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RESUMEN

En el presente proyecto se realizo, el disefio e implementacion de un Sistema
de Control de Gestion, basado en la metodologia que representa la
estrategia de la organizacion para la creacion de valor a largo plazo,
BALANCED SCORECARD, herramienta de gestion que mide los pocos
parametros claves, en una planta de produccion de conservas de frutas y

jugos, ubicado en la ciudad de Guayaquil.

En la actualidad, el mercado de venta de conservas de pulpa de frutas, es
cada vez mas competitivo, debido a la creciente demanda en el mercado
ecuatoriano y a las multiples variedades de frutas existentes en el pais, y de
los principales problemas que surgen en las mismas, precisamente por la

forma artesanal que se elaboran.

En este proyecto, nos apoyamos en algunas herramientas de analisis, como
son; el FODA, que sirvi6 para examinar la interaccion entre las
caracteristicas particulares de la empresa y el entorno en el cual éste
compite; DIAGRAMA DE ISHIKAWA también llamado diagrama de causa-
efecto, se utiliz6 como una herramienta sistematica para encontrar,
seleccionar y documentar las causas de variacion de calidad en la
produccion, organizar la relacion entre ellas y sirvio de apoyo para los

circulos de calidad en su proceso de mejora.
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Se ajustd un sistema de 5s, a la empresa, para la eliminacién de focos de
suciedad y desorden identificando sus fuentes y eliminandolas, obteniendo
como resultado areas de trabajo limpias y ordenadas, estableciendo una
nueva cultura de trabajo en el personal, con la finalidad de incrementar los
niveles de productividad mediante el mejoramiento del ambiente de trabajo y

reduccion de desperdicio, de tiempo y de energia.

Se Implementé la metodologia SMED en la empresa, logrando asi reducir
tiempos muertos en la produccion diaria, este concepto introduce la idea de
que en general cualquier cambio de maquina o inicializacion de proceso
deberia durar no mas de 10 minutos.

Se conocid la cadena de suministro que esta formada por todas aquellas
partes involucradas de manera directa o indirecta en la satisfaccion de los
clientes. La cadena de suministro incluye no solamente al fabricante y al
proveedor, sino también a los transportistas, almacenistas, vendedores e

incluso a los mismos clientes.

Asi mismo, se analizé el proceso inicial de produccion de conservas de
frutas, para detectar procesos innecesarios, demoras y desperdicios, para
ello se apoy6 de un diagrama OTIDA que permite visualizar de una mejor
manera desde que el producto entra como materia prima y se va

transformando en el proceso, hasta que sale como producto terminado.
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Finalmente, realizamos el proceso de monitoreo y control para luego poder
realizar la retroalimentacion de nuestras estrategias, de tal manera que el
proceso se mantiene actualizado con cualquier cambio del ambiente externo

o interno que le afecten.



INDICE GENERAL

Pag.
RESUMEN ...ttt ettt e e e st e e e e e e e e e e neeeeaeeanneneeaean Il
INDICE GENERAL ..ottt e, \Y
ABREVIATURAS ...ttt ettt e e e e e e sneeeaeean VI
INDICE DE FIGURAS.......oooueeeeeeeeeee et n s e IX
INDICE DE TABLAS ...ttt n s e Xl
INDICE DE PLANOS ..ottt Xl
INTRODUCCION ..ottt 1
CAPITULO 1
1. GENERALIDADES. ..ottt 3
1.1 INTFOAUCCION ... 3
1.2 ODbJetiVO GENEIal.........uuuiiiiiiiiiiiiiii e 5
1.3 ODbjetivOs €SPECITICOS .......uuuuiiiiiiiiiiiiiiiii 5
1.4  Estructura del Proyecto de Graduacion ..............ccccccveueiiiiiiiiiiiiininnnnne 7
1.5 Metodologia del proyecto de graduacion. ............ccccoeeveevviiiiiiiiieneeeenn. 8
CAPITULO 2 ’
2. MARCO TEORICO ...ooiiiiiiiee ettt 11

2.1 Sistema de Control de Gestion .....ooeveieieeeeee e 11



VI

2.2  Planificacion EstratégiCa...........ccooovviiiiiiiiiiii e 12
2.3 Balanced Scorecard............cceeiiiiiiiiiii e 23
24  Mejoramiento ContinUO ...........cceeieiiiiiiiiiicee e 27
2.5 SMED....cii e 41
22 T 1 TSRS 45
CAPITULO 3 , '

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL ....oeeiiieiiie e 49
3.1 Historia de la organizacion ... 49
3.2 ProdUCOS......ccoiiiiiiiiiiiiiiiiieee ettt 54
3.3 PrOCESOS. ...coiiiiiiiiiiiiieeeee ettt 57
3.4 ProVEEAOIES......ccoiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee ettt 62
3.5  Estructura Organizacional..............c.ccoooiiiiiiiiiiii e, 66
3.6 Layoutdelaplanta..........cccoooiiiiiiiiiii 73
3.7  Descripcion de los Problemas y analisis de la causa raiz................... 75
CAPITULO 4~ ’

4, DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTION ...........ccuee.. 85
4.1 Elaboracion de la Planificacion Estratégica .............cccccveeeeeiiiineennn, 87
4.2  Establecimiento del Mapa Estratégico .........cccoovvvviiiiiiiiiiiiiiiieeee, 108
4.3 Tableros de Control..........oooouuiiiiiiiiiiiiiie e 143
4.4  Matriz de Priorizacion de Iniciativas Estratégica .............cccccevvnnnnnnn. 147



VII

CAPITULO 5

5. DESARROLLO DE INICIATIVAS ESTRATEGICAS ........ccccvevee.... 151
51 Desarrollo de SMED .........ooooiiiiiiiiiiiiece e 151
5.2 Desarrollo de 5S ... e 163
CAPITULO 6

6. MONITOREO Y AUDITORIA ......cooiieieeeeeeeeeeeee e, 188
6.1  Procesode AutO|ria ........ooovuuiiiiiiii i 188
6.2 Monitoreo y Control...........ovvueiiiiiiiiiicc e 191
CAPITULO 7

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. ........ccovvviieeieeeeeeeeeee 199
ANEXOS

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS



BSC
CMI
FODA
SGC
SMED

CEO
MP
PE
ISO

SGP

EPPI

INEN

SAP

OAS

INEN
SGP

VIII

ABREVIATURAS

Balanced Scorecard

Cuadro de Mando Integral

Fortalezas, oportunidades, debilidades, amenazas
Sistema de Control de Gestion

Single Minute Exchange of die (Cambio de utiles en
menos de 10 minutos)

Chief Executive officer (Gerente General)

Materia Prima

Planeacion Estratégica

International Standards Organization (Organizacién
Internacional de Normalizacion)

Sistema Nacional de Gestidén de Prevencion y Riesgo al
Trabajo

Equipo de Proteccion Personal Individual

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion

Sistema, aplicaciones, productos para el procesamiento
de datos

Objetive  Advantage Scope (Objetivo, Ventaja,
Alcance).

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion

Sistema Nacional de Gestion de Prevencion vy

Riesgo al Trabajo



Figura 1.1
Figura 2.1
Figura 2. 2
Figura 2.3
Figura 2.4
Figura 2.5

Figura 2.6
Figura 2.7
Figura 3.1

Figura 3.2
Figura 3.3
Figura 3.4
Figura 3.5
Figura 3.6
Figura 3.7
Figura 3.8
Figura 3.9

Figura 3.10

Figura 3.11

Figura 4.1
Figura 4.2
Figura 4.3

Figura 4.4
Figura 4.5
Figura 4.6
Figura 4.7
Figura 5.1
Figura 5.2
Figura 5.3

IX

INDICE DE FIGURAS

Pag.
Metodologia Del Proyecto De Tesis. .......ccccoevvviiiiiiiiiiiiiiieeeennn, 10
Proceso De La Administracion Estratégica..............ccccceeeeee. 13
ANAIISIS FOAA ... 17
Representacion Grafica Del Modelo De Porter........................ 20
Las Perspectiva En El Cuadro De Mando Integral................... 25
La Formulacion Estratégica Resuelve Problemas Y Define
NUEVOS RUMDOS ... 26
Ciclo DEe DemiNg ....ccccuiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 29
Definicion De 5 S ... 46
Participacion De Productos Del Aio 2014 Exportaiones No
Petroleras ... 52
Etapas Del Ciclo De Vida Industrial ................ccoooviiiiiiiennnn. 53
Ventas Anuales En Tm. ... 54
Producto Elaborado. ..o 56
Diagrama De Procesos De Elaboracion De Conservas........... 58
Diagrama De Flujo De Procesos. ..........ccccoeeiiiiiiiiii, 61
Estructura Organizacional.............ccccc, 66
Macro Mapa De ProCesos. .......coovvviiiiieiiiiiceeeee e, 73
Diagrama De Pareto 80-20.........cccovvviiiiiiiiiiiiieeiceeeeeeeee e, 77
Diagrama Causa Efecto De La Causa “Incidente En La
EMpPresa” . ..o 78
Diagrama Causa Efecto De La Causa “No Cumple Con La Meta
De ProduCCioNn” .........coo o 82
Mapa Estratégico Planta De Conservas. .........cccccevvvvcieneennn. 121
Agenda De Cambio De Planta De Conservas ..........cccc........ 123
Estado Del Capital De Informacion Kaplan R. - Norton D. Mapas
EStratégiCos ....uneieeeeee 128
Tablero De Control Indicador Por Colores...........cccccuveennnnee. 144
Indicador Calentamientos Realizados ..............ccceeeeeeeeeee. 144
Tableros De Control Para Todos Los Indicadores. ................ 146
Matriz De Priorizacion De Las Iniciativas Estratégicas .......... 150
Proceso Para El Ajuste De La Maquina Etiquetadora ........... 152
Maquina Etiquetadora De La Planta De Conserva ................ 153
Tiempo OPerativos ......cccoeeeivieiiicce e 160



