
 

 

 

 

 

ANEXOS 

 

Anexo 1.-  Matriz de Riesgo 
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Operador calibra roladora 5

Coloca y cuadra malla en la roladora 5

Prende roladora 5

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

Curado
Si es necesario, cubrir con mezcla de arena y cemento las partes 

caidas  del tubo 
5 5

FACTORES ERGONÓMICOS
INFORMACIÓN GENERAL

Taller Armado de Mallas

Camion pasa a bodega de MP 5

Camion descarga bodega de MP 5

Camion pasa a bodega de MP 5

Camion descarga en silo (enciende motor del silo) 5 5

Camion pasa área de armado de mallas 5

Montacarguista descarga mallas en el area de armado de mallas 5

Montacarguista descarga dramix en bodega 1 5

Transporte piedra-arena-

polvo de piedra

El minicargador (BobCat) recoge piedra o arena o polvo de piedra y 

lo lleva a la tolva de almacenamiento de la Mezcladora Principal
5 5 7 7 5 6

Transporte de dramix Montacarga transporta desde bodega 1 hasta area de produccion 5 5

Abastecimiento de 

Cemento

Se traslada hasta la Mezcladora Principal por medio del tornillo sin 

fin de la tolva 
5

Cuchara recibe MP y transporta hasta la Mezcladora 5 5

Operador coloca dramix en la mezcladora 6 6 5

Mezclado 

Automatico
6

Mezcladora Manual Mezclado Manual 5 5

Encender banda transportadora 6

Cae mezcla a banda transportadora 5

Mezcla cae al molde 5

Encender Vibradores 7 6

Con pala rellenar y ajustar la mezcla en el molde 7 6

Colocar prensa 7 6

Activar prensa 7 6

Expulsar tubo junto con el nucleo 5

Colocar tubo dentro de pinzas del carro 5

Colocar tubo en el area de secado 5 5 5

Elevar tubo con montacargas 5 5 5

Golpear con martillo para extraer el anillo 5 6

Elevar tubo con montacargas 5 5 5

Transportar al area de almacenamiento 5 5 5

Realizar mezcla con arena y cemento 6

Cubrir tubo con mezcla realizada usando una esponja 6 5

Curado
Si es necesario, cubrir con mezcla de arena y cemento las partes 

caidas  del tubo 
5

Regado Montacarguista Coloca tubo en el patio de Regado 5

Transporte al area 

de Secado

Extraccion de anillo 

base
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Anexo 2.-  Diagrama de Flujo 

  

INICIO: Transporte de MP al lugar de almacenamiento 

 

                                                                                Llegada de la materia prima 

 

 

 

                                                                           Almacenamiento de MP 

                     Y mallas de acero 

 

 

                                                                                         Transporte de MP a la mezcladora  

Colocar malla 

En la roladora 

 

 Colocar MP (cemento, piedras, arena), 

                                                                                agua y aditivos en la mezcladora 

se ensambla sus  

partes a mano 

. 

Mezclar  

 

 

 

                                                                                     Inspeccionar  calidad de hormigón 

 

 

 

                                TUBO DE HORMIGÓN ARMADO 

 

                                             

            Limpieza y ubicación de malla 

 

 

       

 

                                                                                          Verter mezcla en el 

                                                                                          molde 

 

 

              Prensado 

 

 

 

 

                                                                                         Desmolde 

3 

4 

5 

1 

 

1 

2 

1 

2 

1 

6 

1 

2 



 

 

                                                                                                

                                                                                           Inspección del tubo 

 

                                                                                                      

                      Transportar al área de 

                                                                                           almacenamiento 

  

 

                Almacenamiento temporal 

 

 

 

         

         Recubrimiento con plastico para 

                                                                                           evitar daños                                                                                                           

 

 

  

                                                                                           Extracción del Anillo base 

   

 

 

                                                                                           Transporte al patio de 

                                                                                           almacenamiento 

 

 

  

                                                                                          Lechado 

 

 

                                                                                                                              

 

                                                                                          Almacenamiento Final 

 

 

 

FIN: Almacenamiento en patio de conservación  
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Anexo 3.- Diagrama de Implementación de las 5S. 

