de Desempefio

e Iniciativas.

Objetivos: Son el conjunto de actividades que la organizacion
se debe comprometer para lograr los resultados deseados.
Deben ser claros y especificos. Es preferible que sean
realizados por todas las personas que conforman la

empresa.

Indicadores: un indicador hace referencia a la elaboracion de
ratios, informes, diferencias y % que permitan la evaluacién

de los recursos tangibles e intangibles de la empresa.

Alineamiento Organizacional

Su objetivo es armonizar efectivamente los esfuerzos de las
unidades de negocio, departamentos, procesos y personas

para lograr la misién, vision, estrategia y los resultados que la
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empresa busca alcanzar. Ademas permite a los gerentes,

jefes y supervisores de cualquier nivel de la organizacion.

2.3.8. Tableros de Control

Integra las perspectivas, los objetivos, las metas, los
indicadores e iniciativas estratégicas con herramientas
didacticas como semaforos que sirven para medir el
desempefio, también incluye graficos historicos e indicadores

de tendencia.

2.4. Seguridad y Salud Ocupacional.

La seguridad industrial se encarga de minimizar los riesgos en la
industria; parte del supuesto de que toda actividad industrial tiene
peligros inherentes que necesitan de una correcta gestion. Los
principales riesgos en la industria estan vinculados a los accidentes,
gue pueden tener un importante impacto ambiental y perjudicar a
regiones enteras, aun mas alla de la empresa donde ocurre el
siniestro. Por lo tanto, requiere de prevencion y proteccién a los
trabajadores y su monitoreo médico, la implementacién de controles

técnicos y la formacion vinculada al control de riesgos.
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En la actualidad, la seguridad industrial juega un papel muy

importante dentro de las organizaciones debido a que son ellas

quienes ayudan a mejorar las condiciones laborales de sus

empleados; algunos de los motivos por las cuales es importante

hacer seguridad son los siguientes:

Estd directamente relacionada con la continuidad del
negocio: el dafio de una maquina, un accidente de trabajo o
cualquier otro evento no deseado consume tiempo de
produccion; en otros casos, puede llevar al cierre definitivo
de la empresa, lo que ocasiona pérdidas materiales como
humanas.

Imagen corporativa: Muestra a la sociedad el compromiso de
la empresa por la seguridad de los trabajadores.

Protege a las personas: Los ambientes de trabajo seguros,
procedimientos, normas y capacitacion en seguridad ayudan
a controlar los riesgos en el trabajo causantes de
enfermedades y accidentes, que en algunos casos pueden

ser mortales.

Pero lo mas importante, es que la seguridad industrial parte del

compromiso de todos quienes conforman la empresa comenzando
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por la gerencia hasta el cargo de mas bajo rango dentro de la

misma.

2.4.1. Aspectos Legales y Normativas

Decreto ejecutivo 2393. Reglamento de seguridad y salud
de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de
trabajo.

Este Reglamento tiene como objetivo la prevencion,
disminucién o eliminacién de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente del mismo. Las
disposiciones que contiene se aplicardn a toda actividad

laboral y en todo centro de trabajo.

Reglamento SART.

El Sistema de Auditoria de Riesgos del trabajo tiene como
objeto normar los procesos de auditoria técnica de
cumplimiento de normas de prevenciéon de riesgos del
trabajo, por parte de los empleadores y trabajadores sujetos
al régimen del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

(IESS). Ademas fue expedido con la finalidad de regular las

5. Informaciéon tomada del Decreto Ejecutivo 2393. Reglamento De Seguridad y Salud de
los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.
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relaciones entre empleadores y trabajadores, siendo éste el
documento normativo por el cual se rige la actividad laboral
del pais, basandose en las disposiciones contempladas en la
Constitucion Politica de la Republica; convenios con la
Organizacion Internacional del Trabajo, OIT, ratificados por el
Ecuador; entre otras legislaciones laborales vigentes.

“Toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en
un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud,

integridad, seguridad, higiene y bienestar”.

2.4.2. Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos.

(I.LP.E.R.)

Este es el proceso mediante el cual las empresas obtienen
conocimiento de su situacion, respecto a la seguridad y la

salud de sus trabajadores.

El proceso incluye las siguientes fases consecutivas:

6. Informacion tomada del CD 333, del 27 / Octubre / 2010.
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Identificacion de la Operacion.

Identificacion de las actividades que se realizan en
dicha operacion.

Identificacion de los peligros.

Para cada peligro identificar la desviacion o forma de
contacto y la consecuencia o tipo de lesion que ésta
causare.

Determinar si el riesgo se puede evitar.

Si el riesgo no es evitable se procede a evaluarlo
acorde a los criterios que se muestran en cada matriz

de riesgo.

Luego de evaluar el riesgo se deben establecer las
medidas preventivas y/o correctivas necesarias para

evitar,reducir o controlar el riesgo.

Las medidas que se adopten deben atender a varios

aspectos:

Prevencion en el proyecto y disefio de instalaciones,
herramientas, centros y puestos de trabajo, métodos,
organizacion de trabajo, etc.

Evitar la exposicidbn al riesgo por interposiciéon de

barreras entre el origen y las personas.
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e Utilizacion de Proteccion Individual, instruccion,
formacion, vigilancia de la salud, programas de
vacunacion, disminucion del tiempo de la exposicion,

etc.

Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de

Riesgos

Es una herramienta de gestion de la prevencidén de riesgos
utilizada para identificar los peligros y evaluar los riesgos
asociados a tareas especificas, permitiendo asignarle una
valoracion del riesgo a cada actividad realizada vy
determinando medidas necesarias para corregir, controlar o

eliminar dichos riesgos y peligros.

A continuacion se muestra una tabla de la Estimacion

Cualitativa del Riesgo.
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TABLA 1

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DE RIESGO

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE
CRITERIO - PGV

PROBABILIDAD DE | GRAVEDAD DEL ESTIMACION DEL
OCURRENCIA DARNO VULNERABILIDAD RIESGO
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Para cualificar el riesgo (estimar cualitativamente), el o la
profesional, debe tomar en cuenta criterios inherentes a su

materializacion en forma de accidente de trabajo.
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2.5. Metodologia de las 5S

Identificar los articulos '

innecesarios y moverios a una | !dentificar el lugar adecuado
area temporal. Después de un | Par@ los articulos necesarios.
cierto tiempo odo debe est_ar visible y
venderlos, MANTENER accesible. Poner

arreglarlos o i limites al
de:gd,aﬂos Hacer un habito a t'ravés
de la comunicacion y

inventario

capacitacion,
desarroliando el dominio
propio

80105 gasouet

Crear las reglas para GmpEr los o
mantener y confrolar las herrgmienta?; IE;:;
primeras 3Ss de trabajo

ESTANDARIZAR LIMPIAR

FIGURA 2.4METODOLOGIA 5’S

2.5.1. Primera S - Clasificar

El primer pilar de las 5Ssirve para crear un ambiente de
trabajo en el que el espacio, tiempo y otros recursos pueden
ser mejorados y usados correctamente, eliminando aquellos
equipos y herramientas innecesarios que se encuentren en el
area de trabajo y que no agreguen valor al desarrollo normal

de las actividades diarias, buscando tener alrededor

" Ing. Klebér Barcia-(Archivo Catedra Produccién Esbelta, capitulo 6)



33

elementos o componentes que van a ser necesarios para el
proximo trabajo que se requiera realizar.El objetivo de esta
etapa es separar todo lo desnecesario del lugar de trabajo,
para quedar apenas lo que sea realmente utilizado, en la
cantidad cierta y en buen estado. A continuacion en la figura

2.5 se muestra las etapas en el proceso de clasificacion.

Etapas:
Preparacion para el Agendar fecha dentificar
“Diadelagran para ™ Clasificar ™ Anomalias
Limpieza” “Gran Limpieza”
Preparacion “Dia de la Gran Limpieza”
. ! Definir raaponaanles
Listar los materiales| | para dssfinarios Montar el cuadro de
no utilizados Car o = Actividades 58
arregiar las anomalias

FIGURA 2. 5. ETAPAS DE PRIMERA S —
CLASIFICACION

2.5.2. Segunda S - Ordenar

El segundo pilar de las 5S — Orden — sirve para organizar
todos aquellos elementos que ya han sido clasificados como
necesarios para el proceso productivo de la empresa, con la
finalidad de ser encontrados con facilidad.

El primer y segundo pilar van integrados, ya que sin antes

haber aplicado la clasificacion no se puede llegar al orden,
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porque primero deben ser eliminados todos aquellos
elementos que no agreguen valor al proceso.

El objetivo de esta etapa del proceso es definir un lugar para
cada objeto y/o material de acuerdo con su frecuencia de
utilizacion para, después, hacer las debidas demarcaciones.
A continuacion en la figura 2.6 se muestra las etapas de la

ordenacion en la empresa.

Etapas:

Hacer las debidas
=+ demarcaciones /
identificaciones

Definir el mejor Definir um lugar para

p it —» . i i
Teparacion Lay-out de la area cata objeto | material

X
Identificar los locales
de ]

dificil acceso

Eliminar los locales de
dificil aceeso

FIGURA 2.6. ETAPAS DE SEGUNDA S — ORDEN

Una de las principales funciones de esta etapa es identificar
el lugar adecuado para los articulos necesarios. Todo debe

estar visible y accesible. Poner limites al inventario

"Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar".
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2.5.3. Tercera S — Limpiar

El tercer pilar de las 5S — limpieza — sirve para mantener el
area de trabajo limpia. EI mantener un lugar limpio, libre de
impurezas y en 6ptimas condiciones, provoca mayor voluntad
para realizar las actividades diarias, con gente mas
comprometida con su trabajo y entusiasta en cuanto a las
actividades que realiza. Lo que se desea conseguir con la
limpieza es un acto de conciencia de los trabajadores hacia
su entorno laboral, queriendo llegar al habito y que se
convierta en una doctrina.

A continuacion en la figura 2.7 se muestra las etapas de la

limpieza en la empresa.

Etapas:
Dividir las Identificar las Definir un plan de
responsabilidades [— Fuenies de Suciedad / — | accion para eliminar /
de limpieza Locales inseguros minimizar
I\H“a
| En Paralelo P
L

Los Elos de la Colecta Selectiva

Educacion
Ambiental

Logistica Destinacion Levantamiento

- - e el
- -

¥ z - 1 - Etapa Zero

Planificacion del Modulo de Implantacion de Colecta Selectiva

FIGURA 2.7.- ETAPAS DE TERCERA
S - LIMPIEZA
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“Hacer una limpieza especial, como quizas nunca antes,

super limpieza”

Cuarta S — Estandarizar

El cuarto pilar de las 5S — estandarizacion — equivale a la
normalizacion de los tres pilares anteriores, el cual significa
encontrar maneras de hacer de la clasificacion, orden y
limpieza un habito, involucrando mejoramientos en el lugar
de trabajo. Una de las principales funciones de esta etapa del
proceso es crear las reglas para mantener y controlar las
primeras 3Ss.

A continuacion en la figura 2.8 se muestra las etapas de la

limpieza en la empresa.

Etapas:

Levantar los puntos
que deben ser limpios/ —| Establecer Padrones —#
inspeccionados

;

Establecer larutina |

Hacer usode Desarrollar
Control Visual el check-list

Busca de la
dei . »  Mejoria Continua
ELERPECEH del Local de Trabajo

FIGURA 2.8.- ETAPAS DE CUARTA S -
ESTANDARIZAR
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2.5.5. Quinta S — Mantener

El quinto y ultimo pilar de las 5S — disciplina — es considerado
como uno de los més dificiles de medir ya que va ligado al
comportamiento y cultura del personal, ya que si la
mentalidad de los trabajadores es la misma después de la
implementacion de los pilares de las 5S, entonces la
metodologia fracasara y no se podra lograr lo que se desea a

beneficio de la empresa y de los que la conforman.

Una de las principales funciones de esta etapa del proceso
es cumplir las reglas con disciplina y hacerlas un habito a
través de la comunicacion y capacitacion, animando a

desarrollar el dominio propio.

A continuacion en la figura 2.9 se muestra la relacién de la

quinta S con las demas.



r
Relacion del 5°S con los demas:

4°S o
5°S\\ ) _ = —_—‘_‘__'ﬁﬁgr‘f

f - ﬁ:\
— -
/ (2

- i
/ °g
|
s
/(1es

Mejoria de la Area | Conocimiento |

Trabajo en Equipo

FIGURA 2. 9.- FIGURA DE QUINTA S - MANTENER
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Descripciéon General de la Empresa
3.1.1.Actividad Econémica

Las actividades principales son el disefio, fabricacion,
comercializacion e instalacion de elementos prefabricados de
hormigon, siendo la tuberia vibro-prensada el elemento en el
cual se enfoca mayoritariamente el negocio. Estos productos
se utilizan en los diversos proyectos tanto a nivel urbanistico

como en la construccion de obras civiles.

- Localizacién.

La Organizacion centra sus operaciones en la ciudad de

Machala, teniendo su planta ubicada en el Km. 5 de la
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via La Ferroviaria, la cual une a Machala con la

parroquia El Cambio.

Figura legal.

La empresa se encuentra como “compafiia limita”,
dentro de lo cual se puede entender que la
responsabilidad limitada es un concepto por el que la
responsabilidad financiera de una persona se limite a
una suma fija, lo mas comunmente posible el valor de la
inversion de una persona en una compafia o sociedad

de responsabilidad limitada.

Importancia econdmica en la region.

En los ultimos afios La Organizacion ha tenido un gran
crecimiento debido a la demanda de productos
prefabricados de hormigén, que ha surgido con el
constante desarrollo en infraestructura sanitaria de
diferentes municipalidades al igual que el pais en
general. EI mercado que ha logrado acaparar la
empresa se encuentra en la zona sur del Ecuador y
ademas se ha participado en importantes proyectos en

las ciudades de Guayaquil y Duran.



41

La Organizacién ha logrado ofrecer productos competitivos
con respecto a la relacion calidad — precio, este hecho ha
contribuido para marginar del mercado de la provincia de El
Oro a grandes compafiias ubicadas en la ciudad de
Guayaquil que anteriormente ofrecian sus productos en la
regiébn, ademas dio impulso para que la empresa pueda
incursionar en algunas obras importantes dentro de la ciudad

de Cuencay la provincia de Loja.

En los dltimos afios la compafiia ha logrado el
reconocimiento, debido a sus productos y servicios, de
importantes empresas y entidades tanto del sector privado
como publico entre las cuales se tiene: Gobierno Provincial
Auténomo de El Oro, Ministerio de Transporte y Obras
Publicas, Empresa Municipal de Agua Potable vy
Alcantarillado de Cuenca, Cuerpo de Ingenieros del Ejército,

entre otros.
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3.1.2.Estructura Organizacional

Gerente
General

Jefe administrativo Jefe Técnico

Asistente Adistente Opararios

(15)

Contable 1 Contable 2

FIGURA 3.1.- ORGANIGRAMA

Fuerza Laboral

La empresa cuenta con 20 empleados distribuidos en cada

departamento de la siguiente manera:

e Gerente General 1 persona
e Jefe Administrativo 1 persona
e Jefe Técnico 1 persona
e Contabilidad 2 personas
e Bodegay Logistica 2 personas

e Produccion 13 personas
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El horario de trabajo de lunes a viernes para el area

administrativa es de 08h30 a 17h00 y para el &rea operativa

de 07h30 a 17h00. La organizacion no labora los fines de

semana solo el area operativa de 8h00 a 12h30.

3.1.3.Mision y Vision de la Empresa

MISION

“‘Proveer las mejores soluciones integrales
prefabricadas en concreto, de manera eficiente y

competitiva”.

VISION

"Ser los mayores proveedores a nivel nacional de
soluciones integrales prefabricadas en concreto a
través de un personal altamente calificado y un manejo

logistico eficiente”.
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3.1.4. Cadena de Valor

m < Z2 m — — O

ACTIVIDADES DE APOYO

ACTIVIDADES PRIMARIAS

¥

>
l

PRODUCCION VENTAS

m < Z2 m — — O

SATISFACCION

REQUERIMIENTOS Y
ESPECIFICACIONES

FIGURA 3.2.- CADENA DE VALOR

La cadena de valor empieza con la selecciéon del mejor
material pétreo de entre las canteras de la zona y continua
con el proceso de dosificado y mezclado que asegura la
calidad del hormigoén para la tuberia, cuyo disefio se basa en

las normas INEN 1590 y 1591.

La Organizacion ha invertido en la obtencion de transporte

propio tanto liviano como pesado para mejorar su logistica.



3.1.5 Productos y Procesos

INICIO: Transporte de MP al lugar de almacenamiento

Colocar malla
En la roladora

se ensambla sus
partes a mano

.

%ji

Llegada de la materia prima

Almacenamiento de MP

Y mallas de acero

Transporte de MP a la mezcladora

Colocar MP (cemento, piedras, arena),
agua y aditivos en la mezcladora

Mezclar

Inspeccionar calidad de hormigon

'UBO DE HORMIGON ARMADO

continuacion de detalla el flujo del proceso de produccion:

et

Limpieza y ubicacion de malla

Verter mezcla en el
molde

Prensado

Desmolde

45
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2 Inspeccion del tubo
v
3 Transportar al area de
almacenamiento
A 4
F 2 Almacenamiento temporal

Recubrimiento con plastico para
evitar dafios

A e Extraccion del Anillo base
3

Transporte al patio de
almacenamiento

Lechado

Almacenamiento Final

F FIN: Almacenamiento en patio de conservacion

FIGURA 3.3 LUJOGRAMA DEL PROCESO DE
FABRICACION DE TUBO

Las tuberias de hormigon armado son de gran calidad. Estan

fabricadas bajo estrecha supervisién y controles de calidad
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en cada fase del procedimiento de fabricacion. Todos los
materiales agregados, aceros, cemento, aditivos y agua de
mezcla deben pasar controles de calidad antes de su uso.
Los sistemas de mezclado estdn desarrollados para
proporcionar al hormigon la densidad Optima; asi una
relacion baja de agua-cemento se considera esencial para la
resistencia y durabilidad del hormigon, caracteristica basica
de las tuberias de hormigén armado prefabricado. Ademas
de usar materiales de alta calidad, los procedimientos de
fabricacion de tuberias de hormigén armado estan altamente
desarrollados. La colocaciéon precisa de las armaduras se
logra por medios mecénicos para posteriormente verter el
hormigdén y compactarlo bajo altas presiones y vibracion, con
lo que resulta uniforme, con O6ptima compactacién y
densidad. Después de un proceso de curado controlado, la
fabricacion del tubo se da por concluida tras pasar los
ensayos prescritos en las normas vigentes, con lo que se

obtiene un producto de la maxima garantia y calidad.

- Caracteristicas de los productos:

Los productos que la empresa provee son diseflados

técnicamente, con calidad y teniendo en cuenta que
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puedan cumplir las funciones para las cuales fueron

fabricados.

El producto principal con el que esta empresa trabaja es
la tuberia prefabricada de hormigon (simple o armado)
para aguas servidas constando de una variedad de los

diametros que van desde los 200 hasta los 2000mm.

Como una muestra se puede sefialar los siguientes:

1.- Prefabricados de Hormigén

» Tuberia de hormigon simple desde
200mm.hasta 600mm. de diametro.
» Tuberia de hormigbn armado desde 500mm.

hasta 2000mm. de diametro.

FIGURA 3.4.- TUBERIAS DE HORMIGON
ARMADO



» Pozos de registro centrales prefabricados de
1.20 m y 1.80 m de diametro interior en
cualquier altura.

» Cajas de AA SS. domiciliarias prefabricadas de

0.60 cm didmetro interior.

Hil

e e - —

FIGURA 3.5.- CAJAS DOMICILIARIAS

» Cisternas prefabricadas de 3,00 m3. de

capacidad

FIGURA 3.6.- CISTERNAS PREFABRICADAS
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» Sumideros de aguas lluvias 0.55 x 0.55 x 0.80
cm.
» Tapas de H. A. con filo y contramarco metélico

de diferentes diametros.

N CHALA
AVANZA CONTIGO®

2067

FIGURA 3.7.- TAPAS DE H.A.

» Bloques y adoquines.
» Cerramientos prefabricados
» Cualquier tipo de prefabricado en comudn

acuerdo con el cliente

2.- Servicios

A continuacién se detalla un listado de los servicios que

se ofrece:
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1. Estudios y disefios de sistemas de alcantarillado
sanitario y pluvial
2. Instalacion de sistemas de alcantarillado en general
3. Instalacion de alcantarillas en carreteras con sus
cabezales respectivos.
4. Alquiler de maquinaria para ejecucion de proyectos de

alcantarillado y limpieza de drenajes y canales.

FIGURA 3.8.- REACTOR DE TRATAMIENTO DE
AGUAS SERVIDASCIUDADELA CIUDAD VERDE -
MACHALA

Analisis de la Situacion Actual

Para un andlisis de la situacién actual se han identificado 3
aspectos fundamentales para el respectivo analisis, que son

la Gestibn Administrativa, Gestion del Talento Humano vy la
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Gestion Técnica; que son los pilares fundamentales del
estudio para poder determinar las oportunidades de mejora
que brinda la organizacion, los puntos fuertes que deben ser
aprovechados para continuar con el trabajo realizado por los

administradores.

En la empresa no se tienen identificados indicadores que
puedan ayudar a gestionar mejor los recursos que se
encuentran dentro de ella, por lo que es dificil para los
operadores darse cuenta de que estdn haciendo mal y en
que estan fallando con respecto a sus actividades. Dentro del
ambiente donde se realizan la mayoria de operaciones
criticas de la empresa, es decir, en el area operativa, se
evidencia la falta de un orden respectivo para cada recurso
disponible por lo que no hay sefalizacién, asi también
riesgos potenciales que deben ser analizados para su control
y poder definir procedimientos para mejorar el desempefio de

los recursos.

3.2. Gestion Administrativa
A pesar de tener definidas mision y vision, la empresa carece de

registros de sus actividades e indicadores para monitorear el
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cumplimiento de las mismas; ademas, no posee procedimientos
documentados para la adquisicibn de materia prima, insumos, y
demas aspectos que necesitan ser controlados a fin de evitar
pérdidas y tener una prueba de ello, esto puede ser debido a que
no hay areas especificas que se encarguen del seguimiento de

cada recurso que interviene en el proceso operativo.

3.3.Gesti6on del Talento Humano

3.4

En la empresa no existe un area especifica a la gestion del recurso
humano por lo que no existe un proceso para la contrataciéon de
nuevo personal que asegure si los aspirantes estan aptos para
cumplir las funciones que se les asigne, asi como también no hay
un documento que registre las actividades u obligaciones de cada

persona.

Descripcidon General de la Planta de Produccion.

3.4.1 Descripcion de los Principales Procesos Criticos de la

Planta de Produccion.

Entre los procesos criticos se tiene:

e El cambio de moldes.
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e Fabricacion de la tuberia
e Armado de mallas
e Reparacion o conformacion de partes en taller

metalmecanico

3.4.2 Descripcion de los Principales Problemas y Anélisis de

la Causa Raiz.

Realizando un analisis a la planta de produccion, se observa
gque son diversos los inconvenientes que se pueden
encontrar en ella. Se puede encontrar a simple vista existe
desorden en sus instalaciones generando condiciones

inseguras.
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FIGURA 3.9.- SITUACION ACTUAL DEL AREA DE
PRODUCCION.

La empresa cuenta con un Reglamento Interno de que ha
sido difundido al personal otorgandole una copia del mismo.
En el Reglamento se definen los siguientes aspectos: las
obligaciones y prohibiciones para los empleadores,
trabajadores y empresas usuarias;, ademas las respectivas
sanciones y responsabilidades del gerente general, jefes y
supervisores. A pesar de la existencia del Reglamento
sefialado anteriormente, los colaboradores conocen
parcialmente su contenido o no se aplica a plenitud, ante
aquello se establece la aplicacion de un sistema de control
operacional que permita regular el funcionamiento de la

Organizacion basandose en indicadores especificos.
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La empresa otorga los equipos de proteccién personal para
su personal operativo, para las distintas tareas que se tengan
gue realizar y en su Reglamento el uso de los mismos consta
como una obligacion del trabajador, pero no existe una
capacitacion o manual de procedimientos acerca de su uso y

mantenimiento.

La empresa carece de sefialamiento de rutas y pasos por
donde deben transitar tanto como las personas, los

montacargas, los transportes de insumos, etc.

Haciendo una recopilacion de varios factores de riesgo
encontrados en el diario accionar de la empresa se puede
presentar la tabla mostrada en el ANEXO No. 1 donde se
califica el factor de riesgo (FR) segun la probabilidad de
ocurrencia (P), la gravedad del dafio y la vulnerabilidad
(exposicion). Esta tabla es un resumen que muestra las
operaciones con mayor riesgo y el factor de riesgo
respectivo. A continuacion se muestra una tabla con el
namero de riesgos encontrados en el proceso productivo con

su respectiva calificacion.
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TABLA 2
CANTIDAD DE RIESGOS ENCONTRADOS

RIESGO
IMPORTANTE

‘ °

63

Ademas, haciendo una estimacion de cual es el impacto
econémico que producen los problemas detallados
anteriormente, se puede conocer la situacion de la empresa

analizando la tabla a continuacion.

TABLA 3
IMPACTO ECONOMICO DE PROBLEMAS

$ QUE SE

PROBLEMA DESCRIPCION PIERDEN OBSERVACIONES
/ ANO

Reposiciones, Por no seguir indicaciones,
reparacionesy  $15,000 calidad de material y
refacciones trabajo

Por afecciones en la salud

Ausentismo $12,000 .
y lesiones laborales

Ventas

Baja gestion de ventas y
. $10,500
perdidas '

promocién
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Se analizan los problemas mediante un diagrama causa
efecto, con el fin de identificar otras causas principales de

estos problemas.

Andlisis causa efecto de Reposiciones, Reparaciones vy

Refacciones de equipos:

Causa 1: Se trabaja hasta que el elemento se averie por
sobrecarga.
1. ¢Por qué se trabaja de esta manera?
Porque nunca se realizan mantenimientos
2. ¢Por qué nunca se realizan mantenimientos?
Porque no existe un plan de mantenimiento de los

elementos
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¢Por qué no existe el plan de mantenimiento de los
elementos?
Porque no existe un responsable ni indicadores que midan

el desempefio de los equipos.

. ¢ Porque no existe responsable ni indicadores que midan

el desempefio de los equipos?
Porque no existe un sistema de control de gestion que

monitoree la gestion de mantenimiento de los equipos.

Causa 2: Uso inadecuado de los elementos.

1.

¢ Por qué se utiliza inadecuadamente los elementos?
Porque los operarios no conocen las causas y efectos del

mal uso.

. ¢ Por gqué desconocen aquellos factores?

Porque no se han generado los procedimientos, manuales

o0 instructivos correspondientes.

. ¢ Por gué no se han generado procedimientos, manuales o

instructivos correspondientes?

Porque no existen estadisticas de los problemas de
seguridad y mantenimiento que genera el mal uso de los
elementos

¢Por qué no existen estadisticas?
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Porque no existe un sistema de control de gestiébn que
monitoree la gestion de mantenimiento y seguridad

mediante el uso de indicadores claves.

Andlisis causa efecto de pérdidas de ventas:

Causa 1: insuficiente gestion de ventas.

1. ¢Por qué existe una insuficiente gestion de ventas?
Porque existe demanda en el mercado pero no se estan
captando mas clientes.

2. ¢ Por qué no se estan captando mas clientes?

Porque no se hace promocion de la compariia

3. ¢ Por qué no se hace promocién de la compafia?
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Porque la compafiia no ha identificado el perfil de sus
clientes potenciales

4. ¢Por qué la compafiia no ha identificado el perfil de sus
clientes potenciales?

Porque no existen estadisticas de los clientes a los cuales
la compainiia les vende y sus datos completos no han sido
registrados.

5. ¢Porque no existen estadisticas de los clientes a los
cuales la compafiia les vende y sus datos completos no
han sido registrados?

Porque no existen indicadores que monitoreen estos

resultados.

Causa 2: no hay stock suficiente.

1. ¢Por qué no hay stock suficiente?
Porque soélo se estima cantidades de tuberia que se debe
tener para los clientes recurrentes pero no se considera
para clientes potenciales.

2. ¢,Por qué solo se estima cantidades de tuberia para
disponibilidad?
Porque se fabrica la tuberia segun el molde que esté

instalado.
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3. ¢Por qué se fabrica la tuberia segun el molde que esté
instalado?
Porque no se ha realizado un analisis de la demanda por
tipo de producto.

4. ¢Por qué no se ha realizado un analisis de la demanda
por tipo de producto?
Porque no existe un sistema de control de gestiébn que
monitoree, utilizando indicadores, la demanda de producto

para realizar una planificacion.
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Analisis causa efecto de ausentismo:

Causa 1: Lesiones laborales

1. ¢Por qué se sufren lesiones laborales?
Porque se producen accidentes mientras laboran
2. ¢Por qué se producen los accidentes?
Porque se realizan actos inseguros
3. ¢ Por qué se producen actos inseguros?
Porque los trabajadores no han tomado conciencia de la
seguridad en el trabajo.
4. ¢ Por qué no se ha tomado conciencia?
Porque no se dicta la capacitacion correspondiente al

tema
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5. ¢Por qué no se capacita en el tema?
Porque no se ha definido prioridades, planes ni temas
para capacitacion y tampoco un sistema de control de
gestidbn que monitoree mediante indicadores el nimero de

incidentes y accidentes que se producen en la planta.