Figura 5.4

Figura 5.5
Figura 5.6
Figura 5.7
Figura 5.8
Figra 5.9
Figura 5.10
Figura 5.13
Figura 5.14
Figura 5.15

Figura 5.16
Figura 5.17
Figura 5.18
Figura 5.19

Figura 6.1
Figura 6.2

Comparacion De Ventas Afio Anterior Vs Implementacion De

SMEA ..o 161
Tareta ROJa .......uuei 165
Retirar Lo InnecesarioDe 5 'S ... 165
Antes De La Aplicacion De 5 'S.........ooiiiiiiiieeee, 167
Despues De La Aplicacion De 5 'S........ceeiiiiiiiiiiiceeeee 167
El Area De ProdUCCiON. ..........cccoviueeeeeeeeeeeeeeeee e, 168
Extracto De La Planificacion De La Implementacion Sgprl.... 174
Extracto De La Politica De Seguridad................cccoeeeeeeiiinn. 175
Acta De Constitucion Del Comité De Seguridad.................... 176
Indicadores Del Sgprl Y Salud En El Trabajo De Planta De
(O70] 0151 =T V= T 177
Matriz De Riesgo Laboral Cargo Administrador De La Planta.....
............................................................................................... 179
Programa De Capacitacion.............ccccvvvceiiiiiiiieiece e 185
Induccion De Seguridad Y Salud Ocupacional ...................... 185
Matriz De Verificacién De Procedimientos, Instructivos
Manuales, RegiStros .........oouuuiiiiiiiiieeeece e 187
CiClO PRVaA..... e 192
Formato De Auditoria.............oiiieiiiiiiiiii e 196



XI

INDICE DE TABLAS

Pag.
Tabla1 Etapas De Smed.........ccooiiiiiiiiieiie e 43
Tabla 2 Distribucion En El Mercado Por Producto ..., 57
Tabla 3 Modelo De Ficha De Proveedores. ..........cooouvuiiiiiiiiiiiieiiiiiieee 62
Tabla 4 Cuadro Comparativo De Proveedores. ..........ccccoeeeeeiiiiiiiiiccineeee, 63
Tabla 5 Distribucion De Los Trabajadores Por Area.............ccccccceveveuennnne. 68
Tabla 6 Categorizacion Del Tamafio De La Empresa Por EI Numero De
Trabajadores ..... ... 69
Tabla 7 Categorizacion Del Riesgo Por Sectores Y Actividades Productivas.
....................................................................................................... 70
Tabla 8 Principales Problema Del Area ..........cccooooeoeeioeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeee, 76
Tabla 9 Distribucion De Cargos. .........ooovviiiiiiieieeieeeceee e 86
Cargos Y Responsables ..........ccooovviiiiiiiiiiie e 86
Tabla 10 FO@. ..o 99
Tabla 11 Factor De Utilizacion ............cccoooveiiiiiiiiic e, 126
Tabla 12 Formato Calificacién Del Patron ...........ccooooiiiiiiiiiiiieeee, 138
Tabla 13 Formato Calificacion De Facturacion-Cobranzas......................... 139
Tabla 14 Inversion Total De La Estrategia.............ccccoeeei 143
Tabla 15 Ratio Tiempo De Ajuste De La Maquina Etiquetadora Y Numeros
D€ OPErariOS.....uuuuieee e ettt e e e eenanns 154
Tabla 16 Etapa Preliminar ..., 155
Tabla 17 Necesidad De CapacitaCiones ...........ccooevveeivecieieeeeeeeeeceee e 163
Tabla 18Separaciéon De Actividades Externas Y Internas...........c.............. 156
Tabla 19 optimizacion De Actividades Internas Y Externas.........c.............. 158
Tabla 20 Plan De Capacitacion Del Personal .............ccccoooevviiiiiiiiiiiiiieeeenn. 170
Tabla 21 Auditoria De Sistema De Control De Gestidn. ............ceeeeeennnn. 191

Tabla 22 Presupuesto Para Implementacion BscC............cccceeeviiviiiiiiieennnn. 197



XII

INDICE DE PLANOS

PLANO 1.1 Layout de la Planta de CONSErvas .......cccccverremmmnssssssserseneennssssnnns 74



INTRODUCCION

Generalmente toda empresa busca la resolucion a sus problemas,
dirigido a la maximizaciéon del beneficio empresarial, con la mejor
utilizacidn de sus recursos disponibles, es asi, como BSC contribuye en
la aplicacién de la gestién y planificacién estratégica de manera que
permitan mejoras y aumenten sus fortalezas con las iniciativas de la

direccion, encaminadas a objetivos alcanzables.

A través de esta herramienta se permite identificar las principales fallas
de la planta de conservas, con lo cual se establecen las estrategias,
mejora las técnicas e implanta directrices de control, para reducir los

principales costos que afectan a la organizacion.

La planeacion es vital para la utilizacion eficiente de los recursos
disponibles y es necesaria para la economia, en los sectores publico y
privado, para las organizaciones de servicio y de productos, es asi como
las empresas generan su aporte a la sociedad, generando mejoras en
Sus procesos, para crear ventajas competitivas y poder llegar de mejor
manera al cliente, creando un ambiente cultural y generando nuevas e

innovadoras formas de resolver los problemas organizacionales,



pretendiendo direccionar los objetivos planteados, motivar el analisis

estratégico y fundamentar el método como proceso de mejora continua.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1Introduccion

Como antecedente, la planta de conservas es una empresa que realiza la
fabricacion de diferentes tipos de productos de conservas, basados en la
gran demanda de productos de consumo diario e inmediato, y una oferta
que esta ligada a la gran cantidad de frutas que se cultivan en los
diferentes climas que tiene el pais. Su elaboracion la realiza de tal
manera que implique mayor productividad y menor costo, con
herramientas al alcance de todos, los procedimientos que maneja son
muy sencillos pero eficaces, aunque no son controlados sino por el
histérico, creados en la base de datos de la direccion, lo cual hace
necesario un sistema de gestién que permita optimizar los recursos, ser
mas efectivos en la realizacion de sus procesos, para llegar a las metas

de manera mas segura creando una ventaja competitiva.



La justificacion del proyecto, es que al ser una empresa dedicada a la
elaboracion de productos, que la vinculan a la sociedad, la misma que
cuenta con competidores que no estan tan lejos de alcanzarla en cuanto
a produccion se refiere, tiene que marcar una diferencia que le den su
permanencia en el medio, para lo cual el disefio e implementacion de un
sistema de control de gestion basado en BSC es necesario, llevandose a
cabo por medio de la elaboracion de un mapa estratégico reflejando una
clara identificacion de las perspectivas; financiera relacionada con mejora
de la rentabilidad de la planta de conservas, del cliente con la oferta de
calidad en su producto, de los procesos internos que involucren cada
etapa para una correcta producciéon del pedido, y finalmente la
perspectiva de aprendizaje y desarrollo de sus colaboradores
fortaleciendo su capacidad de manera que se realice la ejecucion

correcta de cada uno de los procesos en la elaboracién de las conservas.

Este proyecto de graduacién tiene un alcance hacia todas las areas de la
empresa, tales como personal, proveedores, y demas integrantes
vinculados interna o externamente que influyan en la realizacion de los
objetivos, asi mismo, debido a la fidelidad de los datos se excluye en el
sistema de gestion de la calidad disefado para esta planta
especificamente, el requisito 7.5.2 de la Norma ISO 9001:2008. Este

requisito establece la validacion de los procesos de produccion y de



prestacion de servicio cuando los productos no puedan verificarse
mediante seguimiento o medicion posteriores. También del seguimiento
directo de las féormulas y de los procesos que incluyan su formulacién ya
que es de preferencia por la empresa mantener sus procesos con las
especificaciones como valor interno que le da su ventaja competitiva en

el mercado.

1.2 Objetivo general

Disefiar un plan estratégico, utilizando la herramienta Balanced Scorecad
para una empresa de produccion de conservas, con el fin de mejorar los

resultados de produccidn y mejorar su desempeno.