 

 

Anexo 4.-  Cronograma de Capacitación 

 

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 

          

ACTIVIDADES DIRIGIDO A: INICIO FIN ESTADO 

Mapa Estratégico Jefe de Planta/Operarios  1/8/2011 31/08/2011   

Indicadores de Gestión Jefe de Planta/Jefe de RRHH/Operarios  1/9/2011 31/09/2011   

Implementación de SART Jefe de Planta/Jefe de RRHH/Operarios  1/10/2011 31/10/2011   

Implementación de 5's Jefe de Planta/Operarios  1/11/2011 30/11/2011   

Equipos de Protección Personal 
y Colectiva Jefe de Planta/Jefe de RRHH/Operarios  1/12/2011 31/11/2011   

  

DIAGRAMA DE IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5 S´s 

                    

5 S´s 
LIMPIEZA INICIAL OPTIMIZACIÓN FORMALIZACIÓN PERPETUIDAD 

1 2 3 4 

CLASIFICAR 
Separa lo que es útil de 

lo inútil 
Clasificar las cosas 

útiles 

Revisar y establecer 
reglas para mantener el 

orden 
ESTABILIZAR 

ORDENAR 
Tirar lo que es inútil y 

mantener lo útil 

Definir la manera de 
dar un orden a los 

objetos 

Colocar a la vista las 
reglas definidas 

MANTENER 

LIMPIAR 
Limpiar las 

instalaciones  

Localizar lugares 
críticas de limpiar y 
buscar soluciones 

Buscar las causas de la 
suciedad y dar solución  a 

las mismas 
MEJORAR 

ESTANDARIZAR 
Elimina lo que no es 

higiénico 
Determinar zonas 

sucias 
Implantar las variedades 

de limpieza EVALUAR 
AUDITORÍA 5 

S´s 
DISCIPLINAR 

Acostumbrarse a aplicar las 5S´s en el equipo de trabajo y respetar los 
procedimientos en el lugar de trabajo propio y de los demás. 



 

 

Anexo 5.-  Cronograma de Reuniones. 

CRONOGRAMA DE REUNIONES ORDINARIAS DEL SCG 

Fecha Lugar Hora Inicio Hora Fin Orden del día 

          

          

          

          

          

              

              

  Presidente   Secretario   

              

 

 

Anexo6.-  Registro de Reuniones de Equipos lideres. 

REGISTRO DE REUNIONES DE EQUIPO LIDER 

Fecha:   

Integrantes:   

  

  

Tema:   Responsable:   

    

Objetivo de la Reunión: 

Problemas a tratar: 

  

  

  

Soluciones: 
Acciones a 

tomar: 
Fecha Responsables 

        

        

        



 

 

Anexo 7.- Acta de Reuniones de Equipos lideres. 

 

  ACTA DE REUNIONES 

Fecha:       

Hora inicio:   Hora fin:   

Reunión Ordinaria Reunión Extraordinaria 

Orden del día 

  

Asistentes Cargo Firma 

      

      

      

      

Observaciones 

  

Presidente 

Secretario 



 

 

Anexo 8.1.-  Registro de Capacitación. 

 



 

 

Anexo 8.2.-  Registro de Quejas. 

 

 

 



 

 

Anexo 8.3.-  Registro de Cumplimiento de Procedimiento. 

  



 

 

Anexo 9.-  Plan de Capacitación 

 

 

Anexo 10.-  Cronograma  de Mantenimiento de Equipos. 

PLAN DE CAPACITACIÓN 

NO. Seminario 
Fecha 

Propuesta 
Tiempo de 
Duración 

Dirigido a  
Objetivos 
Generales 

Costo 
presupuestado por 

participante 

Total 
Participantes 

Total 
Presupuestado 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS 

Actividad Equipo 
Fecha 

Propuesta 

Tiempo 
de 

Duración 
Participantes Responsable 

Objetivos 
Generales 

Costo 
presupuestado 

Observaciones 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  



 

 

Anexo 11.-  Actividades de Mantenimiento 

ACTIVIDADES PARA MANTENIMIENTO 

Nombre de la empresa: Fecha: 

Línea de trabajo: Revisión: 

Número 
de 

Actividad 
Actividades que se deben realizar 

Frecuencia 
de Trabajo 

Materiales 
y 

Repuestos 

  

        

        

        

        

  

        

        

        

        
 

Anexo 12.-   Registro de Mantenimiento. 