Causa 2: Insatisfaccion laboral

1. ¢ Por qué se produce la insatisfaccion laboral?
Porque los trabajadores laboran realizando actividades de
gran esfuerzo fisico y en condiciones inadecuadas.

2. ¢Por qué trabajan en dichas condiciones?
Porque no se ha realizado un andlisis de tareas por puesto
de trabajo para mejorar el ambiente y disminuir el Factor
de Riesgo.

3. ¢Por qué no se ha realizado el estudio de andlisis de
tareas?
Porque no se tiene el conocimiento de metodologias que
monitoreen el desempefio, posturas, actitudes vy
predisposicion de los operarios con respecto a la
seguridad ocupacional en cada una de sus actividades.

4. ¢Por qué no se adquiere el conocimiento para el control

de dichas situaciones?
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Porque no existe un sistema de control que monitoree el
desempeiio de la planta, mediante indicadores,

considerando los riesgos que posee.

Adicionalmente, cabe recalcar que en lo que respecta a
sanciones econdmicas, por el no cumplimiento de la
legislacion en materia de seguridad y salud en el trabajo, la
empresa se puede ver sometida a pagar una suma
correspondiente al 1% del salario total de su nomina
completa multiplicado por un periodo de 2 afios (24 meses);
esta suma asciende aproximadamente a los $3400. Ademas
las multas como indemnizaciones, que por ejemplo en el
caso de fatalidad de uno de los trabajadores, para esta

Organizacion la suma puede ascender a los $25.000

Ante todo lo sefialado a lo largo de este capitulo es
inminente la implementacion de un Sistema de Control
Operacional, basado en BalancedScorecard, que pueda
servir como herramienta para regula los diferentes procesos

y actividades dentro de la organizacion.
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CAPITULO 4

4. DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTION

Todas las actividades de la empresa estan enfocadas en la fabricacion
de prefabricados de hormigbn por lo que se establece un plan
estratégico para su correcto funcionamiento y administracion de sus

actividades.

4.1. Determinacién del Equipo Lider.

El equipo lider para le empresa esta dirigido por el Supervisor de
Planta y estd soportado con el apoyo de la Gerencia y personal

administrativo.

4.2. Planificacién Estratégica.

A continuacion se presenta el andlisis FODA de la empresa y

ademas se define la mision, la visiobn organizacional, los valores,
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ventaja competitiva y objetivos estratégicos para luego desplegarlas

definiciones estratégicas al &rea objeto de estudio.

Analisis FODA

A continuacion se muestra el anélisis FODA de la empresa:

4.2.1. Analisis externo Oportunidades y Amenazas.

Amenazas y Oportunidades en base al andlisis del mercado.

Amenazas:

» Ingreso de multinacionales que presten servicios iguales
a los servicios que se presta.

» Competencia como: APCI, INKATONSA.

» Baja de demanda en temporadas no fijas, por la escases
de clientes, de obras o de prontas asignaciones de
recursos por parte del estado.

» Complicaciones logisticas en demandas altas, debido a

que la empresa no cuenta con su propio transporte.

Oportunidades:

» Expansion en Cuenca, Duran, Santa Elena y en Loja.
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» Adquisiciones de magquinarias y de transporte pesado
propio.
» Capacidad para adjudicarse contratos de licitacion

publica.

4.2.2. Analisis Interno Fortalezas y Debilidades.

Fortalezas y Debilidades en base al andlisis del mercado.

Fortalezas:

» Cumple con las normas de calidad INEN (ASTM)

» Un amplio stock de tuberia acondicionada para union
rigida y union flexible (neopreno), en diametros que van
desde 200 a 2000 mm.

» Brindan servicios de instalacion y transporte de los
productos.

» Formar parte como miembro internacional de la American
Concrete Pipe Association.

> Experiencia de participacion en proyectos para contratos

publicos.
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Debilidades:

» La ubicacion de la planta de produccion, en alguno de los
casos, se encuentra a muchos kildbmetros de distancia a
sus clientes.

» Limite de capacidad de produccion.

» No cuenta con transporte pesado para sus productos al
momento de la distribucion e instalacion.

» Elevada inversidn para generar inventario de producto

terminado.

4.2.3. Matriz FODA

La matriz FODA permite establecer estrategias que se

detallan a continuacion en la figura 4.1:
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MATRIZ FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

Aprovechar el amplio stock
y las acreditaciones que la
empresa posee para
expandirse y ser
reconocida en todo el
mercado nacional.

Contar con transporte
pesado propio para que
la empresa pueda
adjudicarse contratos
de licitacion publica
dentro y fuera de la
ciudad.

AMENAZAS

Aprovechar la experiencia
en proyectos por contratos
publicos para reducir el
riesgo del ingreso de
multinacionales a su nicho
de mercado.

Aumentar la capacidad
de produccion y
transporte pesado para
evitar complicaciones
logisticas en demandas
altas.

FIGURA 4.1. - MATRIZ FODA

42.4. Las 5 Fuerzas de Porter

Las 5 fuerzas de Porter establecen un enfoque de la
planificacion estratégica de la empresa que se detalla a

continuacion en la figura 4.2.



AMENAZA DE
COMPETIDORES
POTENCIALES

DE LOS CONSUMIDORES

PODER DE NEGOCIACION
DE LOS PROVEEDORES

PRODUCTOS SUSTITOS

RIVALIDAD
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Las compafiias grandes cuentan con grandes
suma de capital e inversionistas importantes
interesados en ellas, por lo que tendrian un
mejor frente para pelear por proyectos.

Una calidad suprema, que compite con las

. mejores compafias en el mercado pero a un
PODER DE NEGOCIACION

precio sumamente inferior al que ofrecen las
mismas, marca la pauta para que la empresa
tenga un solido poder de negociacion.

Los altos volimenes de consumo en suministros
como cemento, hierro y agregados pétreos hace
que se empareje este poder de negociacién
obteniendo créditos facilmente.

Plastigama o tuberias tigre o rival manejan
precios mucho mas bajos en sus productos pero
estos no son de larga duracibn como se suele
especificar en la mayoria de los trabajos en los
gue se incursiona.

La rivalidad es alta en la ciudad de Guayaquil
ante la presencia de competidores fuertes y
consolidados, pero si se busca en otras ciudades
grandes de la regién se podria encontrar plazas
virgenes e ideales para conformar nuevas
instalaciones

FIGURA 4.2.- 5 FUERZAS DE PORTER

4.2.5. Establecimiento de la Misidon.

A pesar de que la empresa tiene establecida su misién, se la

replantea a continuacion.

-

-

“Proveer a proyectos urbanisticos productos
de hormigdn de excelente calidad mediante
procedimientos que garanticen bienestar a la
comunidad en su instalacion, efectuado por un
personal altamente capacitado”

Misidn \

/
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4.2.6. Establecimiento de la Visién.
Igualmente la empresa tiene establecida su vision, se la

replantea a continuacion.

a )

Vision

“Ser lider con el 60% del mercado regional en
la fabricacion y comercializacion de
productos prefabricados de hormigén al
finalizar el 2012”.

- j

4.2.7. Identificacién de la Ventaja Competitiva.

La empresa posee ventajas competitivas que se detallan a

continuacion.

e Ser la Unica compafiia en la region Sur del pais para
ejecutar proyectos de fabricacion e instalacion de
tuberias.

e Ser miembro de la International Concrete Pipe
Association y gozar de informacion que esta genera.

e La relacibn de Precio-Calidad es competitiva con

respecto a empresas similares.



4.2.8. Establecimiento de los Valores organizacionales
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e CALIDAD OPERACIONAL: El producto, por el uso que

se le da, tiene que ser de una excelente calidad, ya que

debe garantizar con su durabilidad el éxito a largo plazo

del proyecto donde se lo es empleado.

e INTEGRIDAD Y TRANSPARENCIA: La seriedad y el

compromiso para lograr la consecucion de un proyecto

es clave en este accionar ya que de ello depende el

bienestar no tan solo del cliente directo, sino de la

sociedad favorecida con las obras realizadas.

e SOLIDARIDAD:Se estd comprometido con el desarrollo

del pais y la sociedad, llevando a cabo el mejor esfuerzo

para lograr su mayor impulso. Se valora y se respeta la

singularidad de todos los que conforman la organizacion,

Iras aspiraciones y el talento que se aporta.

e INNOVACION: Son reconocidos en la region por la

innovaciéon de procesos, tecnologia y gestion, aplicada a

optimizar la operacién de los activos y proveer el soporte

técnico necesario.
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4.2.9. Establecimiento de los Macro-Objetivos.

A continuacién se establecen macro-objetivos que se han
dispuesto para la empresa:
- Incrementar la Utilidad Bruta de la empresa.

- Obtener satisfaccion de los clientes.

4.3. Mapa estratégico organizacional

Al definir estratégicas para la organizacion se elabora el mapa
estratégico, que despliega los macro objetivos en objetivos
estratégicos especificos desprendidos en las cuatro perspectivas

con sus respectivas rutas de causa efecto.



Macro

Financiero

Cliente

Procesos

Desarrolloy
Talento
Humano

Alcanzar una utilidad
bruta de $100.000

A

Obtener 0 quejas por
insatisfaccion de los
clientes.

A
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Lograr que el presupuesto
designado a proyectos tenga
una variacion de +-5.

de Organismos de Control

Lograr cero costo por sanciones

T

Lograr que los costos
operativos sean maximo el
30% de los costos de |a
empresa.

tiempo.

Entregar el 100% de pedidos a

A

85%.

Lograr un rendimiento del

Lograr que el personal
reporte al menos 2

incidentes dentro de la
empresa.

1

Lograr que el Factor de
Riesgo se encuentreen el %
permitido por la empresa.

Cumplir al 100% con el plan de
mantenimiento de equipos.

Cumplir al 100% con los
procedimientos de
manejo de equipos.

Lograr que el 100% de los
empleados trabaje en
condiciones seguras.

Cumplir al 100% con las

capacitaciones
planificadas.

Reducir el
ausentismo a maximo 5
faltas/mes.

FIGURA 4.3.- MAPA ESTRATEGICO
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Una vez definidos los macro objetivos y los objetivos por cada una

de las perspectivas se plantean indicadores para evaluar su

cumplimiento.

TABLA 4

CUADRO DE OBJETIVO E INDICADORES.

CUADRO DE OBJETIVOS E INDICADORES

MACRO OBJETIVOS ESTRATEGICOS

INDICADOR

METRICA

Alcanzar una utilidad bruta de $100.000

Utilidad hruta

Ventas - Costo de Ventas

Obtener 0 quejas por insatisfaccion de los
clientes.

Nimero de Quejas

# Quejas de los clientes

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

INDICADOR

METRICA

Lograr que el presupuesto designado a proyectos
tenga una variacion de +-5.

% Variacion de Presupesto por
proyecto.

((Monto de inversion real - Monto de inversion
presupuestado) / Monto de inversion

FINANCIERA presupuestado) * 100
FPLE e BT 2 ST O S Valor por multas. Consurmo monetario por multas al mes (§)
de Contral.
CLIENTES  |Entregar el 100% de pedidos a tiempo. % Entregas a tiempo t P.Edldof i S IS s
pedidos) * 100
Lograr que los costos operativos sean maximo el 5 . (Gastos totales de operacion / Gastos toatales
% Costos Operativos .
30% de los costos e la empresa. de la empresa ) * 100
Lograr un rendimiento del 85%. % Rendimiento (reles pr*oducmon ENZEIB T
esperada) * 100
.L ograr qle AT e Numero de incidentes.  |# Incidentes reportados al mes
incidentes dentro de la empresa.
PROCESOS  |Lograr que el Factor de Riesgo se encuentre enelf , , . .. |# Tareas que tengan factor de riesgo permitido /
INTERNOS  |% permitido por la empresa. BB # Total de tareas analizadas * 100
Cumplir al 100% con el plan de mantenimiento de - .. ., |(Mantenimiento realizado / Mantenimiento
} % Cumplimiento de planificacion. |, . .
equipos planificado) * 100
Cumplir al 100% con los procedimientos de % Cumplimiento de (# Proced cumplidas /# Proced establecidas) *
manejo de equipos. procedimientos. 100
Lograr que el 100% de los empleados trabaje en | % Personal que trabajaen | (# Personas que no tienen infracciones / 4 Total
condiciones seguras. condiciones seguras. de trahajadores) * 100
DESARROLLO Y Reducir el ausentismo a maximo 5 faltas/mes. Ausentismo. # Faltas al mes
TALENTO HUMANO|Curmpir al 100% con las capacitaciones % Cumplimientode  |(# Capacitaciones realizadas / # capacitaciones

planificadas.

capacitaciones.

planificadas) * 100
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4.4. Cuadro de Mando Integral.

Disefio del Sistema de Control de Gestion

Para el disefio del sistema de control de gestion son indispensables
las respectivas fichas de los indicadores, el tablero de control, las
gréficas de tendencia, los reportes de los indicadores, las iniciativas

estratégicas y una metodologia de monitoreo y control.

4.4.1. Ficha de los indicadores a nivel organizacional
A continuacién se muestra la ficha de los indicadores, que
permiten conocer a qué objetivo pertenecen, la métrica,
quien es el responsable de monitorearlo, la fuente de
captura, la frecuencia de medicién, meta, tendencias y

parametros.
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FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: Utilidad bruta
Objetivo: Alcanzar una utilidad bruta de $100.000

Métrica Ventas - Costo de Ventas

Responsable: Jefe Administrative

Fuente de Captura Registros Contables

Frecuencia de Medicion: [UEGHIE] Unidad $/mes
IE) 100000 Min. ax. Tendencia Hacia Arriba

SEMAFORO

< 50000
Aceptable | 50000 - 70000
> 70000

FIGURA 4.4.- FICHA DE INDICADOR - UTTILIDAD
BRUTA

FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: ~ [NNGEICKEANTTEE
Objetivo: Obtener 0 quejas por insatisfaccion de los clientes.

Métrica # Quejas de los clientes

Responsable: Jefe de RRHH
Fuente de Captura Registro de quejas de clientes

Frecuencia de Medicion:  [EREIEL NTLELI # Quejas / mes

Meta“ Min. ax, Tendencia Hacia Abajo

FIGURA 4.5.- FICHA DE INDICADOR — NUMERO DE
OUEJAS




FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Variacion de Presupesto por proyecto.
Objetivo: Lograr que &l presupuesto designado a proyectos tenga una variacion de +-5.

((Mento de inversion real - Monto de inversion presupuestado) / Monto de inversion

Meétrica presupuestado) * 100

Responsable: Jefe Administrativo

Fuente de Captura Registro de montos invertidos y presupuestados

Unidad %

Mantener

Frecuencia de Medicion:  [MEiEIE]

Meta Min. ax. Tendencia

SEMAFORO

> 5%
Aceptable | entre +5% y -5%
<-5%
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FIGURA 4.6.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE DE
VARIACION DE PRESUPUESTO PARA PROYECTOS

FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: Valor por multas.

Objetivo: Lograr Cero costo por sanciones de Organismos de Control.

Métrica Consumo monetaric por multas al mes ()

Responsable: Jefe Administrativo

Fuente de Captura Registro de pagos mensual

$
Hacia Abajo

Frecuencia de Medicion:  |UEREVE Unidad

Meta n Min. X Tendencia

FIGURA 4.7.- FICHA DE INDICADOR - VALOR POR
MULTAS



FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Entregas a tiempo
Objetivo: Entregar el 100% de pedidos a tiempo.

Métrica (# Pedidos entregacos a tiempo / # Total de pedidos) * 100

Responsable: Jefe de Planta
Fuente de Captura Registro de entregas y quejas
Frecuencia de Medicion:  [MENENE] %

Meta JviS Min. ax. Tendencia Hacia Arriba

SEMAFORO

< 80%
Aceptable | 80%-95%
100%

80

FIGURA 4.8.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE
DE ENTEGAS A TIEMPO

FICHA DEL INDICADOR

Nombre del Indicador: % Costos Operativos

Objetivo: Lograr que los costos operativos sean maximo el 30% de los costos de |a empresa.

Métrica (Gastos totales de operacion / Gastos toatales de la empresa ) * 100

Responsable: Jefe de Planta
Fuente de Captura Registro de Conformidades y No Conformidades

Frecuencia de Medicion:  [[EEVEL Unidad %

Meta Min. ax. Tendencia Mantener

SEMAFORO
> 32%
Aceptable | 28% -32%
< 28%

FIGURA 4.9.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE
DE COSTOS OPERATIVOS



FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Rendimiento

Objetivo: Lograr un rendimiento del 85%.

Métrica (Nivel de preduccion real / Nivel de produccién esperada) * 100

Responsable: Jefe de Planta

Fuente de Captura Registro de produccion diaria real y proyectada

%

Hacia Arriba

Frecuencia de Medicion:  [MEGEEL Unidad

=EY  100% Min. ax. Tendencia

SEMAFORO
<75%
Aceptable | 75% - 85%
> 85%

FIGURA 4.10.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE
DE RENDIMIENTO

FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: Numero de incidentes.

Objetivo: Lograr que el personal reporte al menos 2 incidentes dentro de la empresa.

Métrica # Incidentes reportados al mes

Responsable: Jefe de RRHH
Fuente de Captura Registro de incidentes e incidentes de la planta de produccion

Frecuencia de Medicion:  [{EHIE] # Incidentes / mes

Meta “ Min. ax. Tendencia Mantener

FIGURA 4.11.- FICHA DE INDICADOR — NUMERO DE
INCIDENTES
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FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Actividades con FR permitido

Objetivo: Lograr que el Factor de Riesgo se encuentre en el % permitido por la empresa.

Métrica # Tareas que tengan factor de riesgo permitido / # Total de tareas analizadas * 100

Responsable: Jefe de Planta

Fuente de Captura Matriz de Riesgo

Frecuencia de Medicion: |MEHIE] Unidad %

Meta 100% Min. ax. Tendencia Hacia Arriba

SEMAFORO
<85%
Aceptable | 85% - 95%
> 95%

FIGURA 4.12.- FICHA DE INDICADOR -PORCENTAJE
DE ACTIVIDADES CON FACTOR DE RIESGO
PERMITIDO

FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Cumplimiento de planificacion.
Objetivo: Cumplir al 100% con el plan de mantenimiento de equipos

Métrica (Actividades realizadas / Actividades planificadas) * 100

Responsable: Jefe de Planta
Fuente de Captura Registro de Mantenimiento de equipos
Frecuencia de Medicion:  [UEENE] Unidad %

) 100% Min. X, Tendencia Hacia Arriba

SEMAFORO

< 90%
Aceptable | 90% - 95%
> 95%

FIGURA 4.13.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE
DE CUMPLIMIENTO DE PLANIFICACION
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FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Cumplimiento de procedimientos.
Objetivo: Cumplir al 100% con los procedimientos de manejo de equipos.

Métrica (# Proced cumplidas /# Proced establecidas) * 100

Responsable: Jefe de Planta
Fuente de Captura Checklist

Frecuencia de Medicion: [[{ELENE] Unidad %

Meta 100% Min. ax. Tendencia Hacia Arriba

SEMAFORO

< 85%
Aceptable | 85% -95%
>95%

FIGURA 4.14.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE
DE CUMPLIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS

FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Personal que trabaja en condiciones seguras.

Objetivo: Lograr que el 100% de los empleados trabaje en condiciones seguras.
Métrica (# Personas que no tienen infracciones / # Total de trabajadores) * 100

Responsable: Jefe de Planta

Fuente de Captura Registro de infracciones

Frecuencia de Medicion: [EGEE Unidad %

[IEIEY  100% Min. ax. Tendencia Hacia Arriba

SEMAFORO

< 85%
Aceptable | 85% -95%
> 95%

FIGURA 4.15.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE
DE PERSONAS QUE TRABAJAN EN CONDICIONES
SEGURAS
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FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: Ausentismo.

Objetivo: Reducir el ausentismo a maximo 5 faltas/mes.

Métrica # Faltas al mes

Responsable: Jefe de RRHH
Fuente de Captura Registro de asistencia de personal
Frecuencia de Medicion:  [EGEIEI (Ui ELI # Faltas / mes

Meta Min, X Tendencia Hacia Abajo

SEMAFORO

Aceptable 1-5

FIGURA 4.16.- FICHA DE INDICADOR - AUSENTISMO

FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: % Cumplimiento de capacitaciones.

Objetivo: Cumplir al 100% con las capacitaciones planificadas.

Métrica (# Capacitaciones realizadas / # capacitaciones planificadas) * 100

Responsable: Jefe de Planta
Fuente de Captura Cronograma de Capaciaciones
Frecuencia de Medicion:  [EEIE %

LEER  100% Min. ax. Tendencia Hacia Arriba

SEMAFORO

< 90%
Aceptable | 90% -95%
>95%

FIGURA 4.17.- FICHA DE INDICADOR - PORCENTAJE
DE CUMPLIMIENTO DE CAPACITACIONES
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4.4.2. Tableros de Control

Para el seguimiento y control de los indicadores se presenta
el siguiente tablero, en la cual se define los encargados de
revisar el cumplimiento de cada uno de los objetivos, asi
como la meta que se plantea alcanzar y los respectivos

rangos permitidos.



TABLA 5.-
TABLERO DE CONTROL
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JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

No Indicador Meétrica Meta Min Max
1 Utilidad bruta Ventas - Costo de Ventas $100,000 | $50,000 | $70,000
2 Nimero de Quejas # Quejas de los clientes 0 0 1

g ((Monto de inversion real - Monto de
3 P % \;&:riaclon = ct inversion presupuestado) / Monto de 0% -5% 5%
resupesto por proyecto. inversion presupuestado) * 100
4 Valor por multas. Consumo monetar(l;}por multas al mes $0 $0 $0
(# Pedidos entregados a tiempo / #
5 % Entregas a tiempo Total de pedidos) * 100 100% 80% 95%
(Gastos totales de operacion / Gastos
6 % Costos Operativos toatales de la empresa ) * 100 30% 28% 32%
o (Nivel de produccion real / Nivel de
7 % Rendimiento produccion esperada) * 100 100% 75% 85%
8 Numero de incidentes. # Incidentes reportados al mes 0 1 2
_— # Tareas que tengan factor de riesgo
o [T permitido / # Total de tareas 100% 85% 95%
itid
permitido analizadas * 100
% Cumplimiento de (Mantenimiento realizado /
10 planificacion. Mantenimiento planificado) * 100 100% 0% 5%
% Cumplimiento de (# Proced cumplidas /# Proced
" rocedimientos. establecidas) * 100 UL 85% 5%
P
% Personal que trabaja en |(# Personas que no tienen infracciones
12 condiciones seguras. [ # Total de trabajadores) * 100 100% 85% 9%
13 Ausentismo. # Faltas al mes 0 1 5
14 % Cumplimiento de (# Capacitaciones realizadas / # 100% 90% 95%

capacitaciones.

capacitaciones planificadas) * 100
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4.2.1 Grafico de Tendencia.

Las graficas, presentan los resultados de los indicadores
correspondientes a los uUltimos meses de la empresa donde se
conoce su estado por medio de la semaforizacion donde los
resultados de color rojo significan que se encuentran en un
estado critico para la empresa, los de color amarillo son
tolerables y los de color verde son excelentes como se lo

muestra en el siguiente grafico:

Aceptable

FIGURA 4.18.- SEMAFORO DE ESTADO LOS
INDICADORES



Sistema de control de gestion- Grafica de tendenci

Nombre indicador Utilidad bruta Unidad $ [ mes
Métrica indicador Ventas - Costo de Ventas Tendencia | Hacia Arriba
100000
90000 /
80000 /
70000 o O O ,/ & i ——Utilidad
A & .
60000 - A — — Bruta
50000 | =i=Méximo
40000
Minimo
30000
20000
10000
U T 1
Lo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE ~ NOVIEMBRE DICIEMBRE
Min. 50000 50000 50000 50000 50000 50000
Max. 70000 70000 70000 70000 70000 70000
Ventas 85,564 88,475 89,472 90,142 105,142 120,542
Costo de Ventas 22,547 25,487 25472 28,476 29,358 32,479
Utilidad Bruta 63017 62,988 64000 61666 75784 88063

Aceptable 50000 - 70000
Excelente > 70000
Observacion:

En la grafica Nol se evidencia que durante los primeros meses hay un comportamiento aceptable del valor que la empresa
espera y que se debe al creciemiento del sector de la construccion de aproximadamente del 11% en el pais, sin embargo a esto se
atribuye a que durante estos meses el sector de la construccion por cuestiones climaticas tiene ventaja para la realizacion de
obras, debido a esto hay un aumento durante los ultimos meses de ingresos por ventas.

FIGURA 4.19.- GRAFICA DE TENDENCIA — UTTILIDAD
BRUTA

88



89

Sistema de control de gestion- Grafica de tendencia

Nombre indicador NUmero de Quejas Unidad | # Quejas/mes
Métrica indicador # Quejas de los clientes Tendencia | Hacia Abajo
35

3 .

NS -
| NP\ =
NS N
N
0 L L T L i \/ i

JuLIo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
JULIO AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Min. 0 0

Max. 1 1

Numero de Quejas 0 1

Aceptable 0-1
Excelente 0

Observacion:

En |a grafica No2 se describe el comportamiento de las quejas que se presentan por clientes donde se toman en cuenta las
quejas por el estado del producto y tiempo de entrega del mismo, se evidencia que durante los primeros meses hay un alto
numero de quejas con uno aceptable, pero tal como se observa las quejas son pocas en los Ultimos 2 meses, debido al
reestablecimiento de las actividades y una amena comunicacion entre los clientes y responsables del estado de los pedidos,
sin embargo la meta es quedarse en 0y mantener el resultado.

FIGURA 4.20.- GRAFICA DE TENDENCIA — NUMERO
DE QUEJAS



Sistema de control de gestion- Grafica de tendencia

Nombre indicador % Variacion de Presupesto por proyecto. Unidad %
e Pl Monto de inversion real - Monto de inversion presupuestado) / .
Metrica indicador ( . " E P ) Tendencia Mantener
Monto de inversion presupuestado) * 100
10%
% AN
e / \ Ay
6% ==4=% Variacion de
[ ‘—{ & l\\ 7 | Presupesto por
4% proyecto.
\\ - Max.
% \
0% . . . Min.
1 2 3 4 5 \5
B N
4%
-6%
AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE  DICIEMBRE

Min.
Max.
Monto de inversion real

Monto presupuestado

% Variacién de
Presupesto por proyecto.

-5% -5%
5% 5%
17,566 22,145
17,003 22,678
3% 2%

En la grafica No3 se describe el comportamiento de la variacion del monto presupuestado para proyectos que la empresa dispone dentro y
fuera de la ciudad, en donde durante los primeros meses sobrepasa el rango permitido, sin embargo hay una variacion considerable en los
ultimos meses que atribuye satisfactoriamente a las gestiones y a la comunicacion que se realiza entre el departamento administrativo y

e
Excelente entre +5% y -5%
DG <
Observacion:

operacional para el presupuesto necesario segun el nivel del proyecto en curso.

FIGURA 4.21.- GRAFICA DE TENDENCIA — PORCENTAJE
DE VARIACION DE PRESUPUESTO PARA PROYECTOS
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Sistema de control de gestion- Gréafica de tendencia

Nombre indicador Valor por multas. Unidad $
e . . Hacia
Métrica indicador Consumo monetario por multas al mes (3$) Tendencia Abajo
6000
5000
\ == Valor por
4000 multas.
\ Min.
3000 \
2000 \ == Max.
1000
0 i ‘ i ‘ i i
Juuo AGOSTO SEPTIEMBRE ~ OCTUBRE NOVIEMBRE  DICIEMBRE

Min.
Max.

Valor por multas.

JULIO AGOSTO

'EPTIEMBRIOCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE|

0 0 0
0 0 0
0 0 0

Excelente 0

Observacion:

cual genero el valor respectivo como multa.

La grafica No4 describe el comportamiento de los costos generados por multas de los diferentes organismos de
control que hay en el pais y dentro de la ciudad. Una de ellas se genero por el mal manejo de la basura y la
sancion vino por parte del Mnisterio de Ambiente, y en septiembre se alquilo una plataforma con llantas lizas, lo

FIGURA 4.22.- GRAFICA DE TENDENCIA - VALOR

POR MULTAS
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Sistema de control de gestion- Grafica de tendencia

Nombre indicador % Entregas a tiempo Unidad %
e ot : . . . Hacia
Métrica indicador | (# Pedidos entregados a tiempo / # Total de pedidos) * 100 | Tendencia Arriba
120%
100%
[ 0 0 0 I
=4=% Entregas
80% ——— 1 - a tiempo
60% == Max.
40%
Min.
20%
0% T T 1
JULID AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

AGOSTO

SEPTIEMBRE ~ OCTUBRE  NOVIEMBRE DICIEMBRE

Min. 80% 80% 80% 80% 80% 80%
Max. 95% 95% 95% 95% 95% 95%
Pedldolentregados a 1 15 18 3 18 25
tiempo
Total de Pedidos 15 18 20 15 20 26
% Entregas a tiempo 80% 83% 90% 87% 90% 96%
D <
Aceptable 80% - 95%
Excelente 100%
Observacion:

En la grafica No5 se evidencia que durante los primeros meses hay un porcentaje aceptable de entrega de pedidos a tiempo,
pero hay un aumento porcentual considerable en los Ultimos meses debido a la puesta en practica del orden en las
actividades diarias del personal como |a designacion de responsabilidades y el incentivo econdmico por el cumplimiento de
los mismos, ademas del control de actividades que envuelven a este indicador, y sobre todo a una amena comunicacion con
los clientes sobre el estado de su pedido continuamente desde la emision del mismo hasta su finalizacion.