1.3 Objetivos especificos

La aplicacién del BSC empieza con la estrategia ya disefiada en la etapa
de formulacion, a partir de ésta etapa, se desarrolla el marco general
para describir y ejecutar la estrategia. Este marco general se llama
“Mapa Estratégico”, el cual representa una estructura légica y completa
para describir y comunicar la estrategia de la empresa. El mapa
estratégico proporciona las bases para disefiar un cuadro de mando
integral y es la segunda herramienta del BSC que representa la base

fundamental de un nuevo sistema de ejecucion de la estrategia. Mediante



la aplicacion del proceso de gestion estratégica y la utilizacion de las

herramientas del BSC se espera lograr los siguientes objetivos:

Establecer la situacion actual de la organizacion con
respecto al sistema productivo y determinar la causa raiz
de los problemas.

Formar un circulo de calidad que permita mejora continua
del proceso e identificar y evaluar los principales factores
para la reduccion de tiempos perdidos en los procesos.
Analizar antecedentes teoricos sobre el BSC.

Analizar y contrastar la informacion de entrevistas con la
realidad.

Establecer un plan estratégico para el sistema productivo
que cumpla con los objetivos de la empresa con la matriz
de priorizacion de las iniciativas estratégicas.

Elaborar el cuadro de mando integral, que permita la
realizacidn de las principales mejoras.

Realizar un sistema de auditoria, de control y evaluacion
de los procesos, para que contribuya a mejorar la ejecucion
de la estrategia.

Crear un sistema de capacitacion del personal, de tal forma
que los trabajadores puedan realizar sus actividades de

forma integral respecto al proceso productivo.



1.4 Estructura del Proyecto de Graduacion

El presente Proyecto de Graduacién contiene 7 capitulos descritos a
continuacion:

En el capitulo 1, se describe las generalidades del proyecto aclarando los
antecedentes, el problema que ocurre en la empresa que conlleva al
desarrollo de los objetivos especificos mediante la metodologia y

estructura para el desarrollo del mismo.

En el capitulo 2, se plantea el marco tedrico dentro del cual se menciona
los principios, definiciones, filosofias y herramientas necesarias para la

comprension y desarrollo del proyecto de tesis.

En el capitulo 3, se presenta el diagndstico situacional de la empresa,
donde se detalla el proceso de fabricacién de las conservas, los cambios
que se realizan con la aplicacion del método estructural previamente
definidos. Se definen los objetivos e iniciativas necesarias para mejorar el

desempenio de la empresa.

En el capitulo 4, se presenta el disefio del sistema de control de gestion
para el area productiva de la planta de conservas, planteando un mapa
estratégico con lo que se conlleva a la medicion de los principales

indicadores del sistema de produccion analizados y revisados por medio



de tablero de control quien manifiesta las mejoras en base a las

iniciativas estratégicas planteadas para el sistema.

En el capitulo 5, se presenta el desarrollo de las iniciativas estratégicas,
el desarrollo de SMED y 5S como los principales métodos para la
realizacidon de mejoras en el proceso de produccion de las conservas

generandose la ejecucién y el analisis de las mismas.

En el capitulo 6, se presenta monitoreo y auditoria al sistema implantado
para la realizacion de los aspectos fundamentales que conllevan a la

realizacidon del cuadro de mando y las iniciativas estratégicas.

En el capitulo 7, se presentan las conclusiones y recomendaciones que
representan los principales resultados obtenidos y las pautas principales

que permiten obtener mejores resultados en el desarrollo del proyecto.

1.5 Metodologia del proyecto de graduacion.

La metodologia planteada en el proyecto de tesis va de la mano de las

siguientes etapas:

La primera que consiste en la toma de datos, informacién clave que

resulta de las visitas realizadas a la planta de conservas y con las



entrevistas tanto al administrador como a los operarios involucrados, con
la finalidad de obtener la informacién que se necesite para proceder a

analizarla y encaminarla los objetivos.

En la segunda etapa se define las metas que conlleven al objetivo
principal del tema, en conjunto con la administracion se encamina los
principales indicadores a ser motivo de analisis para mejorar dichas

tendencias.

En la tercera etapa se realiza el monitoreo y control de los indicadores, a
la vez se implementa el sistema de gestidon en el area de produccién, con
los diferentes recursos 5s, SMED, cuadros de mando que permitan la
mejora continua del sistema.

En la cuarta etapa con la aplicacion del sistema de gestion procede a la
realizaciéon de la auditoria interna del sistema, que permite validar la
informacion para la presentacion de los datos obtenidos, como se puede

apreciar en la siguiente figura 1.1.



DIAGNOSTICO SITUACIONAL

ETAPA 1: TOMA DE DATOS

ETAPA 2: IDENTIFICACION DE OBJETIVOS E
INDICADORES

ETAPA 3: IMPLEMENTACION DE GESTION Y MONITOREO

TAPA 4: VALIDAR INFORMACION

PRESENTACION DE DATOS

FIGURA 1.1 METODOLOGIA DEL PROYECTO DE TESIS.
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Sistema de Control de Gestién

Definicién de control.’

Control, segun sus adaptaciones gramaticales quiere decir
comprobacion, intervencion o inspeccion. El propésito final de control es,
en esencia, preservar la existencia de cualquier organizacion y apoyar su

desarrollo. Su objetivo es contribuir con los resultados esperados.

Sistema de Control de Gestion?
El proceso de gestion puede ser entendido como la administracion de
forma efectiva de todos los recursos humanos, materiales y técnicas,

mediante evaluaciones de desemperio para el logro de los objetivos de la

' Auditoria y control interno, Gustavo Cepeda Alonso, 1997

2 Kaplan R. Norton D., "The Balanced Scorecard", Harvard College. (1996)
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organizacion. La gestiéon se define como el conjunto de decisiones vy

acciones que llevan al logro de objetivos previamente establecidos.

Se dice que es una técnica porque constituye un conjunto sistematizado
de procedimientos, métodos y formas (infraestructura de caracter formal)
que de soporte al conjunto del sistema, y que configura, al mismo tiempo,
un estilo y una cultura, es decir, una forma de entender la gestién. Se
dice que la técnica es de direccidn porque es la direccion de la empresa
la que a través de la implantacion del sistema de control de gestidon se
involucra en el proceso de cambio y transmite el propio estilo al resto de

la organizacion.

2.2 Planificacién Estratégica®

La planificacién estratégica o administracion estratégica es un area de la
administracién gerencial que comprende un conjunto de herramientas

administrativas que sirven para aproximarse de mejor manera al futuro.

La administracion estratégica es un proceso que comprende tres etapas
las cuales son formular, implementar y evaluar las decisiones inter-
funcionales que permiten a la organizacion alcanzar sus objetivos, como

se puede apreciar en la figura 2.1.

3 Thompson, Strickland, "Direccién y Administracion Estratégica", McGraw Hill. (1994)
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FORMULACION DEL

) EVALUACION
PLAN ESTRATEGICO IMPLEMENTACION

* AJUSTAR

* PLANIFICACION
ESTRATEGICA » EJECUCION

(BALANCED SCORECARD)

FIGURA 2.1 PROCESO DE LA ADMINISTRACION ESTRATEGICA

La etapa de implementacion es la ejecucion de la estrategia donde esta
depende principalmente del liderazgo y de la direccion del CEO, este
debera fomentar la participacion en equipos y alinear a toda la
organizacion a cumplir con la vision de la empresa a través del cuadro de

mando integral.

Finalmente se encuentra la etapa de verificacidon que es donde se evalla
la eficacia del sistema, para comprobar que se hayan cumplido las metas
propuestas en el horizonte de tiempo que haya definido el lider de la
organizacion, caso contrario se tomaran los debidos planes de accion
para cumplir con las metas y finalmente lograr cumplir con la visién de la

organizacion.
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Niveles de estrategias
Estrategia general de la empresa (direccién general):
Los objetivos se establecen en niveles altos. Es un proceso de decidir,

adquirir y distribuir recursos para alcanzar objetivos.

Estrategia del negocio (la division):
Es el proceso de determinar la amplitud que deberan tener las
actividades de una division, para satisfacer las necesidades de sus

consumidores.

Estrategia funcional (los departamentos):
Ejecutar las estrategias de division, seleccion de objetivos y metas para
cada area funcional (mercadotecnia, produccion, finanzas, investigacion,

etc.)

MISION*

La mision es una declaracion escrita en la que se concreta la razon de
ser o proposito de una organizacion. La mision expone claramente para
qué trabaja la organizacion y, por tanto, para qué trabaja cada una de las

personas que la componen.

4 Sistema de Gestién, Francisco Ogalla Segura, 2005, p. 6
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Visién®

La vision de una empresa u organizacion es una expresion verbal y
concisa de la imagen grafica que se desea para la empresa en el futuro,
que sirve para marcar en el presente el rumbo que debe seguir dicha

organizacion. Es, por tanto, lo que la empresa lucha por llegar a ser.

Valores °

Se entiende por valores unos principios inmateriales y con una fuerte
notacion moral. Los valores son operativos, no solo creencias o
principios: actuan sobre la realidad cotidiana de la empresa a través de

sus formas de gestion y sus procedimientos.