REGISTRO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS 

DATOS GENERALES   

Operador:   

Código de Máquina:   

DETALLE 

Fecha Descripción de Falla Causa Solución 

        

        

        

        

        

        

        

 
      

 



 

 

Cliente: ECUACONDUCTOS C. LTDA.
Localidad: Planta - Machala. Revisión : No. 0

Realizado por: Ing. Patricio Alvarez Sanchez. Fecha:

Representante de la dirección: Ing. Javier Maura. Estado general Abierto

Fecha de auditoría : 17 de noviembre de 2011.

Area / Elemento Observaciones Factor Actividad a cumplir Codificación Responsable Fecha Status
Revisión 

No.

Fecha de 

cierre

SELECCIONAR 

(ORGANIZAR) (S1)

0

0

No existe un método definido para posicionar los 

productos correctamente. (se encontro un carton 

vacio y un trinche de bicicleta obstruyendo el 

pasillo)

0

Existe un lugar para almacenar herramientas, no 

existe metodo de control de inventario de 

herramientas. (hay herramientas en desuso 

almacenadas).

0

No se ha definido un método para identificar los 

artículos innecesarios.

0

Falta de extintores, cajetines de emergencia y 

rutas de emergencia.

0

ORDENAR (S2)

Los artículos (insumos o herramientas) NO 

cuentan con un lugar visiblemente marcado. (no 

se ha definido un criterio para identificar items en 

perchas).

0

No hay un lugar asignado para cada articulo. 

(Herramientas, materia prima, materiales de 

limpieza, materiales de seguridad, lubricantes)

0

No están bien definidos los límites establecidos 

para cada artículo y NO son fácilmente 

identificables. (Peso, tamaño, dimensiones, cant., 

máx. y mín).

0

Las herramientas no están ordenadas de modo 

que sean fáciles de utilizar y luego regresarlas a 

su lugar.

0

No hay un sitio demarcado para materiales de 

limpieza, cajas y basureros.

0

LIMPIEZA (S3)
No están limpias las áreas de trabajo. Pisos, 

paredes, plataformas, techos, etc.

0

Hay derrames de aceite, grasa. 0

No se inspeccionan los equipos y se evalúa su 

mantenimiento cuando se realizan actividades de 

limpieza.

0

No se ha definido las herramientas y materiales 

de limpieza en el área de trabajo. Deben estar 

debidamente colocados e identificados.

0

No están definidos los procedimientos de 

limpieza y no están identificadas las 

responsabilidades para llevarlos a cabo.

0

ESTANDARIZAR (S4)
Las áreas no están bien ventiladas y con el 

adecuado nivel de iluminación.

0

Eliminar fuentes de suciedad, de manera que no 

se necesite una limpieza intensa.

0

Definir sistemas y procedimientos para mantener 

las 3S anteriores.

0

Limpiar y pintar los edificios, equipos y 

corredores.

0

Señalizar los equipos y áreas para facilitar su 

utilización.

0

DISCIPLINA (S5)
Personal sin uninforme, no se han difundido 

sistema de seguridad industrial.

0

Esta definido horario de trabajo, no estan 

definidos itinerarios de reuniones y 

entrenamiento.

0

Los reportes del sistema no se llenan a tiempo y 

correctamente.

0

No hay procedimientos. 0

Se comparte información relevante del trabajo 

entre compañeros.

0

No hay un sistema aplicado de control visual. 0

No hay indice de control visual. 0

No hay auditorias de control visual. 0

No hay registros ni difusión de resultados. 0

No hay reuniones periodicas pata revisar 

resultados y establecer acciones.

0

Plan de Acción Auditoría 5 S.

No están bien definidos los corredores, pasillos y 

las áreas de trabajo y almacenamiento.

No hay un listado publicado de articulos 

innecesarios.

Anexo 13.-  Checklist de Monitoreo de 5s 



 

 

Anexo 14.-  Plan de Acción Correctiva  a No Conformidades -  Gestión 

Administrativa- SART 



 

 

 
Anexo 15.-  Plan de Acción Correctiva  a No Conformidades -  Gestión 

Técnica – SART 
 

 



 

 

Anexo 16.-  Plan de Acción Correctiva  a No Conformidades -  Gestión 
Talento Humano – SART 

 
 



 

 

Anexo 17.-  Plan de Acción Correctiva  a No Conformidades -  
Procedimientos Y Programas Operativos – SART 
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