FIGURA 4.23.- GRAFICA DE TENDENCIA -
PORCENTAJE DE ENTEGAS A TIEMPO



Sistema de control de gestion- Grafica de tendencia

Nombre indicador

% Costos Operativos Unidad %

(Gastos totales de operacion / Gastos toatales de la | Tendenci

Métrica indicador . Mantener
empresa ) * 100 a
70%
60% —
=4=Y% Costos

50% ‘*\\

Operativos
\ —3—Min.

Max.

40% \
0% B = s = = a
20%
10%
0% T T T 1
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Min.

AGOSTO

SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBREDICIEMBRE

Max.

Gastos Totales de Operacion

Gastos Totales de la
Empresa
% Costos Operativos

Aceptable 28% - 32%
Excelente < 28%
Observacion:

La grafica No6 describe el comportamiento del valor que representan los costos operativos en los costos totales que
presenta la empresa, inicialmente se puede apreciar que son altos con respecto a la meta debido a horas extras de
operarios, reprocesos de productos y demas gastos operativos que se presentan por la falta de organizacion en sus

tares, sin embargo la tendencia va disminuyendo y se aprecia un porcentaje aceptable en el ultimo mes, debido a la

reestructuracion, control de actividades y clasificacion de los gastos totales y recursos que envuelven a este indicador

FIGURA 4.24.- GRAFICA DE TENDENCIA -
PORCENTAJE DE COSTOS OPERATIVOS
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Sistema de control de gestion- Grafica de tendenci
Nombre indicador % Rendimiento Unidad | #tubos / mes

(Nivel de produccion real / Nivel de produccion esperada) *

100 Tendencia | Hacia Arriba

Métrica indicador

100%
90% N

/
C ————= o ]
80% ¥ *
70%
60%

=4=% Rendimiento

=f=Max.

30%

40% Min.
30%

20%

10%

0%

AGOSTO SEPTIEMBRE =~ OCTUBRE  NOVIEMBRE DICIEMBRE

Min. 75% 75% 75% 75% 75%
Max. 85% 85% 85% 85% 85%
Nivel produccién real 15 20 18 23 30
Nivel produccion 1 25 2 2 2
esperada

Y% Rendimiento 83% 80% 82% 92% 94%

I <75

Aceptable 75% - 85%
Excelente > 85%
Observacicn:

En |a grafica No7 se evidencia que durante los primeros meses hay un bajo porcentaje de produccion realizada con relacion a la esperada
debido a que no habia muchos proyectos en curso por disponibilidad de la empresa en recursos y personal por ocupacion en proyectos
anteriores, pero hay un porcentaje aceptable de las mismas en los Ultimos meses, dehido a la mejor organizacion que se conlleva dentro del
area de produccion en el manejo de sus recursos con respecto a ordenes de pedidos para de esta manera controlar y satisfacer todos los
pedidos en el tiempo estimado.

FIGURA 4.25.- GRAFICA DE TENDENCIA -
PORCENTAJE DE RENDIMIENTO



Sistema de control de gestion- Grafica de te

Nombre indicador NUmero de incidentes. Unidad # Incidentes / mes
Métrica indicador # Incidentes reportados al mes Tendencia Mantener
35
3 & &
2 /\ /\ —4=Ntimero de
: / \ / \ incidentes.
2 {1 {1 {1 {1 a0
\ / \ ~B=Max.
15
0 \/ \ -
0 ¥ :
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

JULIO AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

1-2

Aceptable
Excelente 0

Observacion:

En la grafica No8 se evidencia que durante los primeros meses hay un considerable nimero de incidentes reportados pero atin asi en el
momento de preguntar a los operarios se conocid que no reportaban todos los incidentes sucitados por temor a alguna represaria por
parte de los jefes inmediatos, sin embago hay una disminucidn aceptable de los mismos durante los tltimos meses debido a la
comunicacion entre los jefes inmediatos y operarios que intervienen en este indicador expresando la importancia de tener registro de
incidentes para tomar medidas correctivas a los mismos para mejorar, de igual manera de pudieron disminuir los mismos al adquirir
conocimientos en las capacitacion sobre el correcto uso y manejo de los equipos y herramientas de trabajo como también la
importancia de trabajar en condiciones seguras.

FIGURA 4.26.- GRAFICA DE TENDENCIA — NUMERO
DE INCIDENTES
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a de control de gestion- Grafica de tendencia

Nombre indicador % Actividades con FR permitido Unidad %
T # Tareas que tengan factor de riesgo permitido / # . Hacia
Metrica indicador Total de tareas analizadas * 100 Tendencia Arriba

o B i i i i
90% )_______.._—!
80% — —4=—9% Actividades
/ conFR
70% — permitido
60% == Max.
50%
40% Min.
30%
20%
10%
0% T |
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Min.

Max.
Actividades con FR Permitido
Actividades Totales Analizadas

% Actividades con FR permitido

JULIO

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

NOVIEMBRE DICIEMBRE

85% 85%
95% 95%

95 102
112 112
85% 91%

[ R
Aceptable 85% - 95%
Excelente > 95%

En la grafica No9 se evidencia que durante los primeros meses hay un bajo porcentaje de actividades que se encuentran con
un FR Permitido que son 74 actividades de las 112 en total con respecto a la probabilidad de ocurrencia, gravedad del dafioy
vulnerabilidad de la matriz de riesgo utilizada mostrada en el ANEXO 1, pero hay un aumento del porcentaje aceptable en los

ultimos meses, debido a las acciones inmediatas que se tomaron a media que se conocieron las actividades de mayor riesgo

en el area de produccion para de esta manera disminuir el riesgo que se tiene sobre los mismos.

Observacién:

FIGURA 4.27.- GRAFICA DE TENDENCIA -
PORCENTAJE DE ACTIVIDADES CON FACTOR DE

RIESGO PERMITIDO
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Sistema de control de gestién- Grafica de tendencia

Nombre indicador % Cumplimiento de planificacién. Unidad %
Métrica indicador (Mantenimiento realizado / Mantenimiento planificado) Tendencia Ha<.:|a
100 Arriba
100%
[ {0 {0 {1 {1 |
90%
80% £ =4="% Cumplimiento
/ de planificacion.

70%
60% /
0% N / —8—Mx.
40% /\ /

30% / Min.
20% /

10% /

0% &

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

JULIO AGOSTO  EPTIEMBRI  OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Max.

Mantenimiento Realizado

Mantenimiento Planificado

% Cumplimiento de
planificacion.

D <o
Aceptable 90% - 95%
Excelente > 95%

Observacion:

En la grafica No10 se evidencia que durante los primeros meses hay un bajo porcentaje de cumplimiento del mantenimiento
para equipos que se planifica, inicialmente se puede apreciar que no realizan ningun tipo de mantenimiento debido a que
no tienen personal técnico disponible ni operativo con conociemiento de mantenimiento de equipos, sin embargo se puso

en marcha cronogramas donde se establecen periodos de tiempo de cumplimiento de las actividades relacionadas al
mantenimiento de equipos tomando medidas inmediatas sino se realiza lo estipulado, motivando al personal administrativo
y de planta al cumplimiento de las mismas, antes de todo se debe realizar capacitaciones y procedimientos donde se de a
conocer como se debe realizar el mantenimiento de cada equipo.

FIGURA 4.28.- GRAFICA DE TENDENCIA -
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE
PLANIFICACION
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Sistema de control de gestién- Grafica de tendencia

Nombre indicador % Cumplimiento de procedimientos. Unidad %
e A : : . Hacia

Métrica indicador (# Proced cumplidas /# Proced establecidas) * 100 Tendencia Arriba
10 [ & & & & —

90% //

30% S

/ _—"—--_._(

T /\/ =#—% Cumplimiento de

60% / procedimientos.

50% / —B-Mx.

40% &

s Min.

20%

10%

0% T T T

JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE  DICIEMBRE

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE  NOVIEMBRE
Min.
Max.

# Procedimientos

cumplidos
# Procedimientos
establecidos
% Cumplimiento de
procedimientos.

I <
Aceptable 85% — 95%
Excelente > 095%

Observacion:

En la grafica Nol1, se describe el comportamiento del porcentaje de cumplimiento con los procedimienos estipulados
inicialmente es decir los vigentes en la empresa y los propuestos a medida que se avanza con el proyecto que se denota en el
ANEXO 15, se evidencia que durante los primeros meses hay un bajo porcentaje de cumplimiento, sin embargo hay un
aumento confortable de los mismos en los ultimos meses, debido a la puesta en marcha de procedimientos entendibles y con
una debida capacitacion que se da a conocer al personal para su correcto funcionamiento logrando que esto sea parte de la
realizacion de todas las actividades diarias del personal operativo y administrativo.

FIGURA 4.29.- GRAFICA DE TENDENCIA -
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE
PROCEDIMIENTOS
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istema de control de gestion- Grafica de tendencia

Nombre indicador % Personal que frabaja en condiciones seguras. Unidad %

Métrica indicador (# Personas que no tienen infracciones / # Total de Tendencia Hacia
trabajadores) * 100 Arriba

120%

100% &

[ T i i, /'—-‘a —4—% Personal que
trabaja en
20% A r Sl

/ v condiciones seguras.
60% / == Max.

40%

Min.
20%

0% T T |
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

JULIO AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Min. 85% 85%
Max. 95% 95%
# Personas sin infracciones 14 15

# Total de trabajadores 15 15

% Personal que trabaja en
condiciones seguras.

93% 100%

D <

Aceptable 85% — 95%
Excelente > 95%
Observacion:

En |a grafica se No12 describe el comportamiento del porcentaje de personas que trabajan en condiciones seguras dentro de
la empresa, se evidencia que durante los primeros meses hay un porcentaje critico de personas, sin embargo se muestra un
aumento confortable de los mismos en los Ultimos meses, debido a las medidas que se tomaron como la debida senalizacion
en todas |as areas de la empresa, de tal manera el personal se encuentra precabido ante la realizacion de sus tareas, tambien
se establecieron multas por cada infraccion cometida en donde el personal tiene que acoplarse a las medidas de seguridad
estipuladas por |a organizacion para su propio beneficio y con una debida inspeccion diaria de las actividades establciendo
una persona responsable.

FIGURA 4.30.- GRAFICA DE TENDENCIA -
PORCENTAJE DE PERSONAS QUE TRABAJAN EN
CONDICIONES SEGURAS
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istema de control de gestion- Grafica de tende
Nombre indicador Ausentismo. Unidad |# Faltas [ mes
Métrica indicador # Faltas al mes Tendencia | Hacia Abajo
12
/ \ —4—# Faltasal
8 4 mes
\ ~B—-Méx.
6
B & & \\ 0 dJ Min.
4 \
2 ¢
O T T 1
JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
JULIO AGOSTO  EPTIEMBRI OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Min. 1 1 1
Max. 5 5 5
# Faltas al mes 5 3 2
~ Inaceptable  >5
Aceptable 1-5
Excelente 0
Observacion:

La grafica No13 describe el comportamiento del ausentismo que se presenta en el area de produccion, se evidencia que durante los
primeros meses hay un alto nimero de personas con faltas injustificables en el area reportados al departamento de RRHH, sin
embargo hay una disminucién de personas en los ultimos meses lo que se debe al conociemento de las consecuencias de faltar al
reglamento de la empresa y se pudo evidenciar la respuesta al mismo de los operarios por las diferentes acciones que se tomaron
ante el mismo como por ejemplo multas monetarias y recuperacion de horas laborables perdidas por las faltas.

FIGURA 4.31.- GRAFICA DE TENDENCIA -
AUSENTISMO
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istema de control de gestién- Grafica de tendenci

Nombre indicador % Cumplimiento de capacitaciones. Unidad %
Métrica indicador (# Capacitaciones rlelallzadas | # capacitaciones Tendencia Hat_:la
planificadas) * 100 Arriba

120%

100% O O {1 N " =4—% Cumplimiento
de
capacitaciones.

80%
/‘—// == Max.

60% £

/ Min.
40%

20%

0% T
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

AGOSTO  EPTIEMBRI OCTUBRE  NOVIEMBRE DICIEMBRE

Min.

Max.
# Lapacnaciones

Raalizadae
# Capacitaciones
Planifiradac
% Cumplimiento de
capacitaciones.

D <o
Aceptable 90% — 95%
Excelente >95%

Observacion:

La grafica No14 describe el comportamiento del cumplimiento de las capacitaciones en todos los aspectos en el area de produccion
que se presenta en la empresa inicialmente, pero hay un aumento de porcentaje en los Gltimos meses debido al interes de la gerencia
para operar correctamente mediante la implementacidn de cronogramas que se establecieron y a su correcto seguimiento por parte
del liderazgo en cada capacitacion programada.

FIGURA 4.32.- GRAFICA DE TENDENCIA — PORCENTAJE
DE CUMPLIMIENTO DE CAPACITACIONES
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4.4.4Reqistros de Informacion.

La informacion obtenida por el proyecto de tesis al inicio del
proceso se presenta en el Anexo. 18, tales alcances se tomaron
de los registros que la empresa posee y que permiten obtener
informacion de los indicadores para la respectiva toma de

decisiones en los planes de accion.

4.5. Matriz de Priorizacién de Iniciativas estratégicas.

El propdsito de estas actividades es que la organizacion alcance los

resultados esperados, los cuales estan directamente alineados con los

objetivos estratégicos y sus respectivos indicadores. Las iniciativas

estratégicas que se han establecido para la empresa son las

siguientes:

Implementacion de 5's.

Programa de visita postventas.

Alineamiento en Normativa “SART”
Estandarizacion de puestos de trabajo.
Implementacién de nuevas préacticas en el proceso.

Proyectos de Marketing (Publicidad).
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A continuacion la matriz de impacto de las iniciativas estratégicas
planteadas anteriormente donde el criterio que se utiliza es asignando
una escala de valores del 0 a 3 cualitativamente y en consenso con el
equipo implementador y el gerente de la empres, donde:

0 = No tiene importancia.

1 = Bajo impacto.

2 = Mediano impacto.

3 = Alto impacto.

La Matriz muestra el grado de impacto segun el criterio establecido, se
establecen las iniciativas estratégicas que garantizan con mayor

efectividad lo propuesto en los objetivos.



TABLA 6
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MATRIZ DE IMPACTO DE LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS

z
4 £t 9, 3
x a ed go g z &
< = » < W
E < Z < N3 Eon @ oa
z = s EpP. 22gg9 PLzg
u < EE <hQ W33Q GEQ
= o < on2 =as% O0Lo
i o = z55 waho Y25
= 0 Z F:gqg FZ240 0fE@
= © J9 oWwe =swere ©£I>
= o < 2 WwWorF =Z0oa o=
Cumplir con el 100% de los requisitos de la normativa
SART. 3 1 3 2 2 1
% Cumplir con el presupuesto designado a proyectos. 3 1 3 2 3 1
g Incrementar el rendimiento un 10% minimizando costos de
8 E produccion. 3 0 3 8 ! !
o5
‘E‘ 8 Lograr cero incidentes en la planta de produccion . 3 1 3 2 2 1
o Lograr Cero costo por sanciones de Organismos de
E Control. 2 2 3 2 2 0
g Lograr Cero dias perdidos. 2 1 3 1 2 0
F4 Reducir un 15% de los costos operativos disminuyendo
5 desperdicios. 2 2 2 3 3 1
Conseguir que el 100% de los clientes intermos y
m externos cumpla con las normativas de S&S0 3 2 3 2 2 2
E Lograr que el 100% de los empleados trabaje en
] condiciones seguras. 3 1 3 2 1 0
3 Cumplir al 100% con los procedimientos de manejo de
equipos. 3 1 3 2 2 1
Cumplir al 100% con el plan de mantenimiento de
equipos. 2 ! 3 3 3 0
8 Lograr que el GP se encuentre en el % permitido por la
o empresa. 2 1 3 2 2 1
o Disminuir el % de desorden en bodegas de insumos y
8 repuestos 3 1 2 2 2 1
o P z
Lograr que le 100% de las areas tengan la sefializacion
debida. 3 2 2 2 2 1
>
@ o=l Disminuir el ausentismo. 2 2 2 2 2 !
9=z2
AT i 2l 100° o . 3 0 3 3 2 1
x5 umplir al 100% con las capacitaciones planificadas.
352
E Lograr un 90% de satisfaccion laboral en trabajadores. 3 1 2 2 2 2
IMPACTO 45 20 46 37 35 15
RANKING 2 5 1 3 4 6

1: BAJO IMPACTO Si la iniciativa es de ayuda pero no es necesaria para el cumplimiento del objetivo.
2: MEDIO IMPACTO Si la aplicacion de la iniciativa puede contribuir con el objetivo planteado.
3: ALTO IMPACTO Si es indispensable la aplicacion de la iniciativa para el cumplimiento del objetivo.
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Las iniciativas definidas como principales se priorizaron, por su nivel de

impacto y el nivel de costos a emplear.

TABLA 7

PRINCIPALES ESTRATEGIAS

PROGRAMA DE VISITAS
POST VENTA
ALINEAMIENTO EN
NORMATIVA SART
ESTANDARIZACION DE
PUESTOS DE TRABAJO
IMPLEMENTACION DE
NUEVAS PRACTICAS EN
PROCESO

=
w
<
=
=
L
=
17]
=
o
=

PROYECTOS DE
MARKETING Y
PUBLICIDAD

IMPACTO

RANKING

COSTO ($) ESTIMADO | $4,500 | $750 | $5,000 | $3,000 | $2,000 | $850

Por lo tanto, se toma la decisiébn por medio de la tabla anterior de
implementar las iniciativas estratégicas en el proyecto de tesis que
tengan mayor impacto en el logro de los objetivos estratégicos, las

cuales son:

¢ Implementacién de 5’s.

e Alineamiento en Normativa “SART”
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CAPITULO 5

5. DESARROLLO DE LA INICIATIVA — APLICACION

DE LOS LINEAMIENTOS DEL SISTEMA SART

5.1 Proceso de Implementacién.

La empresa se ve en la obligacion tanto moral como legal de cumplir
con los lineamientos a los que esta sujeta en lo que respecta a
S&SO0, y por ello le es importante desarrollar todo lo que el sistema
SART requiere.

Implementar esta iniciativa demanda un gran esfuerzo por parte de la
Organizacion por lo que las actividades para llegar al cumplimiento de
la norma se llevan de forma paulatina. La Organizacion empieza desde
cero en el ambito de sistemas de gestion por lo que se estima la

aplicacion total del SGSST para el mes de marzo del 2012 y las
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actividades concernientes a la consecucion de este objetivo se detallan
a continuacion siguiendo la planificacion definida por la siguiente tabla

y en conjunto con la revision de los requisitos a cumplir.

TABLA 8
TIEMPO DE REALIZACION DE LA PLANIFICACION

Planificacion Tiempo de realizacion

1 Quincena del 3 al 16 de octubre

2 Quincena del 17 al 30 de octubre

3 Quincena del 31 de octubre al 13 de noviembre
4 Quincena del 14 al 27 de noviembre

5 Quincena del 28 de noviembre al 11 de diciembre
6 Semana del 12 al 18 de diciembre

7 Quincena del 2 al 15 de enero

8 Quincena del 16 al 29 de enero

9 Quincena del 30 de enero al 12 de febrero

10 Quincena del 13 al26 de febrero

11 Quincena del 27 de febrero al 11 de marzo

12 Quincena del 12 al 25 de marzo

5.2 Cumplimiento Sistema SART

5.2.1 Gestién Administrativa.

Para iniciar con el cumplimiento de los lineamientos
correspondientes a la Gestion Administrativa se realiza una

evaluacion del estado inicial de la organizacién con respecto a
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la misma por medio delossiguientes checklists para verificar si

es que si se cumple o no se cumple con el lineamiento.

TABLA 9

CHECKLIST SART - GESTION ADMINISTRATIVA

1.1. POLITICA sl | NO
a) Corresponde a la naturaleza (tipo de actividad productiva) y magnitud de los factores de

riesgo; X
b) Comprometerecursos; x
c) Incluye compromiso de cumplir con la legislacidn técnico legal de seguridad y salud en el

trabajo; y ademas, el compromiso de la empresa para dotar de las mejores condiciones de x
seguridad y salud ocupacional para todo su personal;

d) Se ha dado a conocer a todos los trabajadores y se la expone en lugares relevantes; x
e) Esta documentada, integrada-implantada y mantenida; x
f) Esta disponible para las partes interesadas; x
g) Se compromete al mejoramiento continuo; vy,

h) Se actualizaperiddicamente.

1.2. PLANIFICACION Sl | NO
a) Dispone la empresa u organizacion de un diagndstico o evaluacién de su sistema de

gestion, realizado en los dos ultimos afios si es que los cambios internos asi lo justifican, que x
establezca:

a.1 Las No conformidades priorizadas y temporizadas, respecto a la gestion: administrativa, "
técnica, del talento humano y procedimientos o programas operativos basicos;

b) Existe una matriz para la planificacién en la que se han temporizado las No conformidades "
desde el punto de vista técnico;

c¢) La planificacidn incluye actividades rutinarias y no rutinarias; X
d) La planificacidén incluye a todas las personas que tienen acceso al sitio de trabajo, "
incluyendo visitas, contratistas, entre otras;

e) El plan incluye procedimientos minimos para el cumplimiento de los objetivos y acordes a "
las No conformidades priorizadas;

f) El plan compromete los recursos humanos, econémicos y tecnoldgicos suficientes para .
garantizar los resultados;

g) El plan define los estandares e indices de eficacia (cualitativos y/o cuantitativos) del

sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, que permitan establecer las x
desviaciones programaticas, en concordancia con el articulo 11 del presente reglamento;

h) El plan define los cronogramas de actividades con responsables, fechas de inicio y de "

finalizacién de la actividad; e,
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i) El plan considera la gestion del cambio en lo relativo a: X
i.1 Cambios internos.- Cambios en la composiciéon de la plantilla, introduccion de nuevos N
procesos, métodos de trabajo, estructura organizativa, o

adquisiciones entre otros; e, x
i.2 Cambios externos.- Modificaciones en leyes y reglamentos, fusiones organizativas,

evolucidn de los conocimientos en el campo de la seguridad y salud en el trabajo, tecnologia, "
entre otros. Deben adoptarse las medidas de prevencién de riesgos adecuadas, antes de
introducir los cambios.

1.3. ORGANIZACION sl | NO
a) Tiene Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo actualizado y aprobado por el "
Ministerio de Relaciones Laborales;

b) Ha conformado las unidades o estructuras preventivas: X
b.1 Unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo; dirigida por un profesional con titulo de tercer

o cuarto nivel, registrado en el CONESUP, del area ambiental-bioldgica, relacionado a la N
actividad principal de la empresa u organizacion, experto en disciplinas afines a los sistemas

de gestion de la seguridad y salud ocupacional;

b.2 Servicio Médico de Empresa dirigido por un profesional con titulo de Médico y grado
académico de cuarto nivel en disciplinas afines a la gestion de la seguridad y salud X
ocupacional, registrado por el CONESUP;

b.3 Comité y Subcomités de Seguridad y Salud en el Trabajo, de conformidad con la ley; y, x
b.4 Delegado de seguridad y salud en el trabajo; X
c) Estan definidas las responsabilidades integradas de seguridad y salud en el trabajo, de los

gerentes, jefes, supervisores, trabajadores, entre otros y las de especializacion de los "
responsables de las Unidades de Seguridad y Salud, y, Servicio Médico de Empresa, asi como

de las estructuras de SST;

d) Estan definidos los estandares de desempefio en seguridad y salud en el trabajo; v, x
e) Existe la documentacion del sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo de la "
empresa u organizacion: manual, procedimientos, instrucciones y registros.

1.4. INTEGRACION — IMPLANTACION Sl | NO
a) El programa de competencia previo a la integracién implantacion del sistema de gestidn de "
seguridad y salud en el trabajo de la empresa u organizacidn, incluye el ciclo que se indica:

a.1 Identificacidn de necesidades de competencia; x
a.2 Definicidn de planes, objetivos, cronogramas; x
a.3 Desarrollo de actividades de capacitacién y competencia; y, X
a.4 Evaluacion de eficacia del programa de competencia.

Se han desarrollado los formatos para registrar y documentar las actividades del plan, y si N
estos registros estan disponibles para las autoridades de control.

b) Se ha integrado-implantado la politica de SST, a la politica general de la empresa u X
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c) Se ha integrado-implantado la planificacion de SST, a la planificacidn general de la empresa

X
u organizacion;
d) Se ha integrado-implantado la organizacion de SST a la organizacion general de la empresa "
u organizacion;
e) Se ha integrado-implantado la auditoria interna de SST, X
a la auditoria interna general de la empresa u organizacion; vy, X
f) Se ha integrado-implantado las re-programaciones de SST, a las re-programaciones "
generales de la empresa u organizacion.
1.5. VERIFICACION/AUDITORIA INTERNA DEL CUMPLIMIENTO DE ESTANDARES E iNDICES s | NO
DE EFICACIA DEL PLAN DE GESTION.
a) Se verifica el cumplimiento de los estandares de eficacia (cualitativa y/o cuantitativa) del
plan, relativos a la gestién administrativa, técnica, del talento humano y a los procedimientos X
y programas operativos basicos, de acuerdo con el articulo 11 de este reglamento;
b) Las auditorias externas e internas deberdn ser cuantificadas, concediendo igual N
importancia a los medios y a los resultados; v,
c) Se establece el indice de eficacia del plan de gestidon y su mejoramiento continuo, de "
acuerdo con el articulo 11 de este reglamento.
1.6. CONTROL DE LAS DESVIACIONES DEL PLAN DE GESTION SI | NO
a) Se reprograman los incumplimientos programaticos priorizados y temporizados; X
b) Se ajustan o se realizan nuevos cronogramas de actividades para solventar objetivamente "
los desequilibrios programaticos iniciales;
c) Revisién Gerencial: X
c.1 Se cumple con la responsabilidad de gerencia de revisar el sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo de la empresa u organizacién incluyendo a trabajadores, para x
garantizar su vigencia y eficacia;
c.2 Se proporciona a gerencia toda la informacién pertinente, como: diagnédsticos, controles
operacionales, planes de gestion del talento humano, auditorias, resultados, otros; para X
fundamentar la revisidn gerencial del Sistema de Gestidn; y,
c.3 Considera gerencia la necesidad de: mejoramiento continuo, revision de politica, N
objetivos, otros, de requerirlos.
1.7. MEJORAMIENTO CONTINUO Sl | NO
Cada vez que se re-planifiquen las actividades de seguridad y salud en el trabajo, se incorpora
criterios de mejoramiento continuo; con mejora cualitativa y cuantitativa de los indices y N

estandares del Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa u
organizacion.
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Para cumplir con la Gestibn administrativa se define las
actividades tabuladas a continuacion atendiendo primero a los
de mayor prioridad.

TABLA 10
PLAN DE ACCION DE GESTION ADMINISTRATIVA - SART

PLANIFICACION
1/2(3|4|5|6|7|8

Requisito Activities

Definir Politica y aprobacion
Politica interna
Difusién de Politica

Implementar el sistema de
Gestion

Documentar el plan de
accion

Planificacion

Consolidar y Documentar
presencia de Unidad de
SST

Definir responsables de
Servicio Médico de
Empresa

Definir delegado de SST
Estructurar el perfil de
Organizacion puestos incluyendo
responsabilidades de
seguridad

Definir responsabilidades
de cada puesto

Definir indicadores y
documentacién requerida
(manuales, procedimientos,
registros)

Realizar e implementar
. ., registros del SGSST, plan
implantacion de accion, matriz

Integracion
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Verificacion/auditoria
interna del

cumplimiento de Verificar cumplimiento de

ind indi estandares de eficacia, y
estandares e Indices | cyantificacion de auditorias
de eficacia del plan

de gestion.
) ) Evaluaciones y revisiones
Mejoramiento de Matriz y SGSST,
Continuo evidenciar mejora en el

tiempo

Actividades Para La Gestion Administrativa:

Un punto importante para esta seccién de la normativa SART
esta en definir una politica con respecto a SGSST y por lo tanto

se ha establecido la siguiente:

La Organizacion asume el compromiso de desarrollar sus actividades de
fabricacion, comercializacion e instalacion de tuberias y prefabricados de
hormigén, y obras civiles considerando como valores esenciales la
seguridad, la salud de las personas, la proteccién del medio ambiente y el
cumplimiento con las normas legales.

Para lograrlo La Organizacion se guiara por los siguientes principios:

e Liderazgo.

La Direccion liderara el Sistema de Gestion y proporcionara los recursos
necesarios asegurandose que todo el personal conoce y trabaja de
acuerdo con los principios establecidos.

e Gestionintegrada.

La Organizacion integrard los criterios de seguridad, salud en su
estrategia, y en todas sus actividades con el propésito de prevenir dafios
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en las personas.
e Cumplimiento de lasnormas.