Diagrama de Pareto:

Herramienta grafica en la cual se representa la frecuencia para un

conjunto de causas ordenadas desde la mas significativa hasta la menos

significativa.

Diagrama de Ishikawa:

= plan estratégico en la practica, José Maria de Vicufia Ancin, p. 125
® Auditoria de la cultura empresarial, Diaz de Santos, S.A., p. 79
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Técnica de analisis de causa y efectos para la solucion de problemas,

relaciona un efecto con las posibles causas que lo provocan.

FODA:
El término FODA es una sigla conformada por las primeras letras de las

palabras Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas.

Cada una de ellas es usada para referirse a una herramienta analitica
que le permitira trabajar con toda la informacion que posea sobre la
empresa util para examinar sus Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas. Este tipo de analisis representa un esfuerzo para examinar la
interaccion entre las caracteristicas particulares del negocio y el entorno

en el cual éste compite.

El analisis FODA tiene multiples aplicaciones y puede ser usado por
todos los niveles de la corporacién y en diferentes unidades de analisis
tales como producto, mercado, producto-mercado, linea de productos,
corporacion, empresa, division, unidad estratégica de negocios, eftc.
Muchas de las conclusiones obtenidas como resultado del analisis
FODA, podran serle de gran utilidad en el analisis del mercado y en las
estrategias de mercadeo que disefié y que califiquen para ser

incorporadas en el plan de negocios.
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El andlisis FODA debe enfocarse solamente hacia los factores claves
para el éxito del negocio. Debe resaltar las fortalezas y las debilidades
diferenciales internas al compararlo de manera objetiva y realista con la

competencia y con las oportunidades y amenazas claves del entorno.

Como se vinculan en la siguiente figura 2.2.

Fortaleza Debilidades

origen
Interno

Oportunidades Amenaza

De
origen
Externo

FIGURA 2.2 ANALISIS FODA
Estas cuatro variables, tanto fortalezas como debilidades son internas de
la organizacion, por lo que es posible actuar directamente sobre ellas. En
cambio las oportunidades y las amenazas son externas, por lo que en

general resulta muy dificil poder modificarlas.

Fortalezas: son las capacidades especiales con que cuenta la empresa, y

por los que cuenta con una posicidn privilegiada frente a la competencia.
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Recursos que se controlan, capacidades y habilidades que se poseen,

actividades que se desarrollan positivamente, etc.

Oportunidades: son aquellos factores que resultan positivos, favorables,
explotables, que se deben descubrir en el entorno en el que actua la

empresa, y que permiten obtener ventajas competitivas.

Debilidades: son aquellos factores que provocan una posicidon
desfavorable frente a la competencia. Recursos de los que se carece,
habilidades que no se poseen, actividades que no se desarrollan

positivamente, etc.

Amenazas: son aquellas situaciones que provienen del entorno y que
pueden llegar a atentar incluso contra la permanencia de la organizacion.
El Analisis FODA es un concepto muy simple y claro, pero detras de su
simpleza residen conceptos fundamentales de la Administracion. Se tiene
un objetivo: convertir los datos del universo (segun lo percibido) en
informacion, procesada vy lista para la toma de decisiones (estratégicas
en este caso). En términos de sistemas, se tiene un conjunto inicial de
datos (universo a analizar), un proceso (analisis FODA) y un producto,
que es la informacién para la toma de decisiones (el informe FODA que

resulta del analisis FODA). Casi cualquier persona puede hacer un
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analisis FODA. Es casi porque esa persona tiene que tener la capacidad

de distinguir en un sistema:

e Lo relevante de lo irrelevante
e Lo externo de lo interno

e Lo bueno de lo malo

El FODA va a ayudar a analizar la empresa siempre y cuando se puede

responder tres preguntas: Lo que estoy analizando, ¢es relevante?

¢Esta fuera o dentro de la empresa? ;Es bueno o malo para mi

empresa?

La relevancia es el primer proceso y funciona como filtro: no todo merece
ser elevado a componente del analisis estratégico. Es sentido comun ya
que en todos los érdenes de la vida es fundamental distinguir lo relevante
de lo irrelevante. En FODA este filtro reduce el universo de analisis
disminuyendo la necesidad de procesamiento (que no es poca cosa).
Claro que la relevancia de algo depende de dénde estén parados, y este
concepto de relatividad es importante. Es por eso que quien hace un
analisis FODA debe conocer el negocio (ni mas ni menos que saber de lo

que esta hablando). Filtrados los datos sélo queda clasificarlos.
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Aplicando el sentido comun, se puede construir una matriz con dos

dimensiones (dentro/fuera, bueno/malo):

Las cinco fuerzas competitivas de Porter:

Michael Porter desarrollé este método de analisis con el fin de descubrir
qué factores determinan la rentabilidad de un sector industrial y de sus
empresas. Las cinco fuerzas determinan la utilidad del sector
agropecuario o agroindustrial o comercial, porque que afectan sobre los
precios, los costos y la inversion requerida por las empresas en su
sector, en definitiva afectan la sustentabilidad del negocio. EI modelo de
Porter es sumamente util para diagnosticar de manera sistematica las
principales presiones competitivas en un mercado y para evaluar cuan
fuerte e importante es cada una, como se puede evidenciar en la

siguiente figura:

Amenazade
los nuevos
competidores

[

Poder de Rivalidad entre Poder de

negociacicn de — —w» los competidores == negociacion
los proveedores existencial de los clientes

I

Amenaza de
los productos
v servicios

FIGURA 2.3 REPRESENTACION GRAFICA DEL MODELO DE

PORTER
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Para Porter, existen 5 diferentes tipos de fuerzas que marcan el éxito o el

fracaso de un sector o de una empresa:

1. Amenaza de entrada de nuevos competidores. 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.

2. La rivalidad entre los competidores. Para una corporacion sera mas
dificil competir en un mercado o en uno de sus segmentos donde los
competidores estén muy bien posicionados, sean muy numerosos y los
costos fijos sean altos, pues constantemente estara enfrentada a guerras
de precios, campanfas publicitarias agresivas, promociones y entrada de

nuevos productos.

3. Poder de negociacién de los proveedores. Un mercado o segmento del
mercado no sera atractivo cuando los proveedores estén muy bien
organizados gremialmente, tengan fuertes recursos y puedan imponer
sus condiciones de precio y tamano del pedido. La situacion sera aun
mas complicada si los insumos que suministran son claves, no tienen

sustitutos o son pocos y de alto costo.



22

La situacion sera aun mas critica si al proveedor le conviene

estratégicamente integrarse hacia delante.

4. Poder de negociacion de los compradores.

Un mercado o segmento no sera atractivo cuando los clientes estan muy
bien organizados, el producto tiene varios o0 muchos sustitutos, el
producto no es muy diferenciado o es de bajo costo para el cliente, lo que

permite que pueda hacer sustituciones por igual 0 a muy bajo costo.

A mayor organizacion de los compradores, mayores seran Ssus
exigencias en materia de reduccién de precios, de mayor calidad y
servicios y por consiguiente la corporacion tendra una disminucion en los

margenes de utilidad.

La situacion se hace mas critica si a las organizaciones de compradores

les conviene estratégicamente sindicalizarse.

5. Amenaza de ingreso de productos sustitutos. Un mercado o segmento
no es atractivo si existen productos sustitutos reales o potenciales.

La situacion se complica si los sustitutos estan mas avanzados
tecnolégicamente o pueden entrar a precios mas bajos reduciendo los

margenes de utilidad de la corporacion y de la industria.
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La teoria mas aceptada de la planeacion estratégica de las empresas es
aquella que toma en cuenta un horizonte de tiempo para evaluar su
estrategia vigente, buscando las oportunidades y amenazas que
presenta el ambiente, analizando los recursos para poder desarrollar la

planificacion; pueden ser de varias clases.

2.3 Balanced Scorecard’

El Balanced Scorecard es una herramienta de gestion que ayuda a las
empresas a transformar la estrategia en objetivos operativos, los cuales
constituyen la guia para la obtencion de resultados de negocio, y
conseguir comportamientos estratégicamente alineados de las personas

clave de la compainia.

Entre los beneficios del Balanced Scorecard para la organizacién, tiene®

e Facilitar la descripcion y comunicacion de la estrategia.

e Establecer los mecanismos para medir eficazmente el

trabajo que realiza la empresa.

" Robert Kaplan, “Cuadro de Mando Integral”, Ediciones Gestién 2000. (2003)
8 Robert Kaplan & David Norton. “La organizacion focalizada hacia la estrategia”,
Barcelona, Ediciones Gestién 2000 (2005)
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¢ Interrelacionar los activos intangibles que crean valor a
largo plazo para la empresa con los resultados tangibles
(financieros) para los accionistas.

o Facilitar el control y seguimiento de la puesta en marcha o
implementacion de la estrategia.

e Promover el consenso y el compromiso en el equipo de
gerencia.

e Traducir la estrategia al lenguaje operativo y ayuda a

comunicar la estrategia a toda la organizacion.

Perspectiva °

Se deben elegir la cantidad de perspectivas que sean necesarias para
describir los objetivos de la estrategia y su consecucién. Las cuatro
perspectivas son suficientes para un amplio numero de circunstancias:
financiera, cliente, procesos internos, aprendizaje y crecimiento, pero en
algunos casos se pueden necesitar mas o menos. El numero de
perspectivas a elegir deben captar la atencién de todos los interesados y

cubrir los objetivos estratégicos, a continuacion la figura 2.4.

o Aplicacion Practica del Cuadro de Mando Integral, Gestién 2000, 2005, P. 73
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Vision,
Misidn y
objetivos

" La perspectiva del proceso
interno permite identificar
los proceso criticos internos
en los que se debe de ser
excelente, entregando
propuesta de valor que
atraeran y retendran

FIGURA 2.4 LAS PERSPECTIVA EN EL CUADRO DE MANDO

INTEGRAL'®

Declaracién del rumbo estratégico "

Una vez formulada la estrategia, el proceso desciende un nivel detalle,
focalizandose en temas como los indicadores, las metas, las iniciativas,
los presupuesto y la responsabilidad. Antes de pasar al proceso de

planificacion el equipo ejecucion puede capturar la creatividad del

'% Aplicacion Practica del Cuadro de Mando Integral, Gestion 2000, 2005, P. 74
" Execution Premium, Robert Kaplan — David Norton, Harvard Business School
Press, 2008, p87.
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proceso de desarrollo de la estrategia y llevarlo a cabo utilizando una
técnica que se denomina declaracion del rumbo estratégico, tal como
aparece en la figura 2.5 después de realizar el analisis estratégico, los
gerentes preparan una declaracion del rumbo para cada tema estratégico
identificado. La declaracién del rumbo es como la declaracion de la vision
de cada punto estratégico da origen a tres componentes que son criticos

para el desarrollo subsiguiente de los planes como se detalla:

“Brindar una
experiencia de compra
superior por medio de
la convivencia, una
presentacion atractiva

. Declaracion de
rumbo
Estrategico

Puntos

estrategicos

1. Crecimiento ="Continuaremos
= 2. cliente mejorando el disefio
-3.Merchandising de nuestras tiendas
«4.compras para presentar la —
5' Ex Zriencia de marca en entorno
a cor?1ra L sencillo que sean eBrindar un ambiente
- calidos, atractivo, Gnico en la tienda
|_-6.Inventario | clasico, y Msi Ketin
+7.Laorganizacion y aventureros.Prefecion ( usica, mar.etmg,
la gente aremoos nuetra exhibidores visuales).
orientacion a la edad eContratar asociados
g?'l:cgc’]c? Ilac':l;' eeclzlad en amistosos, capaces y
- _J Ia tienda 5 con conocimiento.
continuaremos eExhibir la mercaderia
capacitando y de manera atractiva y
fortalecimiento a los —mm s e ol kot
asociados de nuestro
locales”
Como logramos S —

que nuestra tienda

AAAAA - VL P

Resultados;
calificacién de la
experiencia de
compra.

FIGURA 2.5 LA FORMULACION ESTRATEGICA RESUELVE

PROBLEMAS Y DEFINE NUEVOS RUMBOS
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24 Mejoramiento Continuo

Mejora Continua

La principal herramienta que existe actualmente para lograr la mejora
continua en cualquier tipo de organizacion es el conocido ciclo de
Deming o también llamado PHVA (planificar, hacer, verificar, actuar)“.
Para monitorear las estrategias implementadas en el proyecto de

graduacion, este ciclo consiste en una secuencia logica de cuatro pasos

los cuales son':

Planificar
Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados
de acuerdo a SMED, 5S, SGP de la organizacion.
¢ |dentificacion de las estructuras y la organizacion de la
direccion necesaria para ejercer el control.
¢ |dentificacion de las necesidades de formacion.
e Desarrollar planes de motivacién para generar una mayor

aceptacion de parte del personal.

12 Thompson Philip C, “Circulos de calidad, como hacer que funcionen”, Editorial norma. (1984)
13Maynard H. B., “Manual de ingenieria de la produccion industrial”, Editorial Reverté S.A. (1968)



Hacer

Verificar

Actuar
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Aplicar acciones para encontrar soluciones, documentar las
acciones realizadas e implementar los procesos.
Asignacion de recursos y responsabilidades

Formacion y toma de conciencia, comunicacion vy
participacion, control de documentos, control operativo,
tratamiento de emergencias.

Realizar cambios en la organizacion, procedimientos de
trabajo, los equipos y los productos empleados mejorando

el entorno laboral.

Controlar la eficacia de las medidas correctivas.
Reportar incidentes de forma proactiva
Realizar el seguimiento y la medicidn de los procesos.

Informar sobre los resultados.

Realizar revisiones y auditorias al sistema de gestién.
Evaluar el rendimiento del sistema de gestion
Identificar las causas de los accidentes y tomar acciones

las medidas correctivas adecuadas.
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A continuacion la figura 2.6, quien relaciona los pasos del ciclo Deming:

FIGURA 2.6 CICLO DE DEMING

Aspectos Legales y Normativas en Sistema Nacional de Gestion de

Prevencion de Riesgo Laboral (SGP)™

En el articulo 4 del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el
Trabajo, adoptado mediante Decision 584 del Consejo Andino de
Ministros de Relaciones Exteriores, los Paises Miembros, en el marco de
sus Sistemas Nacionales de Seguridad y Salud en el Trabajo, deben

propiciar el mejoramiento de las condiciones de seguridad y salud en el

' 4 - Segundo Suplemento -- Registro Oficial N° 196 -- Jueves 6 de marzo de 2014
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trabajo, a fin de prevenir dafios en la integridad fisica y mental de los
trabajadores que sean consecuencia, guarden relacion o sobrevengan
durante el trabajo; Que, los articulos 11 y 12 de la Decision 584 del
Consejo Andino de Ministros de Relaciones Exteriores determina que en
todo lugar de trabajo se deberan tomar medidas tendientes a disminuir
los riesgos laborales, a base de directrices sobre sistemas de gestion de
la seguridad y salud en el trabajo y su entorno como responsabilidad
social y empresarial, debiendo los empleadores adoptar y garantizar el
cumplimiento de tales medidas, entre otros, a través de los sistemas de
gestion de seguridad y salud en el trabajo; Que, el articulo 1 del
Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo,
adoptado mediante Resoluciéon 957 de la Secretaria General de la
Comunidad Andina, determina los componentes técnicos de los Sistemas
de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo a ser desarrollados por
los Paises Miembros; Que, el articulo 3 numeral 1 de la Constitucion de
la Republica dispone que es deber primordial del Estado garantizar, sin
discriminacion alguna, el efectivo goce de los derechos a la salud vy
seguridad social; Que, el articulo 326 numeral 5 de la Constitucién de la
Republica consagra, como principio del derecho al trabajo, que toda
persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente
adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad,

higiene y bienestar; Que, el articulo 370 de la Constitucién de la
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Republica establece que el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
entidad autébnoma regulada por la Ley, sera responsable de la prestacion
de las contingencias del seguro universal obligatorio a sus afiliados; Que,
de conformidad con el articulo 539 inciso primero del Cédigo del Trabajo,
corresponde al Ministerio de Relaciones Laborales la reglamentacion,
organizacion y proteccién del trabajo; Que, el articulo 410 del Codigo del
Trabajo obliga a los empleadores a asegurar a sus trabajadores
condiciones de trabajo que no presenten peligro para su salud o su vida;
y, que su articulo 432 senala que en las empresas sujetas al régimen del
seguro de riesgos del trabajo deberan observarse también las
disposiciones o normas que dictare el Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social; Que, el articulo 1 del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente del Trabajo, expedido
mediante Decreto Ejecutivo No. 2393 de 13 de noviembre de 1986,
sefala que sus disposiciones se aplicaran a toda actividad laboral y en
todo centro de trabajo, teniendo como objetivo la prevencion, disminucion
o eliminacién de los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio
ambiente de trabajo; Que, el Consejo Directivo del Instituto Ecuatoriano
de Seguridad Social, mediante Resoluciéon No. CD. 333 de 07 de octubre
de 2010, expidié su Reglamento para el Sistema de Auditada de Riesgos
del Trabajo "SART"; y, establecio, conforme consta en el articulo 51 de

su Resolucion No. CD.390 de 10 de noviembre de 2011, la obligacion de
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las empresas de implementar el Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en el Trabajo, como medio de cumplimiento obligatorio de las
normas legales o reglamentarias; siendo encargados de su ejecucion el
Director General y el Director del Seguro General de Riesgos del Trabajo
del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social; y, Que, es de interés del
Ministerio de Relaciones Laborales y del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social establecer, a nivel nacional, un sistema de gestion para
la prevencién de riesgos laborales, de conformidad con el ordenamiento
juridico vigente, como un proyecto que coadyuve a su desarrollo

interinstitucional.

Sistema Nacional de Gestion de Prevencion de Riesgos
Laborales (SGP) es una herramienta fundamental para prevenir
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que permitira a las
empresas un proceso productivo eficiente, y organizar los mecanismos
dirigidos al cumplimiento estructurado y sistematico de todos los
requisitos establecidos en la legislacion de prevencion de riesgos

laborales.