La Organizacibn cumplird los requisitos legales vigentes, asi como
definira la normativa interna necesaria estableciendo estandares
comunes de comportamiento en materia de seguridad y salud.

e Mejoracontinua

La Organizacion establecera objetivos de mejora y metas en seguridad,
salud y medio ambiente de forma sistematica, evaluara el desempefio y
aplicara las correcciones necesarias para alcanzar los logros propuestos.

Todos los empleados son responsables de su propia seguridad asi
como de contribuir a la seguridad, salud y desempefio individual y
colectivo.

La Organizacion considera que “cumplir y hacer cumplir esta
Politica” en sus instalaciones es responsabilidad de todas las
personas que participan en sus actividades, incluidos sus
proveedores.

e Esta politica tiene como objetivo dar cumplimiento al numeral

1.1 por lo que sedifunde en toda la organizacion

exponiéndola en lugares relevantes y debe ser sometida a

revision semestralmente para ajustarla segun las

necesidades de la organizacion.

o La empresa no mantiene un sistema de gestion
implantado por lo que su planificacion parte desde cero,

esto implica la obtencibn de no conformidades en
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practicamente todos los puntos que tienen que ver con el
SART. Se toma como planificacién la ultima tabla con su
la respectiva semana de cumplimiento para las
actividades.

o La Organizacién presenta un reglamento interno de
seguridad y salud en el trabajo aprobado por el Ministerio
de Relaciones Laborales la cual se toma como punto de
partida para cumplir con los lineamientos del numeral 1.3
teniendo como horizonte de tiempo marzo del afio 2012.
Ademas se definen los siguientes puntos

- Se establece la unidad de Seguridad y salud en el
trabajo, para cuya direccién se designa a un Ing.
Industrial.

- La empresa por el numero de trabajadores no
necesita de un Servicio Médico propio

- Se designa al Comité Paritario como para el
cumplimiento del lineamiento 1.3-b.4

o Para la integracion e implementacion del sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo se disefia un

plan de capacitacion que se detalla posteriormente. La
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Organizacion al estar iniciando con un sistema unico
implantado (el de SST), define como prioritario el analisis
del mismo en las actividades de planificacion,
organizacion, auditorias internas y re-programaciones de
la empresa en general

o Los puntos de Verificacion/Auditoria Interna del
cumplimiento de estandares e indices de eficacia del plan
de gestion, Control de las desviaciones del plan de
gestibn y Mejoramiento Continuo son de tratamiento
posterior a la implementacién del Sistema de Gestion de

Seguridad y Salud en el Trabajo.

5.2.2 Gestién Técnica

Para tener una idea en concreto sobre el estado de la Gestion
Técnica dentro de la organizacién se verifica cada uno de los
requerimientos respectivos por medio de checklists. En ellos se
identifica el cumplimiento con un Sl y el no cumplimiento con un

NO



TABLA 11
CHECKLIST SART — GESTION TECNICA
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2.1 IDENTIFICACION Sl | NO
a) Se han identificado las categorias de factores de riesgo ocupacional de todos

los puestos, utilizando procedimientos reconocidos en el ambito nacional, o X
internacional en ausencia de los primeros;

b) Se tiene diagrama(s) de flujo del(os) proceso(s); X
c) Se tiene registro de materias primas, productos intermedios y terminados; x
d) Se dispone de los registros médicos de los trabajadores expuestos a factores "
de riesgo ocupacional;

e) Se tiene hojas técnicas de seguridad de los productos quimicos; vy, x
f) Se registra el nimero de potenciales expuestos por puesto de trabajo. x
2.2 MEDICION Sl | NO
a) Se han realizado mediciones de los factores de riesgo ocupacional a todos los

puestos de trabajo con métodos de medicién (cuali-cuantitativa segun «
corresponda), utilizando procedimientos reconocidos en el ambito nacional o

internacional a falta de los primeros;

b) La medicidn tiene una estrategia de muestreo definida técnicamente; y, X
c) Los equipos de medicion utilizados tienen certificados de calibracién vigentes. X
2.3 EVALUACION Sl | NO
a) Se ha comparado la mediciéon ambiental y/o bioldgica de los factores de riesgo

ocupacional, con estandares ambientales y/o bioldgicos contenidos en la Ley, x
Convenios Internacionales y mas normas aplicables;

b) Se han realizado evaluaciones de factores de riesgo ocupacional por puesto de N
trabajo; vy,

c) Se han estratificado los puestos de trabajo por grado de exposicion; x
2.4 CONTROL OPERATIVO INTEGRAL SI NO
a) Se han realizado controles de los factores de riesgo ocupacional aplicables a "
los puestos de trabajo, con exposicidén que supere el nivel de accidn;

b) Los controles se han establecido en este orden: X
b.1 Etapa de planeacién y/o disefio; x
b.2 En la fuente; x
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b.3 En el medio de transmisidn del factor de riesgo ocupacional; y, X
b.4 En el receptor. x
c) Los controles tienen factibilidad técnico legal; X
d) Se incluyen en el programa de control operativo las correcciones a nivel de N
conducta del trabajador; y,

e) Se incluyen en el programa de control operativo las correcciones a nivel de la N
gestion administrativa de la organizacion.

2.5 VIGILANCIA AMBIENTAL Y DE LA SALUD Sl NO
a) Existe un programa de vigilancia ambiental para los factores de riesgo "
ocupacional que superen el nivel de accion;

b) Existe un programa de vigilancia de la salud para los factores de riesgo "
ocupacional que superen el nivel de accion; vy,

c) Se registran y mantienen por veinte (20) afios desde la terminacion de la

relacion laboral los resultados de las vigilancias (ambientales y bioldgicas) para N
definir la relacién histérica causa-efecto y para informar a la autoridad
competente.

Luego de realizar el checklist para cada requisito, se extraen

puntos importantes en lo que concierte a la gestion técnica de la

empresa, por lo que se establece planes de accion, atendiendo

primero a los de mayor prioridad.




TABLA 12
PLAN DE ACCION DE GESTION DEL TECNICA - SART
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Requisito

Actividades

PLANIFICACION

5

6

7

8

10

11

Identificacion

Elaborar Matriz de
Riesgo

Elaborar Flujogramas de
Procesos

Realizar registro de
Materias Primas,
Productos Intermedios y
terminados

Realizar fichas médicas
posterior a los exdmenes
meédicos

Realizar MSDS

Mediciones

Gestionar mediciones
ambientales

Solicitar certificados de
calibracion de los
equipos

Evaluacion

Realizar comparacion de
resultados obtenidos en
mediciones

Definir un andlisis de
riesgo de tarea (ART) con
los riesgos analizados en
la matriz

Control
Operativo
Integral

Definir control en las
distintas partes del
proceso

Vigilancia
ambiental y
de salud

Realizar programa de
Vigilancia Ambiental

Definir y revisar Factores
de Riesgo que superen el
nivel de Accién

Elaborar protocolos de
Vigilancia de Salud
(Conservacion
Respiratoria, Auditiva y
Visual)
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Actividades Para La Gestion Técnica:

La gestidn técnica se concentra principalmente en la medicion

de los factores de riesgo ocupacional. Esta medicion tiene que

ser

realizada bajo criterios técnicos y con instrumentos

debidamente calibrados.

Para la elaboracion de esta tesis se identificaron los riesgos
presentes en el proceso productivo de la organizacion por
medio de la matriz de riesgos adjuntada en la seccion de
ANEXOS (No.1)

Para la elaboracion de los productos se puede identificar un
flujo general el cual se muestra en la seccion de ANEXOS
(No. 2), donde se observa que al tratarse de hormigon, no
existen productos intermedios, ya que éste se fragua
rapidamente quedando de esta manera sin una utilidad
rentablemente viable si no es tratado a tiempo. La materia
prima son materiales pétreos (arena, piedra y polvo de
piedra) obtenidos en canteras aledafas y por ultimo mallas
electrosoldadas; de todo esto se tiene registro tanto de

ingreso como de consumo en produccion.
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Los productos quimicos utilizados, entre los que se tiene
acelerantes e impermeabilizantes para hormigon, constan
con las respectivas hojas técnicas de seguridad como la que

se muestra a continuacion.



DESCRIPCION:

Adhesivo liqudo a base de polimeros acrilicos
especialmente  disefiade para mwjorar la
adherencia en morteros v homugones.

DATOS TECNICOS:

Densidad {g/em’): 1.015 +0.003
pH:7ald
Liqudo color blanco lechoso

T303:

s BETOMNCEYL-14 se usa prmerpalmente en
la reparacién o parches de superficies de
hormugon o mortero.

* En la umion de horowgones frescos a
homugones endurecidos, no estruchurales.

* En la elsborzcion de morteros de 2l

* Reparacion de superficies de rodamiento en
puentes v carreteras.

* Como sellador para superficies de arcilla,
cemento, ete.

MODO DE EMPLEO:

Como lechada de adherencia: La superficie a
tratar debe estar conpletamente limpia, sama y

adherencia E:T.H' cuadro adjunto).

Antes que la lechada de adherencia pierda sm
viscosidad aphaue la mezela, solo prepare la
mezela que vaya a uthzar en 20 mimatos.

El cwade de las mercls modificadas con
BETCONCEYL-14 e mmche mds rapido v
sencille que los de una mercla conwm Solo
requeren ser cwrados al awe a temperatoa
ambienta] v humedad relativa.

Siel secado es demasiado rapido debudo a altas
temperatras, o comentes de aire oy fiertes,
ete. cubrir la superficie con costales de yute
mojados.

Como sellador: La superficie a tatar debe
estar completamente linpia, sanz ¥ seca

RENDIMIERTO:

Como lechada de adberencia: 1 kg cubre
aproximadaments §m’.

Como zellador: | kg cubre aproxmmadaments
de 7 a 10 or’ (dependiendo de 1a porosidad).

BENEFICIOS:

* NMejora notablemente la adherencia.

® Es especialmente unl cuando se requere
secciones de recubrindento de poco espesor
0 en zonas de excesiva vibracion o trafico.

* Excelente resistencia a altas temperahuas v
2 la luz ultraviclata.

* Por no decolorarse el BETONCEYL-14 es
ideal para wsar en mewclas con cemento
blaneo.

* Como puente de adherenciz para pmturas
elastonséricos, previo 2 la aplicackn de
cualquer pmtinz o empaste.

RECOMENDACIONES:

Es pecesanio que la supeficie don se ha
utihzado seque durante 14 horas minino.

Para trafico pesado se requiere un cwrado de 48
boras minime, sin afiadir agua.

Hacer pruebas para determuinar el tempo de
secade del BETOMNCEYL-14.

PRECAUCIONES:

Debido a que el BETONCEYL-14 es un
aditrvoe altzmente adhesive, las mezclas
preparadas con &l permorten duchlidad v deben
aplicarse antes de 20 mmutos.

PRESENTACION:

Envases plisticos de 1,2, 4 v 20 kg
Tanque metalico de 220 kg

ADITEC ECUATORIANA Coa. Leda peantians la alta
calidad da sus productos. paro oo reeme reeponsabdlidad
alguna por los resubizdos qee se chiengan como consscesncia
de su empleo Moomecto o s condiciones que 2o esbén bajo s
comtrol divocta.

ATRHIT-I005

HORMIGON

ezuR)juax adndjsum anb pepjen

E
5

!
:
e
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FIGURA5.1 PRODUCTOS QUIMICOS PARA PREFABRICADOS DE
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Se identifica los aditivos utilizados y para cada uno se registra la

hoja técnica de seguridad. A continuacion la lista de estos

quimicos:
TABLA 13
LISTA DE QUIMICOS

Elemento Proveedor
ALE-786 Aditec
Bentocryl Aditec
Curinsol Aditec
Impersan DM Aditec
Antisol SIKA
Plastocrete SIKA
Sikafume SIKA
Sikament HE SIKA
Sikament 100 SIKA

Las mediciones definidas para las instalaciones de la

Organizacion se denotan a continuacion en el siguiente plano:
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FIGURA 5.2.- PLANO DE LA EMPRESA

La ZONA #1 indica la oficina principal donde labora el
personal administrativo, aqui se mide la calidad del aire
en el ambiente con respecto a particulas respirables, se

trata de un andlisis gravimétrico' de ocho horas.
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- La ZONA #2 es el area del taller metal-mecanico, en el
cual se realizan mediciones puntuales de presion sonora

laboral por medio de un sonémetro” tipo dos

- La ZONA #3 se encuentra en el area de produccién y
especificamente se trata del espacio aledafio a las
mezcladoras de hormigon donde se realiza las dos
mediciones antes mencionadas ya que existe la
presencia tanto de ruido como de material particulado en

el ambiente.

FIGURA 5.3 MEZCLADORAS DE HORMIGON

Gravimétrico: consiste en determinar la cantidad proporcionada de un elemento presente en una
muestra.

Sondémetro: el sonémetro mide el nivel de ruido que existe en determinado lugar y en un momento
dado. La unidad con la que trabaja el sonémetro es el decibelio
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- Enla minicargadora, representada con el recuadro #4, se
realiza la medicion por ocho horas de la dosis de presion
sonora por medio de dosimetria . El dispositivo es
instalado en la indumentaria del operador ya que es este

es quien recibe la carga sonora.

Realizar las mediciones mencionadas marca el inicio para la
efectuar evaluaciones, el control operativo integral y la vigilancia

ambiental y biol6gica dentro de la organizacion.

5.2.3 Gestion Del Talento Humano

Para evaluar el cumplimiento en lo que respecta a la Gestion del
Talento humano se emplea un checklist para cada uno de los
requerimientos de la misma. En ellos se identifica el

cumplimiento con un Sl y el no cumplimiento con un NO.

Dosimetria: comprueba las variaciones de ruido a lo largo de un tiempo determinado,el valor que
usa es el nivel de presion acUstica ponderado (LpA).



TABLA 14

CHECKLIST SART — GESTION DEL TALENTO HUMANO
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3.1 SELECCION DE LOS TRABAJADORES SI NO
a) Estan definidos los factores de riesgo ocupacional por puesto de trabajo; x
b) Estan definidos las competencias de los trabajadores en relacion a los %
factores de riesgo ocupacional del puesto de trabajo;

c) Se han definido profesiogramas (analisis del puesto de trabajo) para

actividades criticas con factores de riesgo de accidentes graves y las x
contraindicaciones absolutas y relativas para los puestos de trabajo; y,

d) El déficit de competencia de un trabajador incorporado se solventa mediante "
formacioén, capacitacion, adiestramiento, entre otros.

3.2 INFORMACION INTERNA Y EXTERNA Si NO
a) Existe diagndstico de factores de riesgo ocupacional que sustente el «
programa de informacién interna;

b) Existe sistema de informacidn interno para los trabajadores, debidamente
integrado-implantado sobre factores de riesgo ocupacional de su puesto de x
trabajo, de riesgos generales |la organizacion y como se enfrentan;

c) La gestidn técnica, considera a los grupos vulnerables (mujeres, trabajadores

en edades extremas, trabajadores con discapacidad e hipersensibles y sobre X
expuestos, entre otros);

d) Existe sistema de informacidn externa, en relacion a la empresa u "
organizacion, para tiempos de emergencia, debidamente integrado-implantado;

e) Se cumple con las resoluciones de la Comisidn de Valuacidn de Incapacidades "
del IESS, respecto a la reubicacién del trabajador por motivos de SST; y,

f) Se garantiza la estabilidad de los trabajadores que se encuentran en periodos

de: tramite, observacion, subsidio y pension temporal /provisional por parte del X
Seguro General de Riesgos del Trabajo, durante el primer afio.

3.4 CAPACITACION Sl NO
a) Se considera de prioridad, tener un programa sistematico y documentado

para que: gerentes, jefes, supervisores y trabajadores, adquieran competencias x
sobre sus responsabilidades integradas en SST; y,

b) Verificar si el programa ha permitido: X
b.1 Considerar las responsabilidades integradas en el sistema de gestion de

seguridad y salud en el trabajo, de todos los niveles de la empresa u x
organizacion;

b.2 Identificar en relacién al literal anterior cuales son las necesidades de ”
capacitacion;

b.3 Definir los planes, objetivos y cronogramas; x
b.4 Desarrollar las actividades de capacitacion de acuerdo a los literales x
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anteriores; y,

b.5 Evaluar la eficacia de los programas de capacitacion. x
3.5 ADIESTRAMIENTO Si NO
a) Existe un programa de adiestramiento, a los trabajadores que realizan:

actividades criticas, de alto riesgo y brigadistas; que sea sistematico y esté x
documentado;y,

b) Verificar si el programa ha permitido: x
b.1 Identificar las necesidades de adiestramiento; x
b.2 Definir los planes, objetivos y cronogramas; x
b.3 Desarrollar las actividades de adiestramiento; v, X
b.4 Evaluar la eficacia del programa. X

Actividades Para La Gestion Del Talento Humano:

Para cumplir con la Gestion del Talento Humano se define las
actividades tabuladas a continuacion, atendiendo primero a los

de mayor prioridad.

TABLA 15
PLAN DE ACCION DE GESTION DEL TALENTO HUMANO — SART

PLANIFICACION
Requisito Actividades 1 /1|1

Definir un analisis de
riesgo de tarea (ART)
con los riesgos
Seleccion de | analizados en la matriz

los Adjuntar ART a las
carpetas con
documentacién del
personal

trabajadores

Definir Profesiogramas

Informacion | Realizar Matriz de




internay
externa
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riesgo

Programa Stop

Implementar Carteleras
Informativas

Realizar Plan anual de
informacion

Elaboracion de plan de
Emergencias

Capacitacion

Elaborar el Plan Anual
de Capacitacién
General, para todas las
areas

Adiestramien
to

Realizar Matriz de
riesgo

Elaborar plan de
adiestramiento 2012

para actividades criticas

En esta seccion se prioriza los programas de capacitacion y
adiestramiento para el personal, los cuales se detallan a

continuacion:

e Capacitar es proporcionar conocimientos, en los aspectos
técnicos del trabajo, fomentando e incrementando la
preparacion y las habilidades necesarias para desempefiar
su labor. El programa de capacitacion propuesto para este
tema es el brindado por la empresa DuPont que se

denomina STOP.
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STOP Es un programa de capacitacion para la Seguridad en el
Trabajo por la Observacidon Preventiva (Safety Training
ObservationProgram). Ademés es un programa auto-
implementado usando libros de trabajo, videos, reuniones
grupales y practica prescrita en planta.

El programa STOP tiene implicito los siguientes capitulos:

1. Introduccién al Programa STOP para Todos
- Las personas aprenden a observar por seguridad y a ser
responsables por su propia seguridad y la seguridad de
los demaés.
- Comienzan a entender que las acciones riesgosas
contribuyen a generar condiciones inseguras.
2. El Ciclo de Observacién STOP

Decide

Detente

Observa

Piensa

- Actla
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3. Condiciones, Posiciones de las Personas, Equipo de

4.

Proteccion Personal, y Herramientas y Equipo
- Se enfoca en el aprendizaje para observar condiciones
seguras y condiciones inseguras
- Se utiliza la Tarjeta de Observacién de la Seguridad
STOP™ que se adjunta como
- Se piensa acerca de como las Acciones de las Personas
Contribuyen a generar Condiciones Seguras Yy
Condiciones Inseguras
- Se aprende cémo las Posiciones de las Personas, el
Equipo de Proteccion Personal, y las Herramientas y
Equipo afectan la Seguridad.
Procedimientos, Orden, Reacciones de las Personas,
Hablando conlos demas sobre seguridad
Se aprende sobre las categorias de Procedimientos,
Orden, y Reacciones de las Personas en la Tarjeta de
Observacion de la Seguridad STOP, las cuales siguen el

siguiente formato en la figura a continuacion:
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LISTA DE CONTROL DE LAS OBSERVACIONES
___REACCIONES DE LAS PERSONAS

Ajustan a su equipo de proteccién personal
Cambian de posicién

Reacomodan su trabajo

Dejan de trabajar

Colocan tierras

Colocan bloqueos

oooooag

___EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Cabeza

Ojos y cara

Oidos

Aparato respiratorio
Brazos y manos
Tronco

Piernas y pies

OoOooOoood

__ POSICIONES DE LAS PERSONAS
(Causas de laslesiones)

Golpear contra objetos

Ser golpeado por objetos

Quedar atrapado en, dentro de o entre objetos
Caidas

Contacto con temperaturas extremas
Contacto con corriente eléctrica

Inhalacion

Absorcion De una sustancia

Ingestion peligrosa
Sobre-esfuerzo

OoooOooooooo

__ HERRAMIENTAS Y EQUIPO

O Inadecuadospara el trabajo
O Empleados en forma incorrecta
O En condicionesinseguras

__ PROCEDIMIENTOS; ORDEN Y LIMPIEZA

O Inadecuados
0  No son conocidos ni entendidos
O No se cumplen

INFORME DE OBSERVACION

¢+ ACTOS SEGUROS

¢ ACCIONES LLEVADAS A CABO PARA FOMENTAR

UN DESEMPENO SEGURO CONTINUO

¢+ ACTOS INSEGUROS OBSERVADOS
¢+ ACCION CORRECTIVA INMEDIATA
¢+ ACCION PARA PREVENIR LA REPETICION

Area / zona observada:

Personal observado: N° persona
[ propio Tiempo dedicado
[0 contratista

Empresa:

Nombre del observador:

Areal/dpto: Fecha:

FIGURA 5.4.- TARJETAS DE OBSERVACION STOP
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- Se aprende que hablando con los deméas acerca de la
seguridad y tomandola como punto critico del
funcionamiento de la organizacion, se llega a desarrollar
una fuerte cultura de seguridad

5. Como Realizar Observaciones Formales de la Seguridad

STOP

- Describe el papel vital de las observaciones formales de
la seguridad en la prevencion de lesiones y cédmo usar el
Ciclo de Observacién de la Seguridad STOP™ durante
las observaciones

- Los participantes practican llevando a cabo
observaciones formales de la seguridad y aprenden a

usar efectivamente los datos de la observacion.



gl x:ﬂ‘ﬂw

(SO X o

FIGURA 5.5.- CAPACITACION DE OPERARIOS
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PLAN DE CAPACITACION

AREA: F. INICIO:
DURACION: LUGAR:
INSTRUCTORES: RESPONSABLES:
!,\I TEMA CONTENIDO OBJETIVO DURACION | ACTIVIDADES RECURSOS SEGUIMIENTO
¢Cuales son los Manejar Explicacion de
1 EPP adecuados correctamente insrt)ructor hojas
para su actividad? | el EPP.
Uso Inadecuado Conocer
de casco, consecuencias
2 mascarillas, de no portar Talleres folletos
guantes y calzado. | EPP.
Manej Crear
ode concientizacio
Equipo £ Qué pasarfa si n de los
s de i riesgos Después de 2
Protec | M° utilizan casco, existentes en 8 horas . . semanas.
L guantes, - Video relacionado
3 | cion ? la actividad y plumas
Perso mascarillas y de la al tema
nal calzaqlo importancia de
apropiado?
usar
adecuadament
e los EPP.
Procedimiento a Meorts“éi;?Ie ir Experiencias, laptop
4 seguir en caso de Eorman do anécdotas de ¢
dafio del EPP habitos trabajadores proyector

FIGURA 5.6 FORMATO DE PLAN DE CAPACITACION
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El adiestramiento es la acciébn destinada a desarrollar
habilidades y destrezas del colaborador, con el propésito de
incrementar la eficiencia en su puesto de trabajo en este caso a
nivel se SST por lo tanto se imparte el siguiente programa de
adiestramiento propuesto que abarca informacion sobre los
equipos de proteccion personal que deben usar los

trabajadores.

Procedimientos Y Programas Operativos Béasicos.

Para esta etapa del proceso se verifica por medio de un
checklist los procedimientos y programas operativos basicos
con los que cuenta la empresa para dar cumplimiento a la
normativa.En ellos se identifica el cumplimiento con un Sl vy el

no cumplimiento con un NO



TABLA 16

CHECKLIST SART - ACTIVIDADES PARA PROCEDIMIENTOS Y

PROGRAMAS OPERATIVOS BASICOS

4.1 INVESTIGACION DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES
PROFESIONALESOCUPACIONALES

Sl

NO

a) Se dispone de un programa técnico idoneo para investigacion
de accidentes, integrado-implantado que determine:

a.1l Las causas inmediatas, basicas y especialmente las causas
fuente o de gestion;

a.2 Las consecuencias relacionadas a las lesiones y/o a las
pérdidas generadas por el accidente;

a.3 Las acciones preventivas y correctivas para todas las causas,
iniciando por los correctivos para las causas fuente;

a.4 El seguimiento de la integracién-implantacién de las medidas
correctivas; y,

a.5 Realizar estadisticas y entregar anualmente a las
dependencias del Seguro General de Riesgos del Trabajo en cada
provincia.

b) Se tiene un protocolo médico para investigaciéon de
enfermedades profesionales-ocupacionales, que considere:

b.1 Exposicion ambiental a factores de riesgo ocupacional;

b.2 Relacion historica causa efecto;

b.3 Exdmenes médicos especificos y complementarios; y, andlisis
de laboratorio especificos y complementarios;

b.4 Sustento legal; v,

b.5 Realizar las estadisticas de salud ocupacional y/o estudios
epidemioldgicos y entregar anualmente a las dependencias del
Seguro General de Riesgos del Trabajo en cada provincia.

4.2 VIGILANCIA DE LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

Sl

Se realiza mediante los siguientes reconocimientos médicos en
relacion a los factores de riesgo ocupacional de exposicion,
incluyendo a los trabajadores vulnerables y sobre-expuestos:

a) Pre empleo;

b) De inicio;

c) Periddico;
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d) Reintegro;

e) Especiales; y,

f) Al término de la relaciéon laboral con la empresa u organizacién.

4.3 PLANES DE EMERGENCIA EN RESPUESTA A FACTORES DE

RIESGO DE ACCIDENTES GRAVES el
a) Se tiene un programa técnicamente idéneo para emergencias,
desarrollado e integrado-implantado luego de haber efectuado la 5
evaluacién del potencial riesgo de emergencia, dicho
procedimiento considerara:

a.1 Modelo descriptivo (caracterizacion de la empresa u y
organizacion);

a.2 Identificacion y tipificacion de emergencias que considere las 5
variables hasta llegar a la emergencia;

a.3 Esquemas organizativos; x
a.4 Modelos y pautas de accién; x
a.5 Programas y criterios de integracién-implantacioén; vy, x
a.6 Procedimiento de actualizacién, revisién y mejora del plan de 5
emergencia.

b) Se dispone que los trabajadores en caso de riesgo grave e
inminente previamente definido, en el instructivo de aplicacion y
de este reglamento, puedan interrumpir su actividad y si es
necesario abandonar de inmediato el lugar de trabajo;

c) Se dispone que ante una situacién de peligro, si los
trabajadores no pueden comunicarse con su superior, puedan y
adoptar las medidas necesarias para evitar las consecuencias de

dicho peligro;

d) Se realizan simulacros periédicos (al menos uno al afio) para y
comprobar la eficacia del plan de emergencia;

e) Se designa personal suficiente y con la competencia adecuada; y
Y,

f) Se coordinan las acciones necesarias con los servicios externos:
primeros auxilios, asistencia médica, bomberos, policia, entre x
otros; para garantizar su respuesta.

4.4 PLAN DE CONTINGENCIA SI| NO
Durante las actividades relacionadas a la contingencia se y
integran-implantan medidas de seguridad y salud en el trabajo.

4.5 AUDITORIAS INTERNAS SI | NO
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Se tiene un programa técnicamente iddéneo para realizar
auditorias internas integrado-implantado que defina:

a) Implicaciones y responsabilidades;

b) Proceso de desarrollo de la auditoria;

c) Actividades previas a la auditoria;

d) Actividades de la auditoria; vy,

e) Actividades posteriores a la auditoria.

4.6 INSPECCIONES DE SEGURIDAD Y SALUD

Sl

Se tiene un programa técnicamente idéneo para realizar
inspecciones y revisiones de seguridad y salud, integrado
implantado, que contenga:

a) Objetivo y alcance;

b) Implicaciones y responsabilidades;

c) Areas y elementos a inspeccionar;

d) Metodologia; v,

e) Gestion documental.

4.7 EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA DE TRABAJO

Sl

Se tiene un programa técnicamente idéneo para seleccion y
capacitacién, uso y mantenimiento de equipos de proteccién
individual, integrado-implantado, que defina:

a) Objetivo y alcance;

b) Implicaciones y responsabilidades;

¢) Vigilancia ambiental y bioldgica;

d) Desarrollo del programa;

e) Matriz con inventario de riesgos para utilizacién de equipos de
proteccién individual; v,

f) Ficha para el seguimiento del uso de equipos de proteccién
individual y ropa de trabajo.

4.8 MANTENIMIENTO PREDICTIVO, PREVENTIVO Y CORRECTIVO

Sl

Se tiene un programa técnicamente idoneo para realizar
mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo, integrado-
implantado, que defina:

a) Objetivo y alcance;

b) Implicaciones y responsabilidades;

c) Desarrollo del programa;

d) Formulario de registro de incidencias; vy,
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e) Ficha integrada-implantada de mantenimiento y revisién de
seguridad de equipos.

En lo que respecta a los procedimientos y programas operativos
basicos a se han definido los siguientes planes de accion para
alcanzar el cumplimiento pleno, atendiendo primero a los de

mayor prioridad.

TABLA 17.