Dentro del proceso de auditorias, se verificaran aspectos como: Gestidon

Administrativa; Gestion Técnica; Gestion de Talento Humano y los
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Procedimientos Operativos Basicos, cada uno con sus elementos, los

que tienen un porcentaje de valoracion.

Gestion Administrativa se auditara temas como: organizacion,
planificacion, mejoramiento continuo, entre otros. Este item tiene una

valoracion del 28% de la calificacion total.

Gestion Técnica se pondra énfasis en: ldentificacion, evaluacion vy

medicion de factores de riesgos, con una asignacion del 20%.

La seleccion, comunicacion, capacitacion, adiestramiento, incentivo,
estimulo y motivacion de los trabajadores forman parte de la Gestion del

Talento Humano que tiene una evaluacién del 20% del porcentaje total.

Procedimientos Operativos Basicos se considerara: Investigacion de
accidentes de trabajo, vigilancia de la salud de los trabajadores, planes
de emergencia, auditorias internas, equipos de proteccidn, asignandole

el 32% del total.

Glosario en la materia de seguridad y salud en los trabajadores.'®

18 Reglamento de Seguridad y Salud en la construccion de obras publicas Acuerdo N 174
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Salud: Se denomina asi al completo estado de bienestar fisico, mental y

social. No unicamente la ausencia de enfermedad.

Trabajo: Es toda actividad humana que tiene como finalidad la

produccion de bienes y servicios.

Seguridad y salud en el trabajo (SST): Es la ciencia y técnica
multidisciplinaria que se ocupa de la valoracion de las condiciones de
trabajo y la prevencion de riesgos ocupacionales, a favor del bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores, potenciando el crecimiento

economico y la productividad.

Condiciones de medio ambiente de trabajo: Aquellos elementos,
agentes o factores que tienen influencia significativa en la generacion de

riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores.

Empleador: La persona o entidad, de cualquier clase que fuere, por
cuenta u orden de la cual se ejecuta la obra o a quien se presta el

servicio.
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Trabajador: La persona que se obliga a la prestacion del servicio o a la
ejecucion de la obra se denomina trabajador y puede ser empleado u

obrero.

Trabajador calificado o competente: Aquel trabajador que a mas de los
conocimientos y experiencia en el campo de su actividad especifica, los

tuviera en la prevencion de riesgos dentro de su ejecucion.

Lugar o centro de trabajo: Son todos los sitios en los cuales los
trabajadores deben permanecer o a los que tienen que acudir en razon
de su trabajo y que se hallan bajo el control directo o indirecto del
empleador, para efectos del presente reglamento se entendera como

centro de trabajo cada obra de construccion.

Organizacion: Toda compaiia, negocio, firma, establecimiento,
empresa, institucion, asociacion o parte de los mismos, independiente
que tenga caracter de sociedad andénima, de que sea publica o privada
con funciones y administracion propias. En las organizaciones que
cuentan con mas de una unidad operativa, definirse como organizacién

cada una de ellas.
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Seguridad: Mecanismos juridicos, administrativos, logisticos tendientes

a generar determinados riesgos o peligros fisicos o sociales.

Seguridad laboral o del trabajo: El conjunto de técnicas aplicadas en
las areas laborales que hacen posible la prevencion de accidentes e

incidentes trabajo y averias en los equipos e instalaciones.

Higiene laboral o del trabajo: Sistema de principios y reglas orientadas
al control de contaminantes del area laboral con la finalidad de evitar la

generacion de enfermedades profesionales y relacionadas con el trabajo.

Medicina del trabajo: Es la ciencia que se encarga del estudio,
investigacion y prevencion de los efectos sobre los trabajadores,

ocurridos por el ejercicio de la ocupacion.

Ergonomia: Es la técnica que se ocupa de adaptar el trabajo al hombre,
teniendo en cuenta sus caracteristicas anatomicas, fisioldgicas,
psicologicas y sociolégicas con el fin de conseguir una O6ptima

productividad con un minimo esfuerzo y sin perjudicar la salud.

Prevencion de riesgos laborales: El conjunto de acciones de las

ciencias biomédicas, sociales y técnicas tendientes a eliminar o controlar
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los riesgos que afectan la salud de los trabajadores, la economia

empresarial y el equilibrio medio ambiental.

Equipos de protecciéon personal: Son equipos especificos destinados a
ser utilizados adecuadamente por el trabajador para la proteccién de uno

0 varios riesgos amenacen su seguridad y su salud.

Riesgo del trabajo: Es la posibilidad de que ocurra un dafo a la salud
de las personas con la presencia de accidentes, enfermedades y estados
de insatisfaccion ocasionados por factores o agentes de riesgos

presentes en el proceso productivo.

Clasificacion internacional de los factores de riesgos: Se describen
seis grupos: Fisicos: Originados por iluminacién, ruido, vibraciones,

temperatura, humedad, radiaciones, electricidad y fuego.

Mecanicos: Producidos por la maquinaria, herramientas, aparatos de

izar, instalaciones, superficies de trabajo, orden y aseo.

Factor o agente de riesgo: Es el elemento agresor o contaminante

sujeto a valoracion, que actuando sobre el trabajador o los medios de
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produccion hace posible la presencia del riesgo. Sobre este elemento es

que se debe incidir para prevenir los riesgos.

Quimicos: Originados por la presencia de polvos minerales, vegetales,
polvos y humos metalicos, aerosoles, nieblas, gases, vapores y 1iquidos

utilizados en los procesos laborales.

Bioldgicos: Ocasionados por el contacto con virus, bacterias, hongos,
parasitos, venenos y sustancias producidas por plantas y animales. Se
suman también microorganismos trasmitidos por vectores como insectos

y roedores.

Ergonémicos: Originados en posiciones incorrectas, sobreesfuerzo
fisico, levantamiento inseguro, uso de herramientas, maquinaria e

instalaciones que no se adaptan a quien las usa.

Psicosociales: Los que tienen relacion con la forma de organizacion y
control del proceso de trabajo. Pueden acompanar a la automatizacion,
monotonia, repetitividad, parcelacién del trabajo, inestabilidad laboral,
extensidén de la jornada, turnos rotativos y trabajo nocturno, nivel de

remuneraciones, tipo de remuneraciones y relaciones interpersonales.
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Accidente de trabajo: Es todo suceso imprevisto y repentino que
ocasiona en el trabajador una lesion corporal o perturbacion funcional
con ocasiébn o por consecuencia del trabajo. Se registrara como
accidente de trabajo, cuando tal lesion o perturbacién fuere objeto de la

pérdida de una o mas de una jornada laboral.

Incidente: Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con el
trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en

el que estos solo requieren cuidados de primeros auxilios.

Enfermedad profesional: Es la afeccién aguda o crénica, causada de
una manera directa por el ejercicio de la profesion o labor que realiza el

trabajador y que produce incapacidad.

Investigacion de accidentes de trabajo: Conjunto de acciones
tendientes a establecer las causas reales y fundamentales que originaron

el suceso para plantear las soluciones que eviten su repeticion.

Accion Correctiva
La planta de conservas a través de las areas involucradas toma

acciones para eliminar la causa de la no conformidad con el objeto de
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prevenir que vuelva a ocurrir. Las acciones correctivas son apropiadas a
los efectos de las no conformidades detectadas.
La planta de conservas establece el procedimiento. Donde se define los
criterios para:
¢ Revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los
clientes)
e Determinar las causas de las no conformidades
e Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse
de que las no conformidades no vuelvan a ocurrir.
e Determinar e implementar las acciones necesarias.
e Revisar el cumplimiento y eficacia de las acciones
correctivas tomadas segun el registro Reporte de no

conformidad y accion correctiva.

Accion Preventiva

La planta de conservas toma acciones para eliminar la causa de la no-
conformidad potencial y para prevenir su ocurrencia. Las acciones
preventivas son apropiadas a los efectos de los problemas potenciales.
La planta de conservas establece el procedimiento acciones preventivas

para:
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e Determinar las no conformidades potenciales y sus causas

e Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia
de no conformidades.

e Determinar e implementar las acciones necesarias segun
el registro Reporte de no conformidades y accién preventa

e Registrar los resultados del as acciones tomadas

e Revisar las acciones preventivas tomadas.

2.5 SMED'

Se ha definido el SMED como la teoria y técnicas disefiadas para realizar
las operaciones de cambio en menos de 10 minutos.

SMED es una herramienta para reducir los tiempos de preparacion.

El sistema SMED nacié por la necesidad de lograr una produccién JIT
“‘Justo a Tiempo”, siendo esta teoria una de las piedras angulares del
sistema de fabricacién Toyota, la cual fue desarrollada para acortar los
tiempos de la preparacion de maquinas, intentando hacer lotes de menor
tamano, y es el resultado del examen concienzudo de aspecto teodricos y
practicos de la mejora de proceso de preparacion de maquina. Tanto el
analisis como la realizacion son fundamentales para el Sistema SEMD y

debe de ser considerado en cualquier programa de mejora.

'® Tesis de la Ingeniera Maria Denise Rodriguez Zurita, CAPITULO 2, p. 14.
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Las herramientas SMED se la utiliza para un equipo puntual al que se les
quiere reducir los tiempos de preparacion: el tiempo para alistar a una
maquina para realizar una operacion diferente y cumplir con todas las
especificaciones y requerimiento del cliente. Los resultados se pueden

apreciar en el corto plazo en muchos casos ya que se obtiene resultados.

En este contexto, Existe dos tipos de preparacion la interna y la externa.
La preparacion interna, como montar o desmontar matrices, que pueden
realizarse solo cuando una maquina esta parada. La preparacion
interna, como trasportar las matrices viejas al almacén, o llevar las
nuevas hasta la maquina que puedan realizarse mientras la maquina

esta en operacion.

El SMED se logra mediante el desarrollo de las siguientes etapas;

e FEtapa de separacion rigurosa de las operaciones a realizar
con maquinas en marcha (preparacion externa) y con la
maquina parada (preparacion interna)

e FEtapa de transformacién, cuando sea posible, las
operaciones que se realicen con la maquina parada a

operacion que se realice con la maquina en marcha.
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e FEtapa de Reduccion del tiempo empleado en las
operaciones a cambio, especialmente las que suponen que

las maquinas y herramientas.

e Etapa de eliminacion del tiempo de cambio. Por ejemplo,
empleando la estandarizacion de componentes de los
productos a la multiplicacion de las maquinas (dedicacion
exclusiva a un producto o gama de producto). Como
ejemplo se puede considerar el uso de los tornillos de un

solo hilo los que les permitirian ajustes mas rapidos.

Como se puede apreciar en la tabla 1, las etapas de SMED:

TABLA 1

ETAPAS DE SMED

ETAPAS ACTUACION
1. Etapa preliminar Estudio de la operacion de
cambio
2. Primera Etapa Separar tareas internas y
externas
3.Segunda Etapa Convertir tareas internas en
externas
4. Tercera Etapa | Perfeccionar las tareas internas
y externas




44

Si se reduce a la mitad el tiempo empleado en la preparaciéon de un
equipo (a igualdad de recurso empleados y por lo tanto de coste
asociado al proceso al cambio) el tamano de los lotes disminuye a la
mitad. Los tiempos de preparacion cortos ayudan a las empresas a servir
mejor a sus clientes. Los beneficios son incontables: Menos inventarios,
entregas mas rapidas, mayor eficiencia, cambio mas sencillo. Necesidad
de operarios menos calificados, lotes mas pequefos, eliminan errores en
el proceso y sobre todo mejor actitud y nivel de satisfaccion vy
participacion de sus trabajadores.

Otras caracteristicas de la metodologia son:

e Se fundamenta en trabajo en equipo
¢ No necesita una fuente de inversién
e Busca la satisfaccion del cliente

e Mejora la productividad

¢ Minimiza los inventarios

e Es un proceso continuo
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26 58"

Es una filosofia que, siendo la mas sencilla y facil de implementar resulta
hacer a corto, mediano y largo plazo la mas importante, pues es la base
sobre la que se sostendra cualquier otra alternativa de mejora para la
empresa. Adoptando un plan sistematico de gestion que mantenga y
mantenga y mejore continuamente la clasificacion, el orden y la limpieza,
se consigue me forma inmediata una mayor productividad y un mejor
lugar de trabajo. Cuando se infravalora esta actividad se desaprovecha

una excelente oportunidad de mejora.

Esta metodologia estda formada por un conjunto de actividades
sistematizadas a las que Hiroyoki Hirano denomina como 5S debido a las
iniciales de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion, y disciplina,

gue en japonés son: seiri, seiton, seiketsu y shitsuke.

Las 5 S suenan tan simple que algunas personas no toman en cuenta su
importancia, sin embargo los hechos demuestran que una empresa pura
y limpia produce menos defectos, mejora sus tiempos y es un lugar mas
seguro para trabajar. Las 5 S son universales, se puede aplicar en todo

tipo de empresa y organizacién tanto en talleres como en oficina, incluso

' Tesis de la Ingeniera Maria Denise Rodriguez Zurita, capitulo 2, p. 10.
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en aquellos que aparentemente se encuentran suficientemente

ordenados y limpios.

El objetivo de 5 S es de mejorar las condiciones de clasificacién, orden, y
limpieza en el lugar de trabajo. No es una manera de cuestion de
estética, se trata de mejorar la seguridad, el clima laboral, la motivacion
del personal, la calidad, la eficiencia y, en consecuencia, la
competitividad de la organizacion. Como la figura 2.7, indica las

principales vinculaciones de las 5S.

ORGANIZACION [:i> ORDEN

Distinguir claramente Mantener los \‘
los elementos elementos necesarios \
necesarios de los en el lugar correcto \

para facilitar una
recuperacién
facil e inmediata,

innecesarnos y
eliminar los
dltimos

DISCIPLINA
Convertir en habito
el mantenimiento
de los
procedimientos
estahlecidos

Estaesla
condicion que
logramos cuand
mantenemos los tre
primeros pilares

LIMPIEZA
ESTANDARIZADA :; LIMPIEZA

SEIKETSU SEISO

\373"“\*&_

Mantener la
planta limpia
y barida

// //“" e disposibllidad m‘.%\ _

™

FIGURA 2.7 DEFINICION DE 5 S
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Seiri= Clasificacion
Consiste en identificar y separar los materiales de los innecesarios y en

desprender de estos ultimos.

Seiton = Orden

Consiste en establecer el modo en que deben en ubicarse e identificarse
los materiales necesarios, de manera que cualquiera puede encontrarlos,
utilizarlos y reponerlos de forma rapida y facil; con una correcta ubicacion

se consigue “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Seiso = Limpieza

Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando
que todos los medios siempre perfectos estado. Seiso implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza con el fin de

identificar problemas de escapes, averias o fallos.

Seiketsu = Estandarizacion

Consiste en definir el estandar o patron de clasificacion, orden y limpieza
para todos los lugares de trabajo tanto fabriles como administrativos.
Seiketsu implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccién para

realizar acciones de autocontrol permanente.
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Sheitsuke = Disciplina

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas
establecidas. Si no hay disciplina y no se quiere los habitos correctos por
no seguir las normas y procedimiento disefiados en cada fase, todo el
trabajo y esfuerzo personal realizado durante la implementacion de las 4
primeras S habra servido de muy poco.

Los tres primeros pilares (Clasificacion, Orden, y limpieza) Son
operativos, el cuarto pilar (Estandarizacion) ayuda a mantener el estado
alcanzado en las fases anteriores mediante la normalizacion de las
practicas y el quinto pilar (Disciplina) permite adquirir el habito de su
practica y mejora continua en el trabajo diario. Los cinco pilares

componen un todo integrado.



CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

3.1 Historia de la organizacién

Todo se inici6 en 1936 cuando Alfredo Czarninski abrié una pequefa
pasteleria llamada "El Rosado", ubicada en el tradicional boulevard 9 de
Octubre, poco a poco con la ayuda de su esposa Ruth fueron
consolidando la idea de un establecimiento, diferente donde no

solamente se vendieran deliciosos dulces.

Asi nacié un nuevo proyecto que se convirtié en restaurante El Rosado,
con el mismo nombre de la pasteleria y con sillas de ese color. Era un
salén ubicado en la Av. 9 de Octubre entre Garcia Avilés y Boyaca, frente
al actual comisariato, con mesas que ocupaban parte de la acera, al
estilo francés, rivalizando al poco tiempo con otro restaurant tradicional

de similares caracteristicas.
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El éxito fue tal que se convirtid en sitio obligado de reuniones sociales y
culturales de los ultimos anos del cuarenta y la década del cincuenta. El
presidente José Maria Velasco Ibarra estuvo varias veces alli,
degustando el toque extranjero y criollo que tenian los platos de El

Rosado.

Don Alfredo Czarninski, hombre muy visionario, se adelanté a comprar
un local frente al restaurant para instalar un almacén de variedades que
lo llamo "Importadora El Rosado". Meses después cerro el restaurante y
tal cual se desarrollaba el negocio de venta de viveres y articulos varios,
nacio por primera vez en Ecuador la modalidad de auto-servicio en lo que

se denomind Supermercados "El Rosado".

CORPORACION EL ROSADO, genera una plaza de trabajo para mas de
6000 personas con diferentes tipos de actividades comerciales como
retail y produccion, posee prestigio a nivel nacional e internacional
comprometidos con el desarrollo del pais y el bienestar de su gente.