PLAN DE PROCEDIMIENTOS Y PROGRAMAS OPERATIVOS
BASICOS - SART

PLANIFICACION

Requisito Actividades
1(2(3|4|5|6|7]|38

Investigacion de Realizar Procedimiento de
accidentes y Investigacion de Accidentes y
enfermedades enfermedades

profesionales

ocupacionales Seguimiento y aprobacion

Realizar Procedimiento de

Vigilancia de la Vigilancia de Salud de los
salud de los trabajadores
trabajadores

Seguimiento y aprobacion

Planes de

emergencia en Realizar Procedimiento de

Manejo de Emergencias

respuesta a

factores de riesgo o )
de accidentes Seguimiento y aprobacion

graves

Realizar Procedimiento

Auditoriasinterna Auditorias Internas
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Seguimiento y aprobacion
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Inspecciones de
seguridad y salud

Realizar Procedimiento
Observaciones de Seguridad

Seguimiento y aprobacién

Inspecciones de
seguridad y salud

Realizar Procedimiento
Observaciones de Seguridad

Seguimiento y aprobacién

Equipos de
proteccién
individual y ropa
de trabajo

Realizar Procedimiento de EPP

Seguimiento y aprobacion

Mantenimiento
predictivo
preventivo y
correctivo

Realizar Procedimiento de
Mantenimiento Predictivo,
Preventivo y Correctivo

Seguimiento y aprobacion

Actividades Para Procedimientos Y Programas Operativos

Basicos.

A esta seccion se le da cumplimiento mediante el manual del
SGSST cuyo objeto es describir en forma general los
mecanismos de operacion e interrelacion del Sistema de
Gestién de la Salud y Seguridad en el Trabajo (SGSST) y
explicar la manera como éste cumple con los requisitos de la
Resolucién No. C. D. 333 emitida por el IESS. Para ello, este
manual opera de manera simultdnea con los diagramas de
proceso de Medio Ambiente, Seguridad y Calidad de la

Organizacion.
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Que consta de las siguientes secciones:

- Seccion 1: politica integrada.

- Seccion 2: aspectos del sgsst.

- Seccion 3: requisitos legales y otros requisitos.

- Seccion 4: objetivos, metas y programas.

- Seccionb: competencia, concienciacion y formacion.

- Seccidn 6: comunicacion.

- Seccion7: elaboracion y control de la documentacion.

- Seccion 8: control operativo.

- Seccion 9: plan de actuacion ante incidentes.

- Seccion 10: seguimiento y medicion.

- Seccion 11: evaluacion de cumplimiento legal y de otros
requisitos.

- Seccion 12: no conformidad, accion correctiva y
preventiva.

- Seccion 13: registros del SGSST.

- Seccion 14: auditorias.

- Seccion 15: revision del SGSST.

E implica los siguientes procedimientos:
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e Procedimiento de Identificacion y Evaluacion de riesgos
laborales.

e Procedimiento para la Identificacion y Registro de los
Requisitos Legales y Otros Requisitos.

e Procedimiento de Homologacién de Proveedores.

e Procedimiento de Comunicaciones Internas y Externas.

e Procedimiento de Control de la Documentacion del
Sistema de Gestion.

e Procedimiento de Control de No Conformidades,
Acciones Correctivas y Preventivas.

e Procedimiento de Auditorias Internas

Un punto importante es aquel que sefala el mantenimiento de
equipos por lo que se adjunta al final de esta tesis los
ANEXOS 10, 11 y 12 dirigidos a que se cumplan las

actividades respectivas a cabalidad.
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5.3 COSTO Y BENEFICIOS ESPERADOS.

A continuacion se presenta los costos y beneficios de la

implementacion que se espera obtener a corto y largo plazo en la

empresa.

Costos

Entre los costos estimados para la implementacion del SART, se
tiene en cuenta rubros como los equipos de proteccion personal,
asesoramiento profesional, mediciones ambientales y adecuacion
de instalaciones:

Para estimar un costo de EPP primero se define, como se muestra
en la siguiente tabla, cuales son los necesarios para cada puesto y

en qué cantidades.

El equipo de proteccion personal dirigido a la parte auditiva debe
ser analizado especialmente, ya que las segun las mediciones
ambientales existen indicios de niveles sonoros intolerables, por lo
cual se espera a la entrega resultados definitivos por parte de la
empresa contratada. Se estima un gasto de alrededor de 150

dolares para este EPP.
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En con las cantidades seflaladas anteriormente se estiman los

costos como se muestra en la siguiente tabla.

TABLA 18
TABLA DE COSTO DE EPP

COSTOS EPP
CANTIDAD

ARTICULO NECESITADA COSTO
GAFAS CLARAS 25 43.4
GAFAS OSCURAS 8 43.4
MASCARILLAS FFP1 (BLANCA) 2 43 .4
MASCARA PARA POLVO (CELESTE) 31 43 .4
GUANTES DE CUERO CORTO 27 43 .4

GUANTES DE CUERO LARGO

(FORRADO) 2 43.4
GUANTES DE CUERO LARGO 2 43.4
GUANTES DE CAUCHO 21 43.4
GUANTES DE TELA 3 43.4
MANDIL 4 43.4
BOTAS 10 43.4

TOTAL 477.4

A este valor se suman otros como se muestra en la siguiente

tabla:
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TABLA 19

TABLA DE COSTOS ADICIONALES - SART

CONCEPTO COSTO

Asesoramiento de 6000
Consultoria

Mediciones ambientales 650

Adecuacién de instalaciones 700

En cifras totales se estima que el Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo al cual conlleva el cumplimiento
sostenido del SART, asi como las acciones para cumplir con el
mismo; conllevan a la organizacién a realizar una inversion de

aproximadamente $9.000

Beneficios

Entre los beneficios de tomar acciones a favor de la seguridad y
la salud ocupacional de los trabajadores en una organizacién
esta precautelar el bienestar y la integridad fisica de los mismos,
lo cual no tiene una cuantia monetaria estimable ya que de ello

depende la vida inclusive.

Que el personal de la Organizacién tome conciencia sobre la

seguridad ocupacional y ademas conozca los temas que esta
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encierra es un hecho importante, ya que se asegura un buen

ambiente laboral.

Otro de los aspectos que se cuida al concientizar a los
trabajadores en temas de seguridad industrial, asi como al
adoptar medidas relevantes al mantenimiento de equipos; es el
de asegurar el buen estado de los bienes y activos de los cuales

depende la organizacion.

Desde el punto de vista econdmico resulta conveniente tratar el
tema de seguridad ocupacional ya que los valores puede estar
sujeta a pagar la empresa, segun sea el caso, pueden ascender a
los $40000 ademas del paro de las actividades o la clausura de la

empresa.
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CAPITULO 6

6. DESARROLLO DE LA INICIATIVA - APLICACION DE

LA METODOLOGIA 5S

6.1. Plan de accion de laimplementacion

El objetivo de la iniciativa estratégica para la implementacién de esta
herramienta se realiza primero en la bodega de insumos, ya que es
el area critica con respecto al orden y limpieza en lo que respecta al
desenvolvimiento operativo de toda la empresa principalmente de la
planta de produccion para que una vez avanzado este método se lo

finalice en el resto del &rea de operativa.

A continuacién, es importante elaborar un cronograma operativo que
brinde una direccién en el tiempo de como conducir la iniciativa de

manera que se convierta en una realidad y que reldne varias



actividades necesarias para desplegar

departamento de operaciones.

TABLA 20

CRONOGRAMA OPERATIVO PARA EL DESPLIEGUE DE LA
ESTRATEGIA

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

semana 1

semana 2
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la estrategia en el

semana3

semana 4

semana 5

semana b

Reunion con personal de produccion para comunicar la
importancia de la implementacion de la estrategia

Asignacion de personal para las funciones necesarias para
mantener |a estrategia

Capacitacion del personal operativo

Comunicar |a estrategia a traves de tableros e indicadores

Definir fuentes de captura para llenar los formatos establecidos
alolargo del proceso

Elaborar tableros de control

Elabarar cronograma para reuniones de seguimiento

La colaboracién por parte de los encargados de la bodega de

insumos y repuestos es fundamental para la ejecucion de la

metodologia. Por lo que los responsables se capacitan por medio de

charlas que se les dicta y ademas cuentan con mentores de todo el

proceso.
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ESTABILIZAR

MANTENER

MEJORAR

EVALUAR
(AUDITORIA 5'S)

FIGURA 6.1.- DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION POR ETAPA DE LA
HERRAMIENTA 5S.



149

6.2. Implementacion de la Primera S - Clasificar

Se empieza con el

Organizacion.

primer pilar de la metodologia que es

La organizacion tiene como proposito separar innecesarios y los

elementos necesarios se deben mantener cerca de la accién, mientras

gue los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.

A continuacion en la figura 6.2 se muestra la manera que se realiza la

clasificacion de objetos en las diferentes areas a analizar.

Objetos necesarios

Objetos dafiados

Organizarlos

Si
No

Objatosohsoletos

Descartarlos

Repararlos |

Objetosde mas

iy

No

Son (tiles
paraalguien

FIGURA 6.2.- ORGANIZACION DE OBJETOS
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En la siguiente figura se muestra como se encuentra actualmente la

bodega de insumos y repuestos actualmente, de la misma manera el

area de taller y de produccion.

Saann o J - S—

PRODUCCION

FIGURA 6.3.- SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
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Para la aplicacion de esta etapa se realiza la capacitacion relacionada
con el tema en el cual se abordaron puntos especificos como:

e Cuadro de organizacion de materiales, insumos y repuestos.

e Tarjetas rojas.

e Criterios de aplicacién de tarjetas rojas.
Se realiza ademas un cuadro de organizacion de materiales, insumos
y repuestos; por lo que se puedeapreciar lo necesario para cada area
de la bodega de insumos, asi también para la planta de produccién.

TABLA 21
CUADRO DE ORGANIZACION DE MATERIALES.

CUADRO DE Area: Bodegas
ORGANIZACION DE
MATERIALES, INSUMOS Y |Responsable: Sr. Alonso Afiasco
REPUESTLS Fecha: 20 septiembre 2011
Cantidad
Descripcién | minima Cantidad Cantidad a
del articulo requerida Actual devolver Comentarios
El tiempo de
reposicion por

proveedor se demora

Neoprenos 80 mt./ mes 110 mt./ mes 30 mt. aprox. 30 dias. Y se
lo realiza
mensualmente.

Se utilizan en tubos
Separadores 1 caja/ mes 3 cajas/mes 2 cajas de diametro grandes,

por lo que su uso no
es frecuente.
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Se entregaron las tarjetas rojas a los responsables y se procede a su
ubicacion sobre los elementos innecesarios en una parte de la
bodega de repuestos, de tal manera que las personas eviten tener
que dar rodeos y sortear obstaculos aumentando el desperdicio de

movimientos improductivos.

Para el disefio de la tarjeta roja, se piensa en la facilidad que deberia
poseer ésta para que no exista ninguna confusiéon por parte de los

grupos al momento de llenarla y colocarla.

FIGURA 6.4.- DISENO DE TARJETAS ROJAS
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Como se menciono anteriormente, la aplicacion de esta técnica

empezara por la bodega de insumos y repuestos.

La tarjeta consta de 8 campos:

TABLA 22.

CAMPOS QUE CONSTAN EN UNA TARJETA ROJA

CAMPO CARACTERISTICA
Nombre del Se identifica el nombre especifico del elemento
Elemento: innecesario.
Categoria: Se especifica la categoria a la que pertenece el elemento.
Cantidad: Se especifica la cantidad.
Razén: Se especifica el por qué se toma esa decision.

Se especifica el departamento o responsable que

Desechado por: desecho el elemento.

Se especifica la accién a tomar.
Método de descarte:

Fecha Actual: Se especifica la fecha en que se coloca la tarjeta roja.

Codigo archivo de [ Se especifica el codigo correspondiente de la tarjeta roja.
Tarjeta Roja:

La aplicacién de esta técnica empieza por la bodega de insumos y
repuestos, por lo que a continuacibn se muestra un ejemplo de

aplicacion en el area de bodegas de la empresa.
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FIGURA 6.5.- EJEMPLO DE APLICACION TARJETA ROJA

La tabla 23 indica aquellos equipos, herramientas y demas elementos

a los cuales se les colocaron las tarjetas rojas.

TABLA 23

DETALLE DE EQUIPOS ETIQUETADOS CON
TARJETAS ROJAS

CANTIDAD EQUIPO O HERRAMIENTA
110 mts Neoprenos
3 cajas Separadores
45 unid Bandas
17 unid Discos
6 cajas Pernos
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Luego de la reunibn que se realiza con las diferentes personas
responsables de las bodegas y area de produccion se da un fin a los

elementos que fueron etiquetados con las tarjetas rojas.

A continuacién, en la tabla 24 se detalla el fin que tiene cada uno de

los elementos etiquetados.

TABLA 24.

RESULTADO DE EQUIPOS ETIQUETADOS

EQUIPO O DECISION
CANTIDAD HERRAMIENTA | D | R |A|V
110 mts. Neoprenos X
3 cajas Separadores X
45 unid Bandas X
17 unid Discos X
6 cajas Pernos X

D: desechar; R: reparar; A: almacenar; V: vender

Luego de esto se procede a registrar cada una de las tarjetas rojas
en un tabla de registro, en ella se deja formalizada las acciones a
tomar (transferir, eliminar, inspeccionar), los responsables y la fecha

limite de cumplimiento de la disposicion.
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TABLA 25.
REGISTROS DE TARJETAS ROJAS

REGISTRO DE TARJETAS ROJAS

, . NOMBRE DEL VALOR | VALOR DISPOSICION FECHADE| FECHA

No. | CODIGD) - AREA ELEMENTO CANTIDAD UNITARIO| TOTAL | D |R|A |V RESPONSABLE INICIO | LiMITE
1 |BOD-001|Bodega |Neoprenos |110 mts $150| 5165.00 [X Sr. Alonso Afiasq 17-Oct-11| 24-Oct-11
2 |BOD-002Bodega |Separadores |3 cajas $6.00 $18.00 X | Sr. Alonso Afasq 17-Oct-11| 24-Oct-11
3 |BOD-003Bodega  |Bandas 45 unid $4,00| $180.00 | X Sr. Alonso Afasq 17-Oct-11 24-Oct-11
4 |BOD-004\Bodega  |Discos 17 unid $3.50 $59.50 | X Sr. Alonso ARasq 17-Oct-11| 24-Oct-11
5 |BOD-005/Bodega  |Pernos b cajas $3.50 $21.00 X Sr. Alonso Aflasq 17-Oct-11| 24-Oct-11

Responsable:

Terminada la actividad se obtiene un total de tarjetas rojas
colocadas, en esta caso son 40 tarjetas encontradas en una parte de
la bodega, cabe recalcar que con la implementacidn de tarjetas rojas
no se alcanza el nivel maximo de clasificacion pues debera tener el

seguimiento correspondiente.



157

Plan para eliminacién de tarjetas rojas

Una vez ubicadas las tarjetas rojas y registradas, se procede a ir
desechando lo que no sirve, transfiriendo lo que se encuentra mal
ubicado y colocando en una esquina lo que es innecesario para la
inspeccién y decidir si se lo vende, se lo recicla, se lo regala o si
sirve en otra area de la empresa. Este proceso se ha venido dando

diariamente.

TABLA 26.
PORCENTAJE DE EFICIENCIA
DE TARJETAS ROJAS

PORCENTAIJE DE EFICIENCIA DE TARJETAS ROJAS

#
AREA TARJETAS iEMANA ;EMANA :EMANA :EMANA
ROJAS
Bodega
Taller
Produccién

Para finalizar esta fase del proceso de implementacién de la primera s
de la metodologia 5’s es un checklist, en el que se evalla todas las
actividades necesarias para llevar un mejor control de las actividades

necesarias de esta etapa del proceso.



TABLA 27

CHECK LIST DE CINCO PUNTOS PARA CLASIFICACION

CHECK LIST
ORGANIZACION

Los elementos necesarios e innecesarios estan mezclados
en el lugar de trabajo

Es posible (pero no facil) distinguir elementos
necesarios/innecesarios

Cualquiera puede distinguir entre elementos necesarios e
innecesarios

Todos los elementos innecesarios estan almacenados fuera
del lugar de trabajo

Se han desechado completamente los elementos
innecesarios

6.3. Implementacion de la Segunda S - Ordenar
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Al eliminar los elementos innecesarios de bodega, taller y planta de

produccion, se continuacon la segunda etapa de esta iniciativa, el

orden que consiste en identificar el lugar adecuado para los articulos

necesarios para que todo este visible y accesible a quien lo necesite;

teniendo en cuenta poner limites al inventario. Es importante que

esta fase del proceso se realice diariamente por el encargado, sin

dejar de cumplir sus obligaciones rutinarias. Para hacer esto, cada

item debe tener una ubicacion, un nombre y un volumen designados.
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Debe especificarse no sélo la ubicacion, sino también el namero

maximo de items que se permite.

La primera y segunda etapa van integradas, ya que sin antes haber
aplicado la clasificacion no se puede llegar al orden, porque primero
deben ser eliminados todos aquellos elementos que no agreguen valor
al proceso, para poder continuar con el orden de los equipos restantes;
caso contrario la implementacién fracasara y no se obtendran los

resultados esperados por el proyecto.

A continuacién se muestra imagenes de la situacion actual de la

empresa en lo que respecta a la segunda S — Orden.

IGURA 6.6.- SITUACION ACTUAL SEGUNDA S - ORDEN
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Del mismo modo que en la primera etapa se realiza la capacitacion
en los temas claves para la implementacion de la segunda S en
todas las secciones que se requiere la participacion y compromiso

del personal como lo son:

o Estrategia de letreros.

o Estrategia de los indicadores.

Estrategia de letreros

Para la estrategia de letreros se instalan letreros en las secciones de
la bodega de insumos y repuestos, taller y area de produccion,
donde se necesita para llevar un mejor control y orden de lo que esta
actualmente en las areas y sobre todo conseguir una mejor

inspeccioén de lo que es necesario.

A continuacion se crea un formato en el cual, el encargado del
trabajo chequea e identifica las necesidades y requerimientos de
letreros asi como su tamafio y cantidades; sobre todo las areas

donde se solicite su uso de manera responsable e inminente.



FORMATO DE REGISTROS DE LETREROS

TABLA 28
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% DE

AREA: Bodega RESPONSABLE: Silvio Burbano CUMPLIMIENTO:
. Zona de
Tipo de Cant. | Ubicacié Altura Fecl'\a- _Fec!ra de Costo de Observaciones
Letrero n de Inicio | Finalizacién | Implementar
Este tipo de
17-oct- sefializacidn es a largo
Seguridad | 4 Paredes A 1,50 mts $ 48,00 ) §
11 plazo y no tiene fecha

de finalizacion.

Los letreros deben estar claros, precisos y concisos, para que

cualquier persona entienda de inmediato el lugar al que la pieza

corresponde y que de esta manera lo pueda devolver sin problemas,

de la misma manera si el letrero es de seguridad debe ser breve

simplemente con una seflal o grafico debe estar entendible su

restriccion para las personas internas y externas a la empresa.

Un paso

importante

en la

implementacion de

letreros fue

estandarizar tamafios, lo que se muestra a continuacion.
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TABLA 29.
TAMANOS DE LETREROS

TAMARO MEDIDAS (cm) DESTINO
Grande (G) 19x 25 Equipos
Mediano (M) 12x 20 Herramientas
Pequefio (P) 5x10 Elementos

En esta etapa del proceso se empieza con el orden de armarios,
estanterias y demas recursos para almacenamiento de herramientas,
equipos, etc. Esta metodologia a utilizar en esta area importante y
vital para el proceso de produccion de la empresa, evita la pérdida de
tiempo en operarios por busqueda de herramientas o materiales, y
de la misma manera ayuda a las personas nuevas y externas a
dichas areas a encontrar herramientas, materiales e insumos; si el

caso fuera necesario.

Posteriormente se muestran ejemplos de la aplicacion de la
estrategia de los letreros en el area de bodega de repuestos e
insumos de la empresa donde inicialmente se pudo constatar la

necesidad inminente de este recurso.
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DESPUES

FIGURA 6.7.- EJEMPLO DE APLICACION DE ESTRATEGIA DE
LETREROS

A continuacién se muestra el registro que se utiliza para los letreros
necesarios que se ubican en cada area de tal manera se hace un

seguimiento de los mismos.
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TABLA 30
REGISTRO DE LETREROS.

REGISTRO DE LETREROS
AREA: | Bodega FECHA: 20-oct-11
No. LEYENDA DE LETRERO TAMANO CANTIDAD
G M P
1 No fumar X 1
2 No botar basura X 2
“Un lugar para cada cosa, y

3 cada cosa en su lugar” X 3

G: |Grande

M: Mediano

P: Pequeio Responsable:

Ademas de la estrategia de los letreros se llevara un control visual de
manera que cualquier persona ajena al area pueda identificar
restricciones, elementos y ubicacion respectiva sin necesidad de
preguntar al encargado del area respectiva para de esa manera

evitar desorden en las actividades y en la utilizacion de sus recursos.
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Estrategia de los indicadores.

La estrategia de los indicadores indica claramente que elementos
necesarios se situaran en cuales localizaciones y en qué cantidades,

por lo que se inicid de la siguiente manera:

- Al consolidar los elementos que permanecen, se decide donde y
de qué modo colocarlos de manera que se ajusten a la forma de
ejecutar las diferentes operaciones de la bodega y planta de
produccién.

- Se organizan los estantes y armarios en lugares especificos.

- Se prepara y coloca placas (letreros) que indiquen claramente la
localizacion de los objetos.

- Enlas placas se indican los nombres de los elementos y el nimero
de estante u armario en el que se sitle el elemento.

- Se debe colocar la cantidad que debe haber en stock en el lugar
sefalado por la placa para asi llevar un control de compra si fuera
el caso.

- Hacer un habito del orden de modo que no aparezca el desorden

en el lugar de trabajo.
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FIGURA 6.8.- FORMATO DE LETRERO DE LOCALIZACION

Donde:
Indicadores de lugar

Stocks

Ch e

Indicadores de elermento

Eztrategia de
indicadore =

- i

Cuanto
hdicadores de cantidad

htagquinas I~

Indicadore s
de rmagquinasiEguipos

FIGURA 6.9.- CUADRO DE ORDEN VISUAL UTILIZANDO LA
ESTRATEGIA DE LOS INDICADORES
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Para la estrategia de los indicadores es necesario establecer una tabla
donde se detalle lo realizado en esta etapa, demostrado a

continuacion:

TABLA 31.- ESTRATEGIA DE LOS INDICADORES

Bodega | Separadores Estanteria 1 1 caja Sr. Alonso Aflasco

Para llevar a cabo el control de la implementacion se decidio realizar
un formato el cual servira para que la persona responsable chequee
gue se esté realizando correctamente las actividades que implica esta

etapa del proceso.
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TABLA 32

CHECK LIST CINCO PUNTOS PARA ORDEN

ORDEN

Es imposible decidir cudl es el lugar en el que va cada cosa y en qué
cantidades

Es posible (pero no fécil) decir dénde va cada cosa y en qué cantidad
Indicadores de localizacién general sefialan donde situar las cosas
Indicadores de localizacion, indicadores de elementos, y lineas
divisorias permiten a cada uno ver de una ojeada dénde va cada cosa
Un sistema FIFO e indicadores especificos muestran la situacion de
cada cosa y en qué cantidades

6.4. Implementaciéon de la Tercera S — Limpiar

La limpieza implica retirar de la bodega, talleres y area de produccion
el polvo, grasa, y cualquier otro tipo de suciedad, para esto se debe
informar al personal en temas asociados a la limpieza diaria de su
area de trabajo, esto se debe apoyar en un fuerte programa de
entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para su
realizacion por lo que ademas se asigna una frecuencia de limpieza y
responsable por pisos, paredes, armarios, repisas o estantes, etc.,

como también el tiempo requerido para su ejecucion.

A continuacion se muestra graficamente como se lleva actualmente

este recurso en la empresa por parte del personal responsable.
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FIGURA 6.10.- SITUACION ACTUAL TERCERA S - LIMPIEZA

Lo primero que se debe realizar para comenzar con la limpieza del
area de trabajo es una minga organizada entre los trabajadores de la
empresa y sus respectivos lideres, con la finalidad de eliminar todo tipo

de suciedad acumulada con el tiempo.

La implementacion de esta etapa del proceso es muy facil de aplicar,
pero el éxito de esta implementacion se enfoca en mantener el lugar
de trabajo siempre limpio y ordenado; con la constancia y repeticion
de esta actividad se logrard mantener el area de trabajo en Optimas
condiciones de trabajo para beneficio del personal asi como a la

produccioén de la empresa.

Se tuvo que definir las actividades de limpieza que se iban a realizar

en esta etapa del proceso dentro de la empresa, asignando
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responsabilidades para realizar dichas actividades en las oficinas y asi

controlar que la implementaciéon de este pilar

exitosamente.

TABLA 33

ACTIVIDADES DE LIMPIEZA

sea realizado

ACTIVIDAD DE LIMPIEZA

RESPONSABLE AREA
Limpieza de armarios de herramientas Luis Bazurto Bodega
. . Homero Cuenca Bodega
Limpieza de repisas
Limpieza de suelos Angel Silva Taller
Limpieza de paredes Luis Larrea Bodega
Limpieza de equipos Luis Pincay Produccion
N . Carlos Paredes Produccién
Limpieza de herramientas

A continuacion se muestra un formato de un letrero que se adjudica

en cada area critica de la empresa donde es importante llevar una

limpieza de la misma, sobre todo disciplina en las obligaciones por

parte del personal que opera dentro y fuera de la empresa.
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FASE 1: Limpieza diaria - limpiar todos los casos :

La limpieza debe formar parte de los deberes diarios (por ejemplo, barrer y lavar diariamente el polvo, suciedad, grasa, etc.)

« Barrer, lavar y fregar suelos, pasillos, y estantes hasta que reluzcan

« Limpiar y fregar eliminando la arenilla, virutas y suciedad que se hayan depositado e infiltrado en |a superficie aceitada del
equipo hasta que este reluzca

FASE 2: Limpieza con inspeccion - usar los 5 sentidos :

Una vez que la limpieza se reafirma como practica diaria, podemos ayudar a mantener las condiciones utilizando nuestros

sentidos para detectar ligeros defectos u otras anomalias en las diversas unidades del equipo.

« Prestar cuidadosamente atencién no sélo al mecanismo principal de cada maquina sino también a sus partes méviles y
mecanismos de mando.

» Chequear las cantidades apropiadas de aceite, aire, ventilacion, etc.

—|FASE 3: Limpieza con mantenimiento - hacer mejoras :

Una vez que alguien descubre un defecto, debe darse al operario responsable de esa maguina particular la primera opcion

para hacer inmediatamente una reparacion o mejora. Si el operario fracasa, enfonces es el momento de llamar a un técnico

de mantenimiento. Esta es “Limpieza con mantenimiento™

+ Si el operario es capaz de reparar o mejorar rapidamente el ligero defecto, esto debe considerarse parte de los deberes de
“Limpieza con inspeccion” del operario (fase 2).

+ Si el operario encuentra dificil reparar o mejorar rapidamente el defecto, debe adherir una tarjeta de mantenimiento en el
lugar del defecto y enviar un kanban de solicitud de mantenimiento

FIGURA 6.11.- FORMATO PARA LETRERO DE FASES DE LA
LIMPIEZA
Para que en esta etapa del proceso se mantenga correctamente el
control de la implementacibn se realiza un cronograma de
responsables y tiempo en que se deberia llevar a cabo el cumplimiento

de actividades de limpieza propuestas.
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TABLA 34
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CRONOGRAMA DE CUMPLIMIENTO LIMPIEZA

ACTIVIDADES | RESPONSABLE | FRECUENCIA =EMANE
2|3|4|5|6 10(11)12(13|14|15|16| 17(18|19|20
leplgzade Luis Bazurto o
armarios de Diario
herramientas
lepleza de Homero Cuenca Semanal
repisas
Limpieza de Angel Silva Diario
suelos
Limpieza de Luis Larrea Quincenal
paredes
L|m_p|eza de Luis Pincay Diario
equipos
Limpieza de Carlos Paredes Diari
: iario
herramientas

Finalmente, para llevar a cabo el correcto control de la implementacion

de esta etapa del proceso se decidi6 realizar una lista de chequeos, la

cual servird para verificar el debido cumplimientode las actividades

propuestas a las areas a las cuales se les realiza la limpieza en el

tiempo dispuesto.
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TABLA 35
CHECK LIST CINCO PUNTOS PARA LIMPIEZA

LIMPIEZA
bescrecion  a] 2] s[ 4] 8]
El lugar de trabajo esta sucio
El lugar de trabajo se limpia de vez en cuando
El lugar de trabajo se limpia diariamente
La limpieza se ha combinado con inspeccion
Se han implantado técnicas de prevencién de la suciedad

6.5. Implementacion de la Cuarta S - Estandarizar y Quinta S -

Disciplinar.

Estandarizacion

La estandarizacién es el estado que existe cuando se mantienen las
tres primeras S, para evitar que la desorganizacién vuelva a las
areas de trabajo y actividades diarias del personal, como también

que el polvo y la suciedad se acumulen.

Se sabe que la estandarizacion evita retroceder en la implantacion
con acciones preventivas de manera que se evite observar
elementos innecesarios, elementos sin identificacion como también
decaer en el pilar de limpieza que es de vital importancia para el

control de los recursos.



174

En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado aplicando
estandares a la practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta
fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para

conservar el lugar de trabajo en condiciones perfectas.

Para mantener las condiciones de las tres primeras S’s, cada
persona que pertenezca al personal de la entidad debe conocer
exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene

que hacer; cuando, dénde y como hacerlo.

Para conservar el ambiente se implementar4 un tablon de gestion
visual donde se registrara el avance de cada S implantada y asi
poder realizar un seguimiento que sera importante para verificar
actividades que a lo largo del plazo de implementacién deberan ser
modificadas y reemplazadas por otras, para de esta manera llevar un
mejor control y obtener la meta propuesta en este capitulo del

proyecto.

Disciplina

La ultima fase de la implementacion de esta metodologia consiste en

hacer un habito, respetar y utilizar procedimientos, estandares y
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controles correctos de mantenimiento de las 5S en la bodega de

repuestos e insumos, talleres y planta de produccion.

Se efectlian charlas donde se tratan temas de:

e 5S visuales.
e Correccion de anomalias.

e Control del sistema de 5's.

Este paso es el que une a los pilares anteriores y se los implementa
permanentemente siguiendo en orden las actividades principales que
se han definido para que cada etapa del proceso se lleve
correctamente, es importante porque sin disciplina la implantacion de

las 4 primeras S’s se deteriora rapidamente.

Es importante que para crear consciencia y disciplina en las
personas involucradas en este proceso se deba dar a conocer la
importancia de realizar correctamente los mismos, a continuacion se
muestra la leyenda de un letrero que se colocara en cada rincén de
las areas antes mencionadas y que el personal emplee la disciplina

en su vida laboral diaria.
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1 3 cortés en el trato con ciros

1 Fitiene w informe de trabago, eveln limpio ¥ con argulla

3. Recuerde: los buenos lugares de trabajo se crean y desttuyen con bs condiciones 53

4 Las lineas divisoras pueden mrarcar i diferencia entre b vids vl nette

5. Los “tres especificod” son fundatnertales y por tanto deben rrarteners

6. Aplicar Crden al desorden v Limpieza a la suciedad

7. Tspecciorar antes de tabajar

b Cottegrinmediatamente cualgier dedf en las condiciones 55

8. Conozea como debe coregirse a oitos y cotno recibir correcciones de ofros

10, Tratela fuerte de desorden o sucedad

11, Eldinero es lmitado pero 13 sabidura es ilimitada

11 Practique el concepto “resdlver pra cticarnente, a gl y ahora”

13 Ennformes tres pagihas es nsatisfctorio, dos pagiras es mejor v A pagma es lo mejor
14, Enlas revninnes: tres horas son un despilfamo, dos horas ez mejor v una hor es 1o mejor

15 La mejora recuiers esfuetzo v el esfusrzo exige entusiaseno

FIGURA 6.12.- LETRERO DE 15 LECCIONES PARA CREAR
DISCIPLINA.

6.6. Costos y Beneficios Esperados

A continuacién se presenta una tabla donde se estiman los costos y
los beneficios de la implementacién que se espera obtener a corto y

largo plazo en la empresa.
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Costos

Entre los costos estimados para la implementacion de la
metodologia de 5s, se tienen cuenta los materiales y herramientas,
utensilios y la adquisicion de herramientas de manipuleo de
materiales. Los costos al inicio del proceso ya que es donde se
gasta mas por la implementacién del sistema, posteriormente se
espera un costo del 10% mensual por el mantenimiento y
sustitucion por nuevos materiales y demas provisiones necesarias
para un correcto manejo de actividades; asi como lo necesario
para realizar las capacitaciones y actividades propuestas al equipo

de trabajo:

TABLA 36

COSTO DE IMPLEMENTAR LA INICIATIVA DE 5°S

COSTO IMPLEMENTACION INICIAL 5S

Materiales (letreros, tarjetas rojas, pintura, $ 800
etc.)

Utensilios de limpieza $ 200
Equipos (proyector, parlantes, etc.) $1.200
Capacitacion $ 750
Estanterias, cajones, cartones $ 800
Folletos, hojas de registros, etc. $ 150
Herramientas nuevas de trabajo $ 2.000
TOTAL $ 5.900
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Beneficio

Entre los beneficios esperados al implementar esta metodologia,
un punto importante es el mejor estilo de vida laboral de los
empleados, ya que al ellos poder trabajar en un ambiente laboral
tranquilo y ordenado, pueden desempefiar de mejor manera tanto
en rendimiento como emocional, esto traerd consigo beneficios

monetarios y personales a cada participe de la empresa.

A continuacion se presenta una tabla donde se muestra el
beneficio monetario que se obtiene en la empresa

posteriormente de implementado el proyecto.

TABLA 37
BENEFICIO DE IMPLEMENTAR LA INICIATIVA DE 5’S

BENEFICIO 5S
Reajuste de desperdicios (Venta
de desechos y excesos de
materiales)

$ 1.800

OBSERVACION
De todos los articulos etiquetados con tarjetas rojas
se reciclan y venden la mayoria, debido a esto se
obtiene un retorno monetario a largo plazo.
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CAPITULO 7

7. MONITOREO Y AUDITORIA AL SISTEMA DE

CONTROL OPERACIONAL.

7.1. Monitoreo de Control.

El monitoreo es una herramienta que permite realizar un seguimiento
del desemperio de las actividades definidas para alcanzar los objetivos
delineados en el Plan Estratégico y que estos sean consistentes y

constantes en el tiempo.

7.1.1 Objetivo.
El objetivo principal es conocer lo que esta pasando durante
todo el proceso y permitir detectar el cambio logrado con

relacion a la equidad, la participacién y la sostenibilidad, para
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alcanzar los objetivos propuestos en el Plan Estratégico de la
empresa.
Ademas se busca cumplir con los siguientes macro objetivos

especificos para LA ORGANIZACION:

e Cumplimiento de la metodologia 5’s.

e Cumplimiento de la normativa SART.

e Seguimiento de la tendencia de cada indicador para llegar a
la meta definida por la empresa.

e Realizar un seguimiento del proyecto durante el proceso de
implementacion de iniciativas y luego del mismo.

e Llevar un control de las actividades involucradas en todo el
proceso para poder tomar decisiones de acuerdo a los

resultados obtenidos en cada periodo de tiempo.

7.1.2 Alcance.
El monitoreo implica al area de produccion, a pesar de que se
debe empezar por el area de bodegas, sin embargo las
herramientas de la auditoria estan disefiadas para que sea

aplicable a cualquier departamento de la empresa y para que



7.1.3
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todo el personal que labora dentro de la misma pueda

manejarlo, asi como a los contratistas.

Proceso de Monitoreo.

Los resultados, actividades, criterios e indicadores son el punto
de referencia para el sistema de monitoreo y tienen que ser
formulados de manera participativa y la informacién por

recolectar debe ser explicita y clara.

El disefio de un sistema de monitoreodebe ser incluido en las
etapas iniciales de la planificacion del plan estratégico y los
estudios posteriores. EIl sistema de monitoreo y evaluacion

debe ser constante, permanentey sistematico.

Un sistema de monitoreo también requiere de un conjunto de
procedimientos establecidos, metodologias, distribucion de las
responsabilidades y requisitos en materia de informes para
asegurar la evaluacion continua del programa y un mecanismo

de retroalimentacion eficiente, que facilite el establecimiento y la
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ejecucion de medidas correctivas cuando los problemas
operativos surjan.

Para realizar el monitoreo de todas las actividades en bodegas,
taller y planta de produccion, se lleva a cabo la identificacion de
etapas donde se desglosan actividades que se deben cumplir
para seguir con la etapa posterior registrando su criterio de
éxito, frecuencia del mismo, metodologia para realizar dicha
actividad y si estd en base a una documentacion o normativa
emitida por la organizacion o alguna entidad, de la misma

manera se define un responsable por etapa y area en estudio.

INDICADORYIO DOCUMENTACION PARA
N AREA ACTIVIDADES ETAPA CRITERIO FRECUENCIA ~ METODOLOGIA EVALUACION DE DATOS 0 RESPONSABLE
INFORMACION DE REFERENCIA
1| Bodega Identmc;cwon :Iie Elemenltos PrimeraEtapa |  PrimeraS | Semanaimente NA Checklist 55 Alonso Aflasco
necesarios & innecesarios
2| Bodega |Colocacion de Tarjetas Rojas | Primera Etapa Primera S Semanalmente | Tarjetas Rojas Checklist 5s Alonso Afiasco
3 BOd;gTa‘n.;:"er Colocacion de Lefreros | Sequnda Efapa|  SequndaS | Semanalmente Letreros Checklist 5 Alonso Aflasco
4 Bodyegfén'gzller Limpieza TerceraEtapa|  Tercera$ Diariamente Limpiar Checklist 5s Alonso Afiasco
5 Bodega Taler Gesfion Visual Cuarta Efapa Cuarta $ Quincenal Dlagracnawsual c Checklist 55 Alonso Aflasco
y Plania las 5's Anexo. 3

FIGURA7.1.- IDENTIFICACION DE ACTIVIDADES POR
ETAPAS
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Al tener identificadas las actividades a realizarse por medio de
etapas, se establece un cronograma para el seguimiento de
cada una a lo largo del proceso de acuerdo a la meta
establecida segun el curso de la actividad como se lo muestra

en la tabla a continuacion.

CRONOGRANA PARA EL MONITOREQ Y SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES

NO

ACTUAL METAFINAL MES1 MES2 MES3 MES4 MESS MES6  CUMPLIO CUNPLO OBSERVACIONES
i ‘ o s puco identiicar todos los elementos necssarios &
Ioentificacion de Elementos necesarios| , ) ‘ )
— Oh | 100% | f0b | Bh | B | 4% | 6% | 85 X finnvasarios pussto qus aun hay elementos obsinyendo
& st en varis partes de la bodsga, talr y planta.
Debido 2 no iaentifcarse todos los elementos
Colocacion e Tarjgias Rojas 0% 100% 1% | M% | 3% | 2% | Th | 9% X [necesarios & inexzsarios no se pudo colocar fodas les
taretas rojas necesarias
03 lereros gus se proyectaron colocar &nlas
Colocacion de Letreros 1% 100% B | 6% | 3% | B% | T4 | 9% X [dfleremies areas dfa empresa no se pudo completar
pero hubo un alo porcentaje.
Limpieza 10 100% | 2% | M% | 5% | e8% | 9% | 100% X
Gestn sl B | 0% | e | B | W% | % | 6% | e x| gelon sialosecorgel nerer i
fiene un alto porcentaje de cumplimienio alfnal

FIGURA 7.2.- CRONOGRAMA PARA EL MONITOREO DE
ACTIVIDADES

El siguiente paso es realizar un cuadro resumen donde se
verifican las actividades definidas en la tabla anterior, si

cumplen o no (se realiza de acuerdo a un checklist, Anexo 5) y
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de igual manera se puntualiza una observacion por cada una,
de tal manera se apoya a la mejora continua del proceso a corto

y largo plazo.

LISTA DE VERIFICACION DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES CUMPLIO  NOCUMPLIO NOAPLICA  OBSERVACIONES
Identificacion de Elementos necesarios &
f innecesarios X
2 Colocacion de Tarjtas Rojas X
Los efreros fueron colocados
Colocacion de Letreros donde no debian y no se
3 X cumplio el numero previsto
o La lmpieza en el are de faller
4 Linieza X no sé realizo
] (estion Visual X

T\

FIGURA 7.3. CHECKLIST DE ACTIVIDADES

Posteriormente se registran los resultados aceptables e
inaceptables observados al realizar el proceso detallando
alguna observacion que hace referencia a los resultados

obtenidos en la siguiente tabla.
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INFORME DE RESULTADOS ACEPTABLES E INACEPTABLES

Persona Responsable: Jose Zambrano

Fecha: 18 - Octubre - 2011

Resultados Aceptables

Resultados Inaceptables

Observaciones

No se cumplio con la identificacion de
elementos necesarios e innecesarios en el
area de bodegas, taller y planta de
produccion.

Se hanidentificado los elementos
necesarios e innecesarios en el area
de bodegas, falta culminar el area de
taller y planta de produccidn

No se cumplio totalmente con la colocacion

de tarjetas rojas que se estimaron debido a

que no se han identificado totalmente los
elementos necesarios e inncesarios

Se han colocado tarjetas rojas en el
area de bodegas, falta culminar el area
de taller y planta de produccian

Se cumplio eficientemente con la
colocacion de letreros en las areas que
se programo en cantidad y lugar

La cantidad de letreros se ha efectuado
correctamente segun los propuesto en
el registro de los mismaos

Se cumplio correctamente con el
cronograma de limpieza estimado con
el personal propuesto

El cronograma de limpieza se ha
efectuado correctamente segun el
registro y el control visual

Firma Lider:

FIGURA7.4 INFORME DE RESULTADOS

Para finalizar el proceso de monitoreo se llena un reporte de

hallazgos

resultados detallado anteriormente,

de los resultados

inaceptables del

informe

donde se detalle

oportunidad y acciones de mejora a tomar del mismo.

de

la
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REPORTE DE HALLAZGOS DE MONITOREO

Detalle de oportunidades de mejora

Para cumplir eficientemente con la identificacion de
elementos necesarios e inneesarios se necesita de mas
coordinacion entre el personal responsable y que puedan
organizar su tiempo y tareas para de esta manera
continuar con el proceso de colocacidn de tarjetas rojas.

Acciones correctivas recomendadas

Cronograma de actividades diarias del personal
encargado y lider del equipo de trabajo.

FIGURA 7.5.- REPORTE DE HALLAZGOS

Informe de Monitoreo.

El informe del avance de monitoreo y seguimiento de

actividades que se debe entregar al responsable del proceso

para conocer el avance del mismo y tomar acciones al respecto.



: PROYECTO: No. Delinforme: | Fecha nforme final:
PROGRAIADE EAPLORACON Implementacidn de &' 00t 2-Noviembre- 2012
PERIODO DEL INFORME: 1-Octubre - 2012l 1 - Noviembre el 2012

ESTADQ DE AVANCE DE LAS ACTIVIDADES DEL PROYECTO

EJECUCION EJECUCION  DIFICULTADES
ACTIVIDADES PROGRAVIADA', REALY  PRESENTADAS SOLUCIONES PROPUESTAS
Ientficacidn de Elementos necesarios Fili e ey
B 100% T8%  Jorgarizacidn en s | Cronograma de Actvidades diaras para el personal encargada
inecesanos "
acividades
Fata defiempoy
Colocacion de Taretas Rojas 100% T5% | oiganizacidnenlas | Cranograma de Actidades ciarias para el ersonal encaigado
acividades
Calocacion de Lefieros 100% 100%
Limpieza 100% 100%
Gestidn Vistal 100% 4%
OBSERVACIONES: La [mplementacion d las 's se esta avanzando con un porcentaje general del §7%

FIGURA 7.6.- FORMATO DE INFORME DE MONITOREO

7.2. Auditoria
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Las auditorias son una herramienta que nos permiten realizar un

control y evaluar el desempefio de los indicadores definidos para

alcanzar los objetivos delineados en el Plan Estratégico de la empresa.
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Las auditorias del Sistema de Control Operacional consisten en la
comparacién entre las herramientas de donde se obtiene Ia
informacion y los resultados de los tableros de control, asi como el

monitoreo de las fichas de indicadores.

7.2.1. Objetivos

El objetivo principal del Sistema de Control de Gestion
Operacional es conservar la integridad fisica, mental y social
del recurso humano. Ademas se busca cumplir con los
siguientes macro objetivos  especificos para LA

ORGANIZACION:

e Evidenciar la confiabilidad de los datos utilizados para
obtener resultados de los indicadores.

e Cumplimiento de la metodologia 5’s.

e Verificar el cumplimiento de cada indicador para llegar a la

meta definida por la empresa.



7.2.2.

7.2.3.
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Alcance

La auditoria implica exclusivamente el area de produccion, a
pesar de que se debe empezar por el area de bodegas, sin
embargo las herramientas de la auditoria estan disefiadas para
que sea aplicable a cualquier departamento de la empresa y
todo el personal que labora dentro de la misma, asi como a los

contratistas.

Proceso de Auditoria.

Las auditorias deben efectuarse periddicamente, durante el
primer afo deben hacerse trimestralmente y luego

semestralmente para asegurar la mejora continua del sistema.

Ademas de los puntos mencionados en los objetivos, dentro del
proceso de auditoria se incluye un informe de los planes de
accion a realizarse en el caso de que se presenten no

conformidades en la evaluacién de los indicadores.
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PLAN DE AUDITORIA

Area: Bodsge Fecha: 15 - Noviembre - 2012
Nombre de Auditor Lider: Patricio Fusntes

Objetivos:
Identificacion de elementos necesarios en la bodaga

Aleance:
Bodega de Insumaos, Badega de Repuestos, Tallery Planta de produccion

Documentos de Referencia:
Registro de Monitoreo y Seguimiento

Indicador /0

Hora
Fecha  Horalnicio . . . Auditor Proceso/Actividad . M Responsable Herramientas
finalizacion Criterio

16-1-2011 700 12:00 Greta Gomez  |Estado de Tarjetas Rojas| Tarjetas Rojas|  100% | Alonso Afasco Registros
16-11-2011) 1400 16:00 GretaGomez  |Estado de Letreros Letreros | 100% | Alonso Afasco Registros
Analisis detareasde | Matriz de Matriz de Riesgo Inicial y

1112001 ) 700 16:00 Mario Maura o ‘ 100% | Jorge Santos
Matriz de Riesgo Riesgo Nueva

Observaciones:

FIGURA 7.7.- FORMATO DE PLAN DE AUDITORIA

Es importante indicar que la auditoria de revision de indicadores
es de 2 indicadores al mes que seran escogidos al azar, lo cual
es definido previamente por el Auditor Lider en el Plan de

Auditoria.

Se realizan 3 tipos de auditorias
1. Auditoria mensual a los indicadores (2).

2. Auditoria de iniciativa 1.
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3. Auditoria de iniciativa 2.

Proceso de Auditoria

1. Seleccionar los indicadores.

2. Revisar la ficha de los indicadores elegidos.

3.  Revisar la fuente de captura de los indicadores.

4.  Verificar la disponibilidad de la informacion otorgada
en los reportes de los indicadores.

5. Realizar los célculos.

6. Comparar los resultados versus a los presentados en
el tablero de control.

7.  Comentar resultado.

8. Elaborar el informe de auditoria.

Auditoria Mensual de los indicadores.

Para llevar un control de que se esta realizando correctamente
lo dispuesto anteriormente y controlar el estado de los
indicadores se realiza una auditoria para verificar la
confiabilidad de cada uno de ellos.

A continuacion se presenta la ficha para evaluar cada indicador:
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AUDITORIA: CONFIABILIDAD DE INDICADORES

Responsable: Mario Maura Area: Planta de Produccion |Fecha: 1 - Diciembre - 2011
Obijetivo: Lograr que el 100 % de las tareas tengan un Factor de Riesgo permitido por la empresa.
Indicador: % Actividades con FR Métrica: # tareas que tengan factor de riesgo permitido /
permitido # total de tareas analizadas * 100

Meta: 100%

Minimo: 85% Maximo: 99%

Fuente de informacién: Matriz de Riesgo

Resultado en el tablero:
85%

El Resultado es aceptable:
Sl

Observaciones:

El porcentaje obtenido es referente al mes de Noviembre donde anteriormente se pudo apreciar una

tendencia baja.

Firma Auditado:

Firma Auditor:

FIGURA 7.8.- FORMATO DE CONFIABILIDAD DE

INDICADORES

Auditoria Iniciativa 1

Para la auditoria de la iniciativa 1, se la realiza por medio un

checklist,

el reglam

donde se reflejan las actividades que no cumplen con

ento en las 4 etapas del proceso.



TABLA 38

CHECKLIST INICIATIVA 1 - SART

1. GESTION ADMINISTRATIVA:
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No Cumple
, Cumple

1.1. POLITICA M m e)
a) Corresponde a la naturaleza (tipo de actividad productiva) y
magnitud de los factores de riesgo. X
b) Comprometerecursos. X
c) Incluye compromiso de cumplir con la legislacion técnico legal
de SST vigente; y ademds, el compromiso de la empresa para
dotar de las mejores condiciones de seguridad y salud 1
ocupacional para todo su personal.
d) Se ha dado a conocer a todos los trabajadores y se la expone 1
en lugares relevantes.
e) Esta documentada, integrada-implantada y mantenida. 1
f) Esta disponible para las partes interesadas. 1
g) Se compromete al mejoramiento continuo. 1
h) Se actualize periédicamente. 1
1.2. PLANIFICACION
a) Dispone la empresa u organizaciéon de un diagndstico o
evaluacion de su sistema de gestidén, realizado en los dos
ultimos afios si es que los cambios internos asi lo justifican, que
establezca:
a.1 Las No conformidades priorizadas y temporizadas, respecto
a la gestion: administrativa, técnica, del talento humano y 1
procedimientos o programas operativos basicos.
b) Existe una matriz para la planificacién en la que se han
temporizado las No conformidades desde el punto de vista 1
técnico.
c) La planificacién incluye objetivos, metas y actividades
rutinarias y no rutinarias. 1
d) La planificacién incluye a todas las personas que tienen
acceso al sitio de trabajo, incluyendo visitas, contratistas, entre 1
otras.
e) El plan incluye procedimientos minimos para el cumplimiento
de los objetivos y acordes a las No conformidades priorizadas. 1




f) El plan compromete los recursos humanos, econémicos y
tecnoldgicos suficientes para garantizar los resultados.
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g) El plan define los estandares e indices de eficacia (cualitativos
y/o cuantitativos) del sistema de gestion de la SST, que permitan
establecer las desviaciones programaticas, en concordancia con
el articulo 11 del reglamento del SART.

h) El plan define los cronogramas de actividades con
responsables, fechas de inicio y de finalizacién de la actividad.

i) El plan considera la gestidn del cambio en lo relativo a:

i.1 Cambios internos.- Cambios en la composicion de la plantilla,
introduccion de nuevos procesos, métodos de trabajo,
estructura organizativa, o adquisiciones entre otros. e,

i.2 Cambios externos.- Modificaciones en leyes y reglamentos,
fusiones organizativas, evolucién de los conocimientos en el
campo de la SST, tecnologia, entre otros. Deben adoptarse las
medidas de prevencién de riesgos adecuadas, antes de
introducir los cambios.

1.3. ORGANIZACION

a) Tiene Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo
actualizado y aprobado por el Ministerio de Relaciones
Laborales.

b) Ha conformado las unidades o estructuras preventivas:

b.1 Unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo;

b.2 Servicio médico de empresa;

b.3 Comité y Subcomités de Seguridad y Salud en el Trabajo;

b.4 Delegado de seguridad y salud en el trabajo.

c) Estan definidas las responsabilidades integradas de Seguridad
y Salud en el Trabajo, de los gerentes, jefes, supervisores,
trabajadores, entre otros y las de especializacion de los
responsables de las Unidades de Seguridad y Salud, y, Servicio
Médico de Empresa, asi como, de las estructuras de SST.

d) Estan definidos los estandares de desempefio de SST

e) Existe la documentacidon del sistema de gestidon de Seguridad
y Salud en el Trabajo de la empresa u organizacién; manual,
procedimientos, instrucciones y registros.




1.4. INTEGRACION - IMPLANTACION
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a) El programa de competencia previo a la integracion
implantacion del sistema de gestidon de Seguridad y Salud en el
Trabajo de la empresa u organizacién, incluye el ciclo que se
indica:

a.1 Identificacién de necesidades de competencia.

a.2 Definicidn de planes, objetivos y cronogramas.

a.3 Desarrollo de actividades de capacitacién y competencia.

a.4 Evaluacion de eficacia del programa de competencia.

S

Se han desarrollado los formatos para registrar y documentar
las actividades del plan, y si estos registros estan disponibles
para las autoridades de control.

b) Se ha integrado-implantado la politica de SST, a la politica
general de la empresa u organizacién.

c) Se ha integrado-implantado la planificacién de SST, a la
planificacion general de la empresa u organizacion.

d) Se ha integrado-implantado la organizacion de SST a la
organizacién general de la empresa u organizacion.

e) Se ha integrado-implantado la auditoria interna de SST, a la
auditoria interna general de la empresa u organizacion.

f) Se ha integrado-implantado las re-programaciones de SST, a
las re-programaciones generales de la empresa u organizacion.

1.5. VERIFICACION/AUDITORIA INTERNA DEL CUMPLIMIENTO
DE ESTANDARES E iNDICES DE EFICACIA DEL PLAN DE GESTION.

a) Se verifica el cumplimiento de los estandares de eficacia
(cualitativa y/o cuantitativa) del plan, relativos a la gestion
administrativa, técnica, del talento humano y a los
procedimientos y programas operativos basicos, (Art. 11 - SART)

b) Las auditorias externas e internas deberan ser cuantificadas,
concediendo igual importancia a los medios y a los resultados.

c) Se establece el indice de eficacia del plan de gestion y su
mejoramiento continuo, de acuerdo con el (Art. 11 - SART)

1.6. CONTROL DE LAS DESVIACIONES DEL PLAN DE GESTION

a) Se reprograman los incumplimientos programaticos
priorizados y temporizados.




b) Se ajustan o se realizan nuevos cronogramas de actividades
para solventar objetivamente los desequilibrios programaticos
iniciales.
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c) RevisionGerencial

c.1 Se cumple con la responsabilidad de gerencia de revisar el
sistema de gestiéon de Seguridad y Salud en el Trabajo de la
empresa u organizacién incluyendo a trabajadores, para
garantizar su vigencia y eficacia.

c.2 Se proporciona a gerencia toda la informacién pertinente,
como diagnésticos, controles operacionales, planes de gestién
del talento humano, auditorias, resultados, otros; para
fundamentar la revisién gerencial del Sistema de Gestién.

c.3 Considera gerencia la necesidad de mejoramiento continuo,
revision de politica, objetivos, otros, de requerirlos.

1.7. MEJORAMIENTO CONTINUO

a) Cada vez que se re-planifiquen las actividades de Seguridad y
Salud en el Trabajo, se incorpora criterios de mejoramiento
continuo; con mejora cualitativa y cuantitativa de los indices y
estandares de SST de la empresa u organizacion.

2. GESTION TECNICA

GESTION TECNICA

Cumple

No

Cumple

La identificacidn, medicidén, evaluacion, control y vigilancia
ambiental y de la salud de los factores de riesgo ocupacional
debera realizarse por un profesional especializado en ramas
afines a la gestidn de SST, debidamente calificado.

La Gestion Técnica, considera a los grupos vulnerables: mujeres,
trabajadores en edades extremas, trabajadores con
discapacidad e hipersensibles y sobreexpuestos, entre otros.

2.1 IDENTIFICACION

a) Se han identificado las categorias de factores de riesgo
ocupacional de todos los puestos, utilizando procedimientos
reconocidos en el ambito nacional o internacional en ausencia
de los primeros.

b) Se tiene diagrama(s) de flujo del(os) proceso(s).




c) Se tiene registro de materias primas, productos intermedios y
terminados.
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d) Se dispone de los registros médicos de los trabajadores
expuestos a factores de riesgo ocupacional.

e) Se tiene hojas técnicas de seguridad de los productos
guimicos.

f) Se registra el nimero de potenciales expuestos por puesto de
trabajo.

g) La identificacion fue realizada por un profesional
especializado en ramas afines a la Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo, debidamente calificado.

2.2 MEDICION

a) Se han realizado mediciones de los factores de riesgo
ocupacional a todos los puestos de trabajo con métodos de
medicion (cuali-cuantitativa segun corresponda), utilizando
procedimientos reconocidos en el d4mbito nacional o
internacional a falta de los primeros.

b) La medicidn tiene una estrategia de muestreo definida
técnicamente.

c) Los equipos de medicidn utilizados tienen certificados de
calibracion vigentes.

d) La medicion fue realizada por un profesional especializado en
ramas afines a la Gestidn de la Seguridad y Salud en el Trabajo,
debidamente calificado.

2.3 EVALUACION

a) Se ha comparado la mediciéon ambiental y/o biolégica de los
factores de riesgo ocupacional, con estandares ambientales y/o
biolégicos contenidos en la Ley, Convenios Internacionales y
mas normas aplicables.

b) Se han realizado evaluaciones de factores de riesgo
ocupacional por puesto de trabajo. vy,

c) Se han estratificado los puestos de trabajo por grado de
exposicion.




d) La evaluacion fue realizada por un profesional especializado
en ramas afines a la Gestién de la Seguridad y Salud en el
Trabajo, debidamente calificado.
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2.4 CONTROL OPERATIVO INTEGRAL

a) Se han realizado controles de los factores de riesgo
ocupacional aplicables a los puestos de trabajo, con exposicion
que supere el nivel de accion.

b) Los controles se han establecido en este orden:

b.1 Etapa de planeacién y/o disefio.

b.2 En la fuente.

b.3 En el medio de transmisidn del factor de riesgo ocupacional.
\Z

b.4 En el receptor.

c) Los controles tienen factibilidad técnico legal.

d) Se incluyen en el programa de control operativo las
correcciones a nivel de conducta del trabajador.

e) Se incluyen en el programa de control operativo las
correcciones a nivel de la gestion administrativa de Ia
organizacion.

d) El control operativo fue realizado por un profesional
especializado en ramas afines a la Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo, debidamente calificado.

2.5 VIGILANCIA AMBIENTAL Y DE LA SALUD

a) Existe un programa de vigilancia ambiental para los factores
de riesgo ocupacional que superen el nivel de accion.

b) Existe un programa de vigilancia de la salud para los factores
de riesgo ocupacional que superen el nivel de accion.

c) Se registran y mantienen por veinte (20) afios desde la
terminacion de la relacién laboral los resultados de las
vigilancias (ambientales y bioldgicas) para definir la relacién
histdrica causa-efecto y para informar a la autoridad
competente.
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d) La vigilancia ambiental y de la salud fue realizada por un

profesional especializado en ramas afines a la Gestion de la 1
Seguridad y Salud en el Trabajo, debidamente calificado.

3. GESTION DEL TALENTO HUMANO: c | No Cumple
3.1 SELECCION DE LOS TRABAJADORES e Tm | o
a) Estan definidos los factores de riesgo ocupacional por puesto

de trabajo. 1
b) Estan definidas las competencias de los trabajadores en

relacién a los factores de riesgo ocupacional del puesto de 1
trabajo.

c) Se han definido profesiogramas (analisis del puesto de

trabajo) para actividades criticas con factores de riesgo de

accidentes graves y las contraindicaciones absolutas y relativas 1
para los puestos de trabajo.

d) El déficit de competencia de un trabajador incorporado se

solventa mediante formacién, capacitacidn, adiestramiento, 1
entre otros.

3.2 INFORMACION INTERNA Y EXTERNA

a) Existe un diagndstico de factores de riesgo ocupacional, que

sustente el programa de informacion interna. 1
b) Existe sistema de informacién interno para los trabajadores,

debidamente integrado-implantado sobre factores de riesgo

ocupacional de su puesto de trabajo, de los riesgos generales la 1
organizacién y como se enfrentan.

c) La gestion técnica, considera a los grupos vulnerables. 1

d) Existe sistema de informacién externa, en relacién a la

empresa u organizacién, para tiempos de emergencia, 1
debidamente integrado-implantado.

e) Se cumple con las resoluciones de la Comisién de Valuacion

de Incapacidades del IESS, respecto a la reubicacion del 1

trabajador por motivos de SST.

f) Se garantiza la estabilidad de los trabajadores que se

encuentran en periodos de: tramite, observacidon, subsidio y 1

pensidn temporal /provisional por parte del Seguro General de

Riesgos del Trabajo, durante el primer afo.

3.3 COMUNICACION INTERNA Y EXTERNA




a) Existe un sistema de comunicacién vertical hacia los
trabajadores sobre el Sistema de Gestidén de SST
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b) Existe un sistema de comunicacién en relacién a la empresa u
organizacién, para tiempos de emergencia, debidamente
integrado-implantado.

3.4 CAPACITACION

a) Se considera de prioridad, tener un programa sistematico y
documentado para que: Gerentes, Jefes, Supervisores vy
Trabajadores, adquieran competencias sobre sus
responsabilidades integradas en SST. vy,

b) Verificar si el programa ha permitido:

b.1 Considerar las responsabilidades integradas en el sistema de
gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, de todos los
niveles de la empresa u organizacion.

b.2 ldentificar en relacion al literal anterior cuales son las
necesidades de capacitacion.

b.3 Definir los planes, objetivos y cronogramas.

b.4 Desarrollar las actividades de capacitacién de acuerdo a los
literales anteriores. vy,

b.5 Evaluar la eficacia de los programas de capacitacion.

3.5 ADIESTRAMIENTO

a) Existe un programa de adiestramiento a los trabajadores que
realizan: actividades criticas, de alto riesgo y brigadistas; que sea
sistematico y esté documentado. y,

b) Verificar si el programa ha permitido:

b.1 Identificar las necesidades de adiestramiento.

b.2 Definir los planes, objetivos y cronogramas.

b.3 Desarrollar las actividades de adiestramiento.

b.4 Evaluar la eficacia del programa.

RlRr iRk |k

4. PROCEDIMIENTOS Y PROGRAMAS OPERATIVOS BASICOS:

4.1 INVESTIGACION DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES
PROFESIONALES - OCUPACIONALES

Cumple

No

Cumple




a) Se dispone de un programa técnico idéneo para investigacion
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) . ) . 1
de accidentes, integrado-implantado que determine:
a.l Las causas inmediatas, basicas y especialmente las causas 1
fuente o de gestion;
a.2 Las consecuencias relacionadas a las lesiones y/o a las 1
pérdidas generadas por el accidente.
a.3 Las medidas preventivas y correctivas para todas las causas, 1
iniciando por los correctivos para las causas fuente.
a.4 El seguimiento de la integracién-implantacion de las 1
medidas correctivas; y,
a.5 Realizar estadisticas y entregar anualmente a las 1
dependencias del SGRT en cada provincia.
b) Se tiene un protocolo médico para investigacion de 1
enfermedades profesionales/ocupacionales, que considere:
b.1 Exposicidon ambiental a factores de riesgo ocupacional.
b.2 Relacidn histérica causa efecto.
b.3 Examenes médicos especificos y complementarios; v, 1
analisis de laboratorios especificos y complementarios.
b.4Sustento legal. 1
b.5 Realizar las estadisticas de salud ocupacional y/o estudios
epidemioldgicos y entregar anualmente a las dependencias del 1
Seguro General de Riesgos del Trabajo en cada provincia.
Se realiza mediante los siguientes reconocimientos médicos en
relacién a los factores de riesgo ocupacional de exposicion, 1
incluyendo a los trabajadores vulnerables y sobreexpuestos:
a) Pre empleo. 1
b) De inicio. 1
c) Periddico. 1
d) Reintegro. 1
e) Especiales; y, 1
f) Al término de la relacion laboral con la empresa u 1

organizacion.




a) Se tiene un programa técnicamente iddéneo para
emergencias, desarrollado e integrado-implantado luego de
haber efectuado Ila evaluacion del potencial riesgo de
emergencia, dicho procedimiento considerara:
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a.1 Modelo descriptivo (caracterizacion de la empresa u
organizacién);

a.2 ldentificacidn y tipificacién de emergencias que considere las
variables hasta llegar a la emergencia;

a.3 Esquemasorganizativos;

a.4 Modelos y pautas de accidn;

a.5 Programas y criterios de integracion-implantacion; vy,

a.6 Procedimiento de actualizacién, revisién y mejora del plan
de emergencia.

b) Se dispone que los trabajadores en caso de riesgo grave e
inminente previamente definido, puedan interrumpir su
actividad y si es necesario abandonar de inmediato el lugar de
trabajo.

c) Se dispone que ante una situacion de peligro, si los
trabajadores no pueden comunicarse con su superior, puedan
adoptar las medidas necesarias para evitar las consecuencias de
dicho peligro;

d) Se realizan simulacros periddicos (al menos uno al afio) para
comprobar la eficacia del plan de emergencia;

e) Se designa personal suficiente y con la competencia
adecuada; y;

f) Se coordinan las acciones necesarias con los servicios
externos: primeros auxilios, asistencia médica, bomberos,
policia, entre otros; para garantizar su respuesta.

Durante las actividades relacionadas a la contingencia se
integran-implantan medidas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Se tiene un programa técnicamente iddéneo para realizar
mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo, integrado-
implantado, que defina:

a) Objetivo y alcance;

b) Implicaciones y responsabilidades;

c) Desarrollo del programa;
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d) Formulario de registro de incidencias; vy, 1

e) Ficha integrada-implantada de mantenimiento/revision de
seguridad de equipos.

Checklist iniciativa 2.

Para la auditoria de la iniciativa 2, se la realiza por medio un
checklist, inicialmente en un enfoque general de la empresa y
luego en nuestra area critica que para la empresa es el area de

produccion.



SEIRI

TABLA 39.

CHECKLIST INICIATIVA 2 - 5S-GENERAL

LISTA DE CHEQUEQS GENERAL
PUNTOS DE REVISION
Se ha implantado la Notificacion de Desechos

3

4

TOTAL

No hay articulos innecesarios en area de trabajo

Niveles maximos de inventario son evidentes a un vistazo

Se controla la cantidad de articulos almacenados

No hay cantidades extra en las areas de trabajo

SEITON

Organizacion de oficinas y Seiri han sido implementados

Se organizan plantillas y herramientas segun su figura

o - (ko - |o

Se organizan materiales, aceite, plantillas y herramientas por color o
tamafio

Partes para produccion en masa se almacena por producto

Se rotulan equipos, puertas, estantes, archivadores, etc

SEISO

Limpiar se ha hecho costumbre

Se combina limpieza con inspeccion

Se asigna responsables de limpieza para cada area

Se usa lista de verificacion para limpieza e inspeccion

Toda el &rea de trabajo estd completamente limpia

SEIKET

Existen estandares para eliminar articulos innecesarios

Se realizan auditorias periddicas con participacion del jefe

Se limpia inmediatamente cuando se descubre suciedad

Toda la planta esta limpia adentro y afuera

Las primeras tres "S" se han vuelto un habito

SHITSU

El comité entrena periddicamente al personal en cuanto a 5s

Todos los trabajadores son entusiastas de las 55

Todos los trabajadores tienen conocimiento de las 5s

Los subordinados responden positivamente ante la critica

Las 5s se han convertido en una cultura organizacional

PN PO PO (OO0~ e o|lo

PUNTAIE TOTALY POR COLUMNA

10

13

[
-~

RESULTADO
PUNTO NIVEL ACCION
0-30 Insatisfactorio Regresar a lo basico
31-50 Menor que promedio |Reforzar actividades basicas
51-70 Promedio Necesita reforzar puntos debiles
71-90 Superior al promedio  |Mejorar aun mas
91-100 Excelente Mantenga la buena labor

204

Ademas del checklist de la empresa en general, donde es

importante aplicar este control

para beneficio de

los
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trabajadores y de la empresa, posteriormente es vital realizar
chequeos en el &rea critica que la empresa posee como es la

planta de produccion.

A continuacion se muestra la lista de chequeos para la planta de
produccién.

TABLA 40.
CHECKLIST INICITIVA 2 - 5S-PRODUCCION

LISTA DE CHEQUEOS (PRODUCCION)

55 PUNTOS DEREVISION 0 1 2 3 4 TOTAL
Materiales y partes No se almacenan materiales innecesarios o inventario en proceso X 1
Méquinas y equipos Todas las méquinas y piezas de equipo se usan regularmente X 2

SERI Planillzs, herramientas y moldes Todas las planillas, herramientas, moldes y accesorios se usan regularments X 2
Control visual Existen estandares claros para la eliminacion de excesos X 1
Estindares para eliminacién Existen rtulos para indicar diferentes categorias y sub-categorias X 2
Estantes Los estantes actualizados, ordenades y bien balanceados X 2
Etiquetas para almacenamiento La rotulacion de lockers y equipos permiten su inmediata identificacion X 1
Etiquetas para documentos y equipos |Todo estd claramente identificado X 1

SEITON |Facilidad de uso El almacenamiento esta disefiado para un facil uso X 1
Almacenamieto ordenado Todo se almacena en un lugar fijo X 0
Pasillos y &reas expuestas Todas las lineas de division y pizarras de informacion estén claramente indi X 1
Pisos El piso esta limpio X 1
Polvo y suciedad Los estantes, ventanas y marcos estan limpios X 1

SEISO  |Responsabilidades para limpieza Se usa un sistema de rotacion o turnos para la limpieza X 1
Basureros Existen un sistema para eliminar los desechos (basura) X 1
Limpieza habitual Barrer y sacudir son actividades habitual X 1
Ventilacion E| aire estd limpio, inodoro y libre de humo de cigarrillo X 1
lluminacion El angulo y |2 intensidad de |a iluminacion son apropiados X 2

SEIKET  |Uniformes Nadie usa un uniforme sucio X 0
Ambiente El ambiente general es bueno, incluyendo color, aire, iluminacion, etc X 1
Las primeras 3 "S" Existe un sistema para mantener SEIRI, SEITON Y SEISO X 1
Normas de Vestimenta Se cumplen las normas X 0
Interaccion de |z gente Existe una agradable atmosfera general, las personas se saludan, etc X 2
SHITSU | Tiempos de reunion y de receso Todos hacen un esfuerzo por ser puntuales X 1
Modales en el telefono Todos plantean sus asuntos clara, cortés y concisamente. X 1
Reglas y Reglamentos Todas las reglas y los reglamentos son cumplidos estrictamente X 0
PUNTAJE TOTALY POR COLUMNA 4 16 b 8
RESULTADO
PUNTO  NIVEL ACCION
0-30 Insatisfactorio Regresar a lo bésico
3150 Menor que promedio  |Reforzar actividades basicas
51-70 Promedio Necesita reforzar puntos débiles
71-90 Superior al promedio | Mejorar aun mas
91-100 Excelente M la buena labor
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Informe de la auditoria

En el momento de la auditoria se revisan distintos puntos, los
cuales deben ser estandarizados por medio de un formato para
guardar coherencia entre los distintos procesos e indicadores a
ser auditados. Dicho formato revisa aspectos como: el objetivo
relacionado con el indicador auditado, la relacion y conformidad
con el origen de los datos de forma que el auditor debe solicitar
los archivos de datos donde se obtiene el resultado de los
indicadores para evaluar su confiabilidad, la persona encargada
del proceso a ser auditado, existencia de puntos de
incumplimiento de metas asi como su respectivo analisis y

evidencia de la ejecucién del plan de accién propuesto.

El informe contiene lo siguiente:

1. Un reporte con comentarios acerca del resultado obtenido
en el procedimiento de la auditoria, para lo cual se utiliza la ficha

de informe a continuacion.
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O PLA DE ACCION-AUDITORIA
hrea Accion a Ejecutar Responsable F. Inicio F.Fin Observaciones
Bodega Eliminacion de Tarjetas Rojas Greta Gomez 1-Nov-11{1-Dic-2011
Eliminacion de Riesgos No Aceptables
Planta de Produccion |en Matriz de Riesgo Maric Maura 11-Oct-11|1-Dic-2011
Firma Auditor:

FIGURA 7.9.- FORMATO DE PLAN DE ACCION DE

AUDITORIA.

Posteriormente se realiza un informe de los planes de accion en
el caso de que se presenten no conformidades en la evaluacién
de los indicadores y/o el criterio auditado, se utiliza un reporte
de hallazgos y un formato para darles seguimientos a los planes

de accion recomendadas.

INFORME INDICADORES AUDITADOS

Auditor: Patricio Fuentes Fecha: 3 - Dic - 2011
Indicadores Responsable | Porcentaje [Observaciones
Las actividades en total son 112 por lo que en el mes de
% Actividades con FR Mario M 85% Noviembre el 85% de las mismas se encuentran
permitido ario Viaura ° aceptables en total, lo que es un buen porcentaje de
cumplimiento.
% Cumplimiento de Las capacitaciones han sido realizadas segun el
. Greta Gémez 75% cronograma pere no todas eficientemente ni con el
capacitaciones. tiempo acordado por lo que la tendencua es favorable.

Firma Auditor:

FIGURA 7.10.- FORMATO DE INDICADORES AUDITADOS.
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Como cierre del proceso de auditoria se presenta un reporte de
auditoria general en el cual consta el resumen de todas las no
conformidades de indicadores encontradas asi como
conclusiones y recomendaciones para corregir y prevenir que

vuelvan a suceder las mismas.

REPORTE DE HALLAZGOS DE MONITOREO

Detalle de oportunidades de mejora

Llevar mas control en las actividades que tienen un alto riesgo monitoreandolas
continuamento para observar su progreso, de igual manera con las
capacitaciones se debe establecer el tiempo necesario y acorde a las demas
actividades.

Acciones correctivas recomendadas

Revisar continuamente la matriz de riesgo de la Planta de Produccién y establcer
accion inmediatas a las mismas, de igual manera realizar el cronograma de
capacitacion teniendo en cuenta las demas actividades de los operarios y

entregar el material necesario.

FIGURA 7.11.- FORMATO DE INDICADORES AUDITADOS.

De igual manera en el Anexo.- 14, 15, 16, y 17 se muestran
planes de accién a las No Conformidades presentadas en la

Normativa SART, al analizarse por medio del checklist.

Finalmente se realizara un informe de la auditoria realizada que
sera entregado por el responsable del mismo a la gerencia

general y tome las debidas medidas correctivas.



REPORTE DE AUDITORIA

Fecha de Auditoria:  Dic 2011

Fecha de Reporte: 10 Dic 2011

Nimero de Auditoria:
001

Fecha de Reunion de Apertura: 12 Dic 2011

Fecha de Reunion de Cierre: 13 Dic 2011

Nombre de Auditor: Patricio Fuentes

Nimero de Auditados: 2

Objetivos:
% Acfividades con FR pemitico
% Cumplimignto d capacitaciones.

Aleance:
Bodegas, taller y planta de produccion

INDICADCR Y/0 WETRICA

AREA

RESULTADO

NO

CRITERO META OBTENIDO ACEPTABLE ACEPTABLE HALLAZGO ACCION DE MEJORA CONCLUSION RECOMENDACION
#1areas que fengan factor (Acfividades fuera | £ zlastemdlcador sl Fiela\ladameme s . |Establecer planes de
, ) o Revisar coninuamente la matriz de riesgo de la Planta |pardmelros en los que les actividades criicas deberian | .
Plantade  [% Actidades con de riesgo permitido / # ) el rango . I ‘ . accion a cada actiidad
M } 100% 85% X . de Produccion y establcer accion inmediatas alas  |mejorar hasta encontrar su rango permitido y a lo cual |
Produccion  (FR permifido  [total e tareas analizadas permitido en la ; L crifica dentro de la matriz
. oo |MiSMas, hay que establcer una accion comeciva rapidementey | .
100 \latiz de Riesgo ) . de riesgo.
aumentar el porcentaje de cumplimiento.
En este indicador se pudo conocer que no siempre las
capacitaciones se dan como realmente se espera por o |Estableer cronogramas de
% Cupimiento (# Clapamlclones Capacitaciones Realzar el ronograma e capctaon enenco &1 que es e suma |rnponancwatant0 para |z empresa rapac@cmn cun‘rellacmna
realizadas [ # ) programadas no ) ) £0mo para operarios que estos conozean de manera s acfividades diarias de
Todas las areasde ) 100% 5% X cuenta las demas actiidades de los operarios y ) .
o capacitaciones realizadas ) . clara lo que se planea realizar y como deben llevar sus |los operarios para que no
capacitaciones. ; A ) enireqar el material necesario. - - -
planificadas) * 100 eficientemente acfividades diarias, de esta manera se puede afimar  |afecte en el cumplimiento
(ue las capacitaciones son un factor clave para el de lo previsto.
proceso.
Observaciones Generales:

El proceso e auditoria s llevo a cabo eficientemente de los dos indicadores estogidos aleatoriamente por el gerente de la empresa, se obseno la cofaboracion del personal operativo como el administrativo para obtener la informacion y medios necesarios para el carrecto procedimiento.

7.12.- FORMATO PARA REPORTE DE AUDITORIA.
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CAPITULO 8

8. ANALISIS DE RESULTADOS

8.1. Andlisis de Resultados.

La practica al disefiar un Sistema de Control de Gestibn en una
empresa permite obtener resultados cuantitativa y cualitativamente que
se pueden relacionar y de tal manera obtener asi una mejor formacion

técnica y organizacional, ademas de otros aspectos como:

e Hacer que las técnicas aplicadas en todo el proceso intervengan
en la vida diaria de tanto el personal administrativo como en el
operacional que interviene en la empresa, y ademas de

contratistas y clientes.
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Formacion de cultura empresarial por medio de la difusion de las
ventajas del Plan Estratégico y como obtener la mejora continua

del mismo por medio de todo personal dentro de la empresa.

Integracion del personal administrativo y operacional al momento
de recolectar informacidén, ya que se demuestra el trabajo en

equipo que pueden formar cuando se proponen algo en conjunto.

Motivacién personal a los operarios por medio de formacion de
equipos lideres para actividades relacionadas con la difusion del
Plan Estratégico, asi también asignacién de responsabilidades de

tal manera que se los hace participes de todo el proceso.

Concientizacion del personal al explicar y realizar todas las

operaciones dispuestas por el equipo lider de trabajo.
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8.2. Resultados proyectados.

Los resultados que se esperan alcanzar al implementar el Plan
Estratégico estan definidos por medio de las metas programadas en
los objetivos antes mencionados, sin embargo se los considera como
un resultado que se debe obtener en un plazo aproximado de 6 meses
hasta que el sistemas de control de gestion sea parte de la vida diaria
de los operadores del area de produccion de la empresa, asi también
del personal administrativo. De la misma manera se deberan realizar
monitoreo y auditorias que sirven para retroalimentar la primera fase
de la implementacion del Sistema, y luego ir encontrando hallazgos y
tomar medidas correctivas a corto y largo plazo, de esta manera se
forma un trabajo en equipo donde cada uno aporte con ideas de

mejora a todo el proceso .

A continuacion se muestra una tabla con los resultados esperados al

ejecutar el plan estratégico:



Objetivos Estrategicos

TABLA 41
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RESULTADOS OBTENIDOS Y ESPERADOS.

Indicador

Antes de la
Implementacion

Dic 2011

Dic 2012

Observacion

Alcanzar una utilidad bruta de $100.000

Utilidad bruta

$63.017

$88,063

$90,000

Debido a los procedimientos que se establecieron se puede garantizar el orden y cumplimiento de las
actividades de la empresa y sobre todo con la comunicacion entre todos los departamentos atribuy0 a que
s¢ incremente la producion y ventas, de la misma manera se estima que para Dic 2012 se tendrd ¢l valor
proyectado tomando en cuenta ¢l comportamicnto observado en la grafica de tendencia,

Obtener 0 quejas por insatisfaccion de los
clientes.

Niimero de Quejas

La empresa se encuentra en implementacion de nuevas tecnicas que mejoren su eficiencia por lo que se
estima llegar a 0 y mantener este nfimero de quejas por insatisfaccion de los clientes por diferentes
aspectos como entregas a tiempo o instisfaccion en sus pedidos, lo que se esta mejorando seglin muestran
las grificas de tendencia por lo que se atribuye el porcentaje proyectado a finales del 2012.

Lograr que el presupuesto designado a
proyectos tenga una variacion de +-5.

% Variacion de Presupesto
por proyecto.

6%

2%

-3%

Debido a que la empresa no tenia control en la realizacion de sus proyectos se presentaban fluctuaciones
en los gastos por lo que se ajustaron los gastos a las necesidades reales de cada proyecto con la
comunicaci6 pertinente con los clientes y personal involucrado tanto administrativo por el presupuesto
como ¢l tecnico para la estimacion del material, equipos, insumos y demds recursos necesatios para ¢l
mismo, proyectando asi un porcentaje de +- 3% para finales del 2012.

Lograr Cero costo por sanciones de
Organismos de Control.

Valor por multas.

$4.800

$0

$0

Alinicio del proceso se observa que la empresa tiene un considerable costo por multas de organismos de
control debido a infracciones emitidas por los mismos, pero actualmente durante €l proceso de
implementacion se estan corrigiendo faltas llevando a una disminucion del valor por lo que se puede
estimar que a finales del 2012 el costo proyectado segun la tendencia seria de § 0.

Entregar el 100% de pedidos a tiempo.

% Entregas a tiempo

80%

96%

100%

Debido a que la empresa al inicio del proceso de implementacién no tiene muchos problemas por entregas
a tiempo, s pudo mejorar satisfactoriamente el proceso de entregas mejorando el servicio especialmente
por medio de la comunicacion por lo que se puede proyectar al porcentaje meta a finales del 2012.

Lograr que los costos operativos sean maximo
¢l 30% de los costos de la empresa,

% Costos Operativos

62%

31%

30%

La empresa al inicio del proceso tiene costos operativos altos con respecto a los totales de la emptesa, por
lo que se esta realizando un seguimiento a los gastos que tiene ¢l area y se puede reestablecer los mismos,
ademés con la implementacion de procedimientos se controla los materiales ¢ insumos necesarios en cada
parte operativa de la empresa, pot lo que se proyecta un porcentaje apropiado en ¢l 2012 debido ala

tendencia del mismo.




Antes de la
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Objetivos Estrategicos Indicador o Die 2011 Dic 2012 Observacion
La empresa al inicio del proceso posee un rendimiento aceptable por lo que la tendencia del mismo fue
Lograr un rendimiento del 85%. % Rendimiento % 94% 98% mejorando e incrementando su porcentaje con respecto a las unidades producidas mensualmente por lo
que se estima un porcentaje del 98% a finales del 2012.
Alinicio del proceso se pudo apreciar que los operarios no reportaban correctamente los incidentes
Lograr que el personal reporte al menos 2 Ni de incident 3 ) | sucitados en la empresa v se pueda establecer planes de accion a los incidentes para asi evitarlos en un
incidentes dentro de la empresa. mero ge meigentes. futuro, debido a esto se proyecto para el 2012 que no hayan incidentes graves tomado acciones de
mejora a los actuales.
La empresa no cuenta con una matriz de riesgo al iniciar el proceso pero al implementarla se pudo
Lograr que el Factor de Riesgo se encuentre en | % Actividades con FR 66% 01% 100% apreciar la importancia de poner en practica esta tecnica por lo que luego se establecieron planes de
el % permitido por la empresa. permitido ’ ’ * [accion con medidas correctivaas que atribuyeron a que las tareas se mantengan en un porcentaje
permitido v por lo tanto se proyecto un porcentaje factible para fianales del 2012.
Cumpli al 100% con ¢l plan de manteninicato % Cumplimiento de Al meol’del proceso la empresa 10 tenia un plan para el mantenimiento de equipos pe‘ro'luego s
. L 51% 93% 98% establecio un cronograma que atribuye a que todo el personal se acople y tenga conocimiento del mismo
de equipos planificacion. . .
por lo que se pudo proyectar que para finales del 2012 se cumplird eficientemente con lo dispuesto.
La empresa al inicio del proceso no tenia procedimientos establecidos para todos sus equipos, ni de
Cumplir al 100% con los procedimientos de % Cumplimiento de conociemiento del personal involucrado en los mismos, por lo que al establecerlos se observo dificultad
R . .. 38% 93% 98% . . .
manejo de equipos. procedimientos. peto luego el personal se fue acoplando satisfactoriamente a los mismos de manera que se puede
proyectar eficientemente para finales del 2012 segin la tendencia del mismo.
Debido a que los empleados no tienen conocimiento de lo que significa trabajar en condiciones seguras al
Lograr que el 100% de los empleados trabaje | % Personal que trabaja en tener temas al respecto en capacitaciones pudieron darse cuenta de la importancia de reportarlos al
" o 53% 100% 100% . .
en condiciones seguras. condiciones seguras. departamento de RRHH para de esta manera tomar acciones correctivas a los mismos, debido al
comportamiento del inidicador se puede estimar un cumplimiento satisfactorio a finales del 2012,
En la empresa el personal al inicio del proceso falta continuamente a sus dias laborables, por lo que no
. . . . . tenian multas y/o sanciones mas fuertes, por lo que se establecieron multas monetarias y recuperacién de
Reducir el ausentismo a maximo 5 faltas/'mes. Ausentismo. 8 2 1 . L A
horas de trabajo, que incentiva al personal a no faltar por razones injustificables, de esta manera se puede
proyectar un valor nulo de faltas mjustificables para finales del 2012.
S I % Cumplimiento de Al inicio ’d.cl proceso la empresa :10 posee un plan de :a[?acmmn establecido v principalmente de
40% 100% 100%  [conc de todo el p por lo que se establecieron cronogramas segin el avance del proyecto,

planificadas.

capacitaciones.

que se fue acoplando satisfactoriamente pudiendo poryectar un porcentaje efectivo para finales del 2012.
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CAPITULO 9

9. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A través de este capitulo se presentaran las conclusiones a las que se
han llegado al finalizar la tesis, ademas se plantean recomendaciones
para mantener y mejorar el sistema implementado en la empresa tanto

para el personal administrativo como operativo.

9.1. Conclusiones

1. Por medio del estudio que se realiza a la empresa, se pueden
palpar las necesidades que tiene para poder obtener un mejor
control de sus actividades diarias, y al medirlas mediante
indicadores que muestran el comportamiento de las mismas,
finalmente se puede establecer iniciativas de mejora a el
proceso de produccion y organizacional.

2. Implementar un sistema de BSC implica que todos los

integrantes del proceso deben estar involucrados al 100%, es
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importante la participacion de la gerencia en cada etapa del
mismo.

Mediante la implementacion de la metodologia de 5°S se obtiene
una mejor organizacion en toda la linea de actividades del area
de produccion, iniciando por bodegas donde comienza todo el
proceso de mejora para controlar sus recursos y actividades.

El tablero de control es una herramienta técnica, practica y vital
que permite tomar decisiones, debido a que identifica el estado
de los resultados por cada periodo facilmente por los colores:
rojo cuando son inaceptables, amarillos si son aceptables y
verdes si son excepcionales.

El sistema implementado debe ser eficiente a corto y largo plazo
durante todo el proceso, aun luego de ser implementado por lo
que se debe revisar anualmente sus indicadores para medir su
grado de aceptacion y asi poder controlar y cambiar estandares
si esto fuera necesario.

El mapa estratégico es una herramienta que permite visualizar
los problemas que se encuentran vigentes en la empresa y que
abarca a todos departamentos de la misma, de tal manera la
iniciativa propuesta no solo tiene impacto a un area sino a toda

la empresa.
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Las herramientas utilizadas en el capitulo de 5S permiten que
los operarios trabajen de una manera organizada, ordenada y
limpia, inicialmente este aspecto es dificil de cambiar en la vida
diaria de los mismos pero con disciplina y motivacion, las
personas estdn cambiando habitos de su vida laboral
principalmente en la planta de produccion.

Por medio de la implementacién de tarjetas rojas se puede
optimizar de mejor manera el espacio que se esta ocupando en
bodegas que es primordial para colocar elementos Utiles que
son parte del trabajo de los operarios lo que también atribuye
menos pérdidas de tiempos en busqueda de los mismos.
Mediante el proceso realizado se pudo establecer la importancia
y la entereza de las personas, tanto del area administrativa
como operativa por aprender y utilizar las técnicas propuestas,
lo cual es muy factible para el proceso de implementacion.

Las iniciativas desarrolladas permiten apuntar a la mejora
continua de la empresa, ya que trabajar en escenarios
controlados y ordenados impulsa la cultura de todos los
colaboradores de la organizacion hacia este objetivo.

En una empresa, SART, orienta a la organizacion a establecer

politicas, definir directrices y realizar actividades para asegurar
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el compromiso adquirido a favor del bienestar de los
trabajadores.

12. La metodologia 5S mejora la imagen y condiciones de trabajo de
la empresa construyendo un ambiente mas agradable
visualmente fomentando del orden y la limpieza como parte
diaria del trabajo de los operarios, asi se reducen los riesgos de

accidentes fomentando el trabajo en equipo y la autodisciplina.

9.2. Recomendaciones

1. La organizacion debe cumplir con las actividades propuestas en
el cronograma operativo planteado a lo largo de todo el proceso,
y que sea conocido por todo el personal fuera y dentro de cada
departamento involucrado, asi también como contratistas. Ver
ANEXO 4.

2. Se requiere el compromiso de los responsables asignados a
cada una de las actividades de los objetivos estratégicos e
indicadores para que la toma de datos sea lo mas acertada
posible para poder tomar decisiones justificadas.

3. Se debe de realizar un plan de incentivos para los operarios que
van cumpliendo con las metas propuestas por su lider de equipo
de trabajo y de la misma manera con los que no lo realicen y

que la gerencia tome las respectivas decisiones al respecto.
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Aprovechar las acciones tomadas en la aplicacion de la iniciativa
SART para impulsar la implementacion de otras normas como

ISO 9001 e ISO 14000.

Establecer procedimientos para actividades riesgosas tanto para
el personal interno como externo a la empresa, como las
personas que realicen visitas técnicas a la planta, para de esta
manera mejorar la gestion operativa acorde a lo que organismos
de control exigen y siempre buscando el bienestar de los
trabajadores.

Se recomienda que la empresa continide con su plan de
capacitacion, no solo durante la implementacion del sistema sino
luego del mismo para de esta manera actualizar al personal
sobre temas que atribuyen a que la empresa continde en
crecimiento tanto del personal como de la empresa en general.
La empresa debe aumentar el nimero de operarios para que
pueda disponer de méas personal para constituir departamentos
importantes y necesarios en el area de produccion, como el de
mantenimiento, logistica y demas que deben tener personal
Unicamente dedicado a la correcta preparacion de estas
actividades para gue lleven un mejor control y eficiencia.

Se debe cumplir eficientemente lo dispuesto en el disefio del

Sistema de Control de Gestion, especialmente el desarrollo de
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las iniciativas planteadas como lo son 5’s y SART, alinear a la
empresa y principalmente al personal a forjar que cada una de
estas forme parte de su vida diaria tanto personal como
profesional, ya que la empresa busca el bienestar de los

mismos.



ANEXOS

Anexo 1.- Matriz de Riesgo



INFORMACION GENERAL

FACTORES ERGONOMICOS  |[FACTORES PSICOSOCIALES
o
o} (%) 2
c 0 S 5
[} -
] 8 %o 2 | o
N — © T
< 4 W o o] v 3 i
E < ~0 o 5 S 3 ]
Z ] & % S
< < wo = e 13 8 g
o 0 [a) o o © 3]
w 0] < a N o N © o
fa) w a - 5] o} 5 & i
- Q = uw =] c = o}
o} >a b o) ¢ o 2
< & 2 7] 2 0o S © o
ul o 5 ] E |88¢% S
< < 8 3 wEco z
] oo C =
@ E [ E
Operador calibra roladora 5
Coloca y cuadra malla en la roladora 5
Taller Armado de Mallas  |Prende roladora >
Coloca malla rolada en area de conformacion 5
Conformacion de canasta completa 5 5
Preparar estructura |Colocar anillo 5
Colocar prensa 5
Cubrir tubo con mezcla realizada usando una esponja 5 5
Si es necesario, cubrir con mezcla de arena y cemento las partes
Curado . 5 5
caidas del tubo
B FACTORES DE RIESGO
INFORMACION GENERAL FACTORES FISICOS FACTORES MECANICOS FACTORES QUIMICOS
[
Q
(%) =
O %) ole « S
g o g ~g|5 |2 < =] o ”
u 2 xo Qle |8 | 5T ° ol 3 Q
= N <q S|2|88|csg|e 5 o | % ke,
< > [l | D|c2|8F5|° |3 |2 2 e E :
E Z ~Q 3 s | S|30/23|81218 | |2 £ E
z z [2}e] c o|o|Tga|gS|L|EIC |o s | & 5%
< < w g g 2 |E88(2% S| cls le |G| o )
o Q O 2 |l a|EL|les 8| 2|8 |8 o B ihe]
8 A g o - |o|o®|E0|a|E|2 8 E| € °3
a 5 S © s |S|°5|%c|E|2 s [ ©| = 8T
= 3 So 5 S| E€|lsolES|g|T|c [°o9 g | © 95 R
< 3 = = c | 2| c3|28|8s|E| o |0 Jog 2 g5 | &E%¢
| a = [ o | @ |c|el|N8|S o 3 8 c 3 S 9=
x O @ S |E|S|83|f2|a| & |28z | o= 2870
< < =3 o < ol T|3g|ag|2| 8 TS5 2Q S8 29
E | |5 |8|f|85|85|5|clEey 5| 22 |Ess
1] 2| S |a|E|c>|v&|s5 |5 |5Eo0f aE EL o
Camion pasa a bodega de MP 5
Camion descarga bodega de MP
Camion pasa a bodega de MP 5
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Montacarguista descarga dramix en bodega 1 5
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Transporte al area
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de Secado Colocar tubo en el area de secado
Extraccion de anillo |Elevar tubo con montacargas
base Golpear con martillo para extraer el anillo

Transporte al area

Elevar tubo con montacargas
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Transportar al area de almacenamiento

H

5

Realizar mezcla con arena y cemento

ES

Lechado

Cubrir tubo con mezcla realizada usando una esponja

S

Curado

Si es necesario, cubrir con mezcla de arena 'y cemento las partes
caidas_del tubo

Regado

Montacarguista Coloca tubo en el patio de Regado

[

[




Anexo 2.- Diagrama de Flujo

INICIO: Transporte de MP al lugar de almacenamiento

Llegada de la materia prima

A
1 Almacenamiento de MP
Y mallas de acero
Transporte de MP a la mezcladora
Colocar malla 2
En la roladora
Colocar MP (cemento, piedras, arena),
agua y aditivos en la mezcladora
se ensambla sus
partes a mano
Mezclar

1 Inspeccionar calidad de hormigén

!

TUBO DE HORMIGON ARMADO

Limpieza y ubicacion de malla

Verter mezcla en el
molde

Prensado

Desmolde

0“0'



? Inspeccion del tubo

3 Transportar al area de
almacenamiento

Almacenamiento temporal

Recubrimiento con plastico para
evitar dafos

° Extraccion del Anillo base
3

Transporte al patio de
almacenamiento

Lechado

Almacenamiento Final

FIN: Almacenamiento en patio de conservacion



Anexo 3.- Diagrama de Implementacion de las 5S.

DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LAS 5 S’s ‘

- LIMPIEZA INICIAL OPTIMIZACION FORMALIZACION PERPETUIDAD
s
1 2 3 4
Separa lo que es util de Clasificar las cosas Revisar y establecer
CLASIFICAR P q . . reglas para mantener el ESTABILIZAR
lo inutil utiles
orden
Tirar lo que es inutil Definir la manera de Colocar a la vista las
ORDENAR 9 " y dar un orden a los - MANTENER
mantener lo util . reglas definidas
objetos
Limpiar las Localizar lugares Buscar las causas de la
LIMPIAR . P . criticas de limpiar y suciedad y dar solucién a MEJORAR
instalaciones . .
buscar soluciones las mismas
Elimina lo que no es Determinar zonas Implantar las variedades
ESTANDARIZAR higiénico sucias de limpieza EVALUAR
AUDITORIA 5
Acostumbrarse a aplicar las 5S°s en el equipo de trabajo y respetar los S’s
DISCIPLINAR _ . . a
procedimientos en el lugar de trabajo propio y de los demds.

Anexo 4.- Cronograma de Capacitacion

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

ACTIVIDADES DIRIGIDO A: INICIO FIN ESTADO
Mapa Estratégico Jefe de Planta/Operarios 1/8/2011 | 31/08/2011
Indicadores de Gestion Jefe de Planta/Jefe de RRHH/Operarios 1/9/2011 | 31/09/2011
Implementacion de SART Jefe de Planta/Jefe de RRHH/Operarios 1/10/2011 | 31/10/2011
Implementacion de 5's Jefe de Planta/Operarios 1/11/2011 | 30/11/2011
Equipos de Proteccion Personal
y Colectiva Jefe de Planta/Jefe de RRHH/Operarios 1/12/2011 | 31/11/2011




Anexo 5.- Cronograma de Reuniones.

CRONOGRAMA DE REUNIONES ORDINARIAS DEL SCG

Fecha Lugar Hora Inicio Hora Fin Orden del dia

Presidente Secretario

Anexo06.- Registro de Reuniones de Equipos lideres.

REGISTRO DE REUNIONES DE EQUIPO LIDER

Fecha:

Integrantes:

Tema: Responsable:

Objetivo de la Reunion:

Problemas a tratar:

. Acciones a
Soluciones: Fecha Responsables
tomar:




Anexo 7.- Acta de Reuniones de Equipos lideres.

ACTA DE REUNIONES

Fecha:
Hora inicio: Hora fin:
Reunidén Ordinaria Reunidén Extraordinaria

Orden del dia

Asistentes Cargo Firma

Observaciones

Presidente

Secretario




Anexo 8.1.- Registro de Capacitacion.

L REGES THO DE CAPACITAGION. 1

FECHA: 01 DE DICIEMSRE DE 2011
INSTRUCTOR: ING. PATRICIO MLVAREZ §.
TEMAS: TECNICAS DE CBSERVACION PREVENTIVA UNIDAD 1

No Nombres y Apatidos
A LARAZEO NENDOZA ALONSO RENE
A CORDOVA ORDONEZ MELVIN MANUEL

CRESPIN CANPOVERDE JA EDUAR
1§ . ]usESE YRO DO

n CRESPIN CANPOVERDE LUIS ALBERTO
5 CUENCA AJILA HONERD

DELGADO ORELLANA JOEE PATRICIO

7 HENRIQUEZ FIGUEROA KAREN LISSETTE
" ISVES DE LA CRUZ JONATHAN ANCRES

JUMBO ANGEL

o LEON CRIOLLO JAME MARCELO
» MACAS PERARRETA JUAN PATRICI)
2 MACIAS ALAVA GINA JANET

13 MALRA LOPEZ LUIS GUILERNO
. MALILA PAZMIN) LU FERNANDO
MAURA PAZMINO MARIO JAVIER

3
Iss MENDIETA FERNANDEZ ROBERTO VICENTE
2 ORATE SANCHEZ AMBAL ROBERTO

[PAZMIRG TENEMAZA LA MERCY
[PINCAY VELEZ LVINTON GAEREL

B

PINEDA PACHECO ALVARO LIAS

POMA CRUZ JENNER ALBEIRTO

Fa

{QUEZADA AMAYA WASHINGTON ARTENAN

QUEZADA ROMAN JUANITO SERWLIO

REVILLA SARMIENTO JOSE BLADIMIR

REVILLA SARMIENTO MILTON EFREN

REYES HERAS SLVIO URVAND

REMACHE ALELANDRO

; RODRIGUEZ MONTESINGS JOSE RENE
SANCHEZ PROCEL OSWALDO ANTONID
SOUZ FISUEROA CLAUDIO NARA
VEGA ROORIGUEZ RONAL FABIAN

| ZAMBRANG ORELLANA JOSE LS

St A0 TORRES OIS0

i”;ii””?i“é”',“HHQ;HHH’

la—"élsppssfap TR

Llewe PAUB AP O




Anexo 8.2.- Registro de Quejas.

Tipo de documento: Registro
Propietarfo: Jefatura Acministrativa
Tituto: Quesas de chentes. 5. Control Operacional l‘.:.:.m
o e —— QUEIA / COMENTARIO
PN |\ Merdor f, Vbt (e o
Sto. fosa |Borio /st A,(/y/‘)é"/’ o&szzoa roked
CUER PO /téo,, l{uj /%" L__
. SERLTO fyomi Blss - Bosror porc oo




Anexo 8.3.- Registro de Cumplimiento de Procedimiento.

|:"":_:'5|'3"‘:. Jataiwa Adminisraiva
Tiwe: BALANCE DE PROCEDIMEINTOS |S Concrd Oparacional Procaclmianios
CUMPLID:OS | RGN

REFORTE DE CUMPLIMIENTO DE PROCEDIMIENTO S

ME5: JULIO

PROCEDIMIENTOS ESTABLECIDOS Cantidad de uso # # satisf.

correcta| Incorrectn | Tolerable | Alcanzado | [51/MO)
Cambio de molde 5 3 BD 52.5 NO
Instalacion de vibradores 5 3 B0 [ MO
Carga de combustible en cabezal B 5 100 615 NO
Orden y limpieza de bodeza 7 3 J0 J0 51
Llenado de silo de cemento 5 4 75 &0 NO
recibimients de pétreos 14 4 75 JI.E sl




Anexo 9.- Plan de Capacitacion

PLAN DE CAPACITACION

Objetivos 5 Total Total

resupuestado por ..
Generales P p” P Participantes Presupuestado
participante

Fecha Tiempo de

NO. Seminario L
Propuesta Duracién

Dirigido a

Anexo 10.- Cronograma de Mantenimiento de Equipos.

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

Fecha Tiempo

Actividad Equipo e de. . Participantes | Responsable
Duracién

Objetivos Costo

Observaciones
Generales | presupuestado




Anexo 11.- Actividades de Mantenimiento

ACTIVIDADES PARA MANTENIMIENTO

Nombre de la empresa: Fecha:
Linea de trabajo: Revisién:
Numero Frecuencia Materiales
de Actividades que se deben realizar . y
.. de Trabajo
Actividad Repuestos

Anexo 12.- Registro de Mantenimiento.

REGISTRO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

DATOS GENERALES

Operador:

Cdodigo de Maquina:
DETALLE

Fecha Descripcion de Falla Causa Solucién




Anexo 13.- Checklist de Monitoreo de 5s
Plan de Accion Auditoria 5 S.

Cliente: ECUACONDUCTOS C. LTDA.

Localidad: Planta - Machala. Revision : No.0
Realizado por: Ing. Patricio Alvarez Sanchez. Fecha:

Representante de la direccién:  Ing. Javier Maura. Estado general Abierto
Fecha de auditoria : 17 de noviembre de 2011.

Revisién Fechade

Observaciones Factor odificacion  Responsable Fecl Status
SELECCIONAR No hay un listado publicado de articulos 0
(ORGANIZAR) (Sl) innecesarios.

No estan bien definidos los corredores, pasillos y 0
las areas de trabajo y almacenamiento.

No existe un método definido para posicionar los 0
productos correctamente. (se encontro un carton
vacio y un trinche de bicicleta obstruyendo el
pasillo]
Existe un lugar para almacenar herramientas, no 0
existe metodo de control de inventario de
herramientas. (hay herramientas en desuso

almacenadas).

No se ha definido un método para identificar los 0
articulos innecesarios.

Falta de extintores, cajetines de emergencia y 0

s de emergencia.

Los articulos (insumos o herramientas) NO 0
cuentan con un lugar visiblemente marcado. (no
ORDENAR (SZ) se ha definido un criterio para identificar items en
perchas).
No hay un lugar asignado para cada articulo. 0
(G materia prima, de
limpieza, materiales de seguridad, lubricantes)
No estén bien definidos los limites establecidos 0
para cada articulo y NO son facilmente
(Peso, tamafio, i cant.,

max. y min).
Las herramientas no estan ordenadas de modo 0
que sean faciles de utilizar y luego regresarlas a
sulugar.
No hay un sitio demarcado para materiales de 0
limpieza, cajas y basureros.

No estan limpias las areas de trabajo. Pisos, 0
LIMPIEZA (S3) paredes, plataformas, techos, etc.

Hay derrames de aceite, grasa. 0

No se inspeccionan los equipos y se evallia su 0

mantenimiento cuando se realizan actividades de

limpieza.

No se ha definido las herramientas y materiales 0

de limpieza en el drea de trabajo. Deben estar
debidamente colocados e identificados.

No estan definidos los procedimientos de 0
limpieza y no estan identificadas las
responsabilidades para llevarlos a cabo.

ESTANDARIZAR (54) éLla\:s éreas no estan bien ventiladas y con el

decuado nivel de iluminacion.
Eliminar fuentes de suciedad, de manera que no 0
|se necesite una limpieza intensa.
Definir sistemas y procedimientos para mantener 0
las 3S anteriores.
Limpiar y pintar los edificios, equipos y 0
corredores.
Sefializar los equipos y areas para facilitar su 0
utilizacion.

Personal sin uninforme, no se han difundido 0
DISCIPLINA (SS) sistema de seguridad industrial.
Esta definido horario de trabajo, no estan 0
definidos itinerarios de reuniones y
entrenamiento
Los reportes del sistema no se llenan a tiempo y 0
correctamente.

No hay procedimientos. 0

=)

Se comparte informacién relevante del trabajo
entre comparieros.

No hay un sistema aplicado de control visual.

No hay indice de control visual.
No hay auditorias de control visual.

No hay registros ni difusion de resultados.

ololololo

No hay reuniones periodicas pata revisar
resultados y establecer acciones.




Anexo 14.- Plan de Accién Correctiva a No Conformidades - Gestion
Administrativa- SART

FORMATO DE NO CONFORMIDADES

AREA: Administracion PLANTA: ECUACONDUCTOS FECHA: 07-12-2011
ORIGEN: Auditoria Interna CLASIFICACION TIPO CODIGO

Anotar si la no conformidad es resultado
de: Auditorias. Inspecciones. NO CONFORMIDAD MENOR ] ACCION CORRECTIVA O
6n de acci e inci
Evaluacién de cumplimiento legal,
Observaciones preventivas de seguridad,
Buzdn de sugerencias. Revisién del

Siatema de Gectén, sequimiento de | NG CONFORMIDAD MAYOR O ECU-2011-AD-01
e oresiins. Anditers o febats ACCION PREVENTIVA
OBSERVACION

OPORTUNIDAD DE MEJORA

AUDITOR/PROPONENTE
DESCRIPCION:
La empresa no cuenta con una politica bien estructurada ya que esta no compromete recursos, no incluye el compromiso de cumplir con la

legislacion de SST vigente, no se ha dado a conocer a los trabajadores, no esta documentada, no esté disponible para las partes interesadas, no
compromete el mejoramiento continuo y no se actualiza periédicamente.

Requerimiento No Cumplido: 1.1. POLITICA
b) Compromete recursos.

¢) Incluye compromiso de cumplir con la legislacion técnico legal de SST vigente; y ademas, el compromiso de la empresa para dotar de las
mejores condiciones de seguridad y salud ocupacional para todo su personal.

d) Se ha dado a conocer a todos los trabajadores y se la expone en lugares relevantes.

e) Esta documentada, integrada-implantada y mantenida.
f) Esta disponible para las partes interesadas.

g) Se compromete al mejoramiento continuo.

h) Se actualiza periddicamente.

Jefel Coordinador / Gerente Aprobado por: Fecha

Responsable asignado para el manejo: (ayudante) Mario Maura

Correccién / Mitigaciéon de la no Conformidad

Responsable asignado para el manejo:
(Dueiio del proceso

ANALISIS DE LA CAUSA

PLAN DE ACCION
Responsable Descripcion de la accion Plazo
Javier Maura |Definir Politica y aprobacion interna 20-10-2011

Javier Maura |Difusion de Politica

\ Fecha prevista de cierre

CIERRE DE ACCION CORRECTIVA / PREVENTIVA

Verificacion del plan de accion

CIERRE SEGUIMIENTO
NO [ S| NO ] sl
Fecha: Fecha:




Anexo 15.- Plan de Accién Correctiva a No Conformidades - Gestion
Técnica — SART

FORMATO DE NO CONFORMIDADES

AREA: Seguridad Industrial PLANTA: ECUACONDUCTOS FECHA: 01-12-2011

ORIGEN: Auditoria Interna CLASIFICACION TIPO COoDIGO

Anotar si la no conformidad es resultado de:
tori i igacisnde | NO CONFORMIDAD MENOR m} ACCION CORRECTIVA O
accidentes e incidentes, Evaluacién de
cumplimiento legal . Dbservaciones
preventivas de seguridad, Buzén de
sugerencias, Revision del Sistema de

e loane % | NO CONFORMIDAD MAYOR [ ECU-2011-TC-02
inquietudes de E:r:ie:sggesdas, Anilisis ACCION PREVENTIVA
OBSERVACION

OPORTUNIDAD DE MEJORA

AUDITOR/PROPONENTE

DESCRIPCION:

La empresa no ha realizado mediciones de los factores de riesgo ocupacional a todos los puestos de trabajo, en la cual debe aplicar una
estrategia de muestreo definida técnicamente y los equipos de medicion utilizados deben tener certificados de calibracion vigentes.

Requerimiento No Cumplido: 2.2 MEDICION

a) Se han realizado mediciones de los factores de riesgo ocupacional a todos los puestos de trabajo con métodos de medicién (cuali-
cuantitativa segin corresponda), utilizando procedimientos reconocidos en el ambito nacional o internacional a falta de los primeros.

b) La medicidn tiene una estrategia de muestreo definida técnicamente.

c) Los equipos de medicion utilizados tienen certificados de calibracion vigentes.

d) La medicién fue realizada por un profesional especializado en ramas afines a la Gestién de |la Seguridad y Salud en el Trabajo,
debidamente calificado.

Jefe/ Coordinador / Gerente Aprobado por: Fecha

Responsable asignado para el manejo: (ayudante) PROSIGMA S A.

Correccién / Mitigacién de la no Conformidad

Responsable asignado para el manejo:
(Duefio del proceso

ANALISIS DE LA CAUSA

PLAN DE ACCION

Responsable Descripcion de la accién Plazo
Prosigma Gestionar mediciones ambientales 15-12-11
Prosigma Solicitar certificados de calibracion de los equipos 22-12-11

[ Fecha prevista de cierre

CIERRE DE ACCION CORRECTIVA / PREVENTIVA

Verificacion del plan de accién

CIERRE SEGUIMIENTO
NO [ sl NO | ]
Fecha: Fecha:




Anexo 16.- Plan de Accion Correctiva a No Conformidades - Gestion

Talento Humano — SART

FORMATO DE NO CONFORMIDADES

AREA: RECURSOS HUMANOS PLANTA: ECUACONDUCTOS FECHA: 01-12-2011
ORIGEN: Auditoria Interna CLASIFICACION TIPO CODIGO
Anotar si la no conformidad es resultado de: | NO CONFORMIDAD MENOR O ACCION CORRECTIVA O

Auditerias, Inspecciones, Investigacion de
accidentes e incidentes, Evaluacion de
legal. Ol i
de seguridad, Buzén de sugerencias, Revisién
del Sistema de Gestién, seguimiento de

programa ge g;sllﬂnlv de monitoreo, respuesta NO CONFORMIDAD MAYOR O ECU-2011-TH-02
ainquietudes de partes interesdag, Andlisis de
fiesgos. ACCION PREVENTIVA
OBSERVACION

OPORTUNIDAD DE MEJORA

AUDITOR/PROPONENTE

DESCRIPCION:

La empresa no cuenta con un diagnostico de factores de riesgo ocupacional, no cuenta con un sistema de informacién intemno sobre riesgo ocupacional
para los trabajadores sobre sus puestos de trabajo, y no existe sistema de informacion externa, en relacion a la empresa u organizacion, para tiempos
de emergencia, debidamente integrado-implantado.

Requerimiento No Cumplido: 3.2 INFORMACION INTERNA Y EXTERNA

a) Existe un diagndstico de factores de riesgo ocupacional, que sustente el programa de informacidn interna.

b) Existe sistema de informacion interno para los trabajadores, debidamente integrado-implantado sobre factores de riesgo ocupacional de su
puesto de trabajo, de los riesgos generales la organizacién y como se enfrentan.

d) Existe sistema de informacion externa, en relacion a la empresa u organizacion, para tiempos de emergencia, debidamente integrado-
implantado.

Jefe/ Coordinador / Gerente Aprobado por: Fecha

Responsable asignado para el manejo: (ayudante) Mario Maura

Correccién / Mitigacion de la no Conformidad

Responsable asignado para el manejo:
(Duefio del proceso

ANALISIS DE LA CAUSA

PLAN DE ACCION

Responsable Descripcion de la accién Plazo
Prosigma Realizar Matriz de riesgo

Prosigma Programa Stop 22-12-2011
Javier Maura |Implementar Carteleras Informativas 31-01-2011
Javier Maura |Realizar Plan anual de informacion 31-01-2011
Prosigma Elaboracion de plan de Emergencias 31-01-2011

\ Fecha prevista de cierre

CIERRE DE ACCION CORRECTIVA / PREVENTIVA

Verificacién del plan de accion

CIERRE SEGUIMIENTO
NO [ sl NO ] sl
Fecha: Fecha:




Anexo 17.- Plan de Accion Correctiva a No Conformidades -
Procedimientos Y Programas Operativos — SART

FORMATO DE NO CONFORMIDADES

AREA: PROSIGMA S A. PLANTA: ECUACONDUCTOS FECHA: 07-12-2011
ORIGEN: Auditoria Interna CLASIFICACION TIPO coDIGO
Anotar si la no conformidad es resultado de:
oriax. nspuceianes, Investaaciin de | NO CONFORMIDAD MENOR O ACCION CORRECTIVA O
Gosnon. seauimients deproraa & | NO CONFORMIDAD MAYOR O ECU-2011-PR-01
inquietudes de Ezr:leesslgr::resdas, Andlisis ACCION PREVENTIVA
OBSERVACION

OPORTUNIDAD DE MEJORA

AUDITOR/PROPONENTE

DESCRIPCION:

La empresa no cuenta con un programa técnico para investigacion de accidentes que determine: causas, consecuencias, medidas preventivas,
seguimientos y reportes estadisticos, ademas no cuenta con un protocolo médico para investigacion de enfermedades que determine: causa-
efecto, examenes medicos, sustento legal y reporte estadistico.

Requerimiento No Cumplido: 4.1 INVESTIGACION DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES PROFESIONALES - OCUPACIONALES

a) Se dispone de un programa técnico idéneo para investigacion de accidentes, integrado-implantado que determine:

a.l Las causas inmediatas, basicas y especialmente las causas fuente o de gestion;

a.2 Las consecuencias relacionadas a las lesiones y/o a las pérdidas generadas por el accidente.

a.3 Las medidas preventivas y correctivas para todas las causas, iniciando por los correctivos para las causas fuente.

a.4 El seguimiento de la integracion-implantacion de las medidas correctivas; y,

a.5 Realizar estadisticas y entregar anualmente a las dependencias del SGRT en cada provincia.

b) Se tiene un protocolo médico para investigacion de enfermedades profesionales/ocupacionales, que considere:

b.1 Exposicién ambiental a factores de riesgo ocupacional.

b.2 Relacién histérica causa efecto.

b.3 Exdmenes médicos especificos y complementarios; y, anélisis de laboratorio especificos y complementarios.

b.4 Sustento legal.

b.5 Realizar las estadisticas de salud ocupacional y/o estudios epidemioldgicos y entregar anualmente a las dependencias del Seguro General
de Riesgos del Trabajo en cada provincia.

Jefe/ Coordinador / Gerente Aprobado por: Fecha

Responsable asignado para el manejo: (ayudante) PROSIGMA S.A.

Correccion / Mitigacion de la no Conformidad

Responsable asignado para el manejo:
(Dueiio del proceso

ANALISIS DE LA CAUSA

PLAN DE ACCION

Responsable Descripcion de la acciéon Plazo

Prosigma Realizar Procedimiento de Investigacion de Accidentes y enfermedades

Javier Maura |Seguimiento v aprobacion

| Fecha prevista de cierre

CIERRE DE ACCION CORRECTIVA / PREVENTIVA

Verificacion del plan de accién

CIERRE SEGUIMIENTO

NO I sl NO I sl

Fecha: Fecha:
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