Cuenta con una cadena de supermercados, hipermercados, jugueterias,
ferreteria, salas de cine, tiendas departamentales, restaurantes de
comida rapida y centros comerciales en ciudades mas importantes del
pais como Guayaquil, Quito, Machala, Manta, Portoviejo y La Peninsula,

Riobamba.
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Inicialmente la planta de conservas empez6 en manos de un sefor de
nacionalidad colombiana, quien al pasar el tiempo y con la relacion que
mantenia con la empresa decide vender la planta. Una vez absorbida la
misma por la corporacién desde los afios 60, ésta pasa a formar parte de
la linea de productos que se comercializa en las perchas de cada
comisariato, pero ya de manera mas significativa, pues ahora debe
generar estabilidad financiera en la empresa para continuar con su
ejercicio. Actualmente en la planta, se elaboran una gran variedad de
conservas, las cuales son distribuidas a los diferentes puntos de

adquisicion para el usuario final, en la cadena de mi comisariato.

Se define la distribucién del mercado en términos de porcentaje TM
(toneladas métricas), de los cuales la planta de conservas se posiciona
en un quinto lugar, de un mercado en el cual su porcentaje de
pertenencia es de 4,7% del total de 1,3% de las exportaciones no
petroleras que corresponden a este tipo de exportaciones. A continuacion
la figura 3.1, donde se puede apreciar la presencia de jugos y frutas a
nivel nacional, en base a las exportaciones segun el Banco Central del

Ecuador.
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Ciclo de vida industrial
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Definiendo la etapa de vida en que se encuentra la industria se consultd

la curva del modelo de ciclo de vida industrial. Como la figura 3.2,

muestras las etapas del ciclo de vida:

EL MERCADO SE SATURA PRECIOS
BAJOS

AUMENTA LA RIVALIDAD |

™~

>TZp2ET

BAJA RIVALIDAD

[u]

MBRIONARIA é‘REC’I)[IEXT(Z) RECESION

AUMENTAN LAS BARRERAS DE

INGRESO Y DISMINUYE LA AMENAZA

DE COMPETIDORES POTENCIALES

MADUREZ

AUMENTA LA RIVALIDAD

DECADENCIA

TIEMPO

FIGURA 3.2 ETAPAS DEL CICLO DE VIDA INDUSTRIAL"

Desde el inicio en la etapa embrionaria, empieza el ciclo de vida de la

industria y éste va difiriendo de acuerdo a como se presenta la demanda,

a pesar de los avances competitivos en este mercado, ha

ido

incrementando la planta, también en su presencia y es por ello que a

19

Edicion.

Charles W. Hill, Gareth R. Jones; Administracién Estratégica, Colombia, 1997, 3era.
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pesar de las rivalidades en aumento ha generado un pendiente positiva
lo cual la posiciona en una etapa de crecimiento del ciclo de vida
industrial por su distribucion en la cadena de valor y la buena presencia
de sus productos. Se tiene la figura 3.3, que muestra la tendencia de las

ventas anuales:

Ventas Anuales

160000

140000 ,,;;?’J'
120000 A~

1]
3 100000 .% y = 14806x+ 65574
E 80000 R2=08778
g 60000

40000

20000

0
0 2 4 6
Afios

FIGURA 3.3 VENTAS ANUALES EN TM.

3.2 Productos

‘Una conserva es un producto que consiste en poner en un envase

hermético un material so6lido, semisélido o un sélido inmerso en un medio

de empaque™®®

 Marco R. Meyer, Elaboracion de Conservas, 2008”
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Las conservas de frutas son productos de consistencia pastosa o
gelatinosa, obtenida por coccién y concentracion de frutas sanas,
adecuadamente preparadas, con adicion de edulcorantes, con o sin
adicion de agua. La fruta puede ir entera, en trozos, tiras o particulas
finas y deben estar dispersas uniformemente en todo el producto. La
elaboracion de conservas sigue siendo uno de los métodos mas
populares para la conservacion de las frutas en general. La mermelada
casera tiene un sabor excelente que es muy superior al de las

procedentes de una produccion masiva.

Una verdadera conserva debe presentar un color brillante y atractivo,
reflejando el color propio de la fruta. Ademas debe aparecer bien
gelificada sin demasiada rigidez, de forma tal que pueda extenderse
perfectamente. Debe tener por supuesto un buen sabor afrutado.
También debe conservarse bien cuando se almacena en un lugar fresco,
preferentemente oscuro y seco. A continuacion la figura 3.4, muestra de

un producto elaborado:



FIGURA 3.4 PRODUCTO ELABORADO.

TIPOS DE PRODUCTOS
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Entre los tipos de productos se puede realizar en la linea de produccién

que posee la fabrica son las siguientes:

Conserva de manzana
Concentrado de mora
Mostaza Suprema
Jugo de uva

Aceituna en rodaja
Vinagre tinto
Mayonesa

Conserva de pifa
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En la tabla 2, se expone los principales productos de la planta de
conservas con sus respectivas presenciasen el mercado por sus
producciones:

TABLA 2

DISTRIBUCION EN EL MERCADO POR PRODUCTO

PRODUCTO VOLUMEN/ANO PORCENTAJE
conserva de manzana 22.55 16.65
Concentrado de mora 19.29 14.25
Mostaza Suprema 67.10 49.54
Jugo de uva 6.26 4.62
Aceituna en rodaja 1.2 0.07
Vinagre tinto 11.19 8.26
Mayonesa 3.92 2.90
Conserva de pifia 3.92 2.90
TOTAL 135.44 100

3.3 Procesos.

PROCESO DE ELABORACION DE CONSERVA.
Como se puede apreciar la figura 3.5, el diagrama de procesos de a

planta de conservas, segun sus areas principales:
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e I <

HOMOGENEIZADO

PASTEURIZADO

ENVASADO Y
TAPADO

ETIQUETADO

EMPAQUETADO

FIGURA 3.5 DIAGRAMA DE PROCESOS DE ELABORACION DE

CONSERVAS.
Recepcion
Se inicia el proceso con la recepcion de las materias primas e insumos,
que previamente han cumplido con los parametros de formulacion.
Mezclado
Se procede a la mezcla de las materias primas para la elaboracion del
producto, el agua tratada, &cido ascérbico, benzoato de sodio,
saborizantes, colorantes y el concentrado de frutas son completamente

mezclados y la formula es estandarizada.
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Homogenizado

La mezcla es bombeada hacia el tanque homogeneizador donde se logra
obtener la textura adecuada y libre de grumos. La funcion del
homogeneizador es compactar las particulas que estan disueltas y hacer

una mezcla homogénea.

Pasteurizado

Esta solucion bien mezclada es bombeada a través de un cambiador
tubular de calor para su pasteurizacion, por medio de un choque térmico
que se logra incrementando la temperatura de70 ° a 85° C por tiempo de
15-52 segundos para asegurarse que no queden microorganismos que

puedan dafar el producto.

Enfriamiento
Enseguida es llevado a la fase de enfriamiento, en donde simplemente al

encontrarse con el medio baja su temperatura.

Envasado
Luego es bombeado y pasa a la maquina llenadora, donde los frasco que
se utilicen, deben ser previamente “rinseadas”, es decir sometidas al

lavado en agua caliente.
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Etiquetado
La siguiente ruta es hacia la maquina etiquetadora. Una vez etiquetado el
producto, pasa por la codificacion automatizada, en donde se le otorga

una identificacion al lote respectivo con su fecha de vencimiento.

Tapado
Enseguida se pasa a la maquina de sellado donde se hara la colocacion

de las tapas a las botellas.

Empaque

Finalmente el producto es empaquetado e introducido en cajas, que son
llevadas a la bodega de producto terminado, a una temperatura ambiente
debido a los persevantes que tiene el producto hasta su posterior

comercializacion.

Flujo de materiales.

Debido a que el proceso es continuo, el flujo de materiales es en linea,
por lo que es necesario tener por separado la bodega de MP con la
bodega de Producto Terminado para evitar el riesgo de contaminacion

de los productos.

Inicio: Recepcidén de materia prima
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Fin: Almacenamiento y despacho del producto terminado.
A continuacioén la interaccién del diagrama de flujo de procesos y un

detalle mas especifico de los procesos en la figura 3.6:

Diagrama de flujo del proceso:

Ubicacion Guayaquil

Actividad Fabrica de Conservas ACTIVIDAD CANTIDADACTUAL

Fecha 201 Operacion 8

Operadores §n Transporte 4

|Horario Matutino Demora 0
Inspeccion 3
Almacenaje 1

Inicio: concentrados
Final: CONServas
DESCRPCGNDE A ACTWIDAD §B00

1.Recepcion dela materia prima 0 0 D 0 v Bodega Materia Prima

2 Almacenamiento dela materias prima 0 0 D ] V Bodega Materia Prima

3. Transporteaa coccion 0 -D 0 v Transporte MP

4. Pesado de los insumos 0 0 D 0 v Pesado MP

5. Agregar insumos al hoya de coccion 0 0 D 0 V Coccion

. Inspeccionar y verificar quela mezcla sea homogénea 0 m D [ V Coccion

7. Transportar por tuberfa la mezcla a la llenadora 0 -D 0 V Coccion

18. Inspeccion de temperatura y viscocidad de la mezcla 0 0 D U V Lenado

9. lenado defrascos O B p B W Llenado

10.transportar los frascos a la selladora 0 -D 0 V Lenado

11. Inspeccionar que las botellas esten bien colocadas 0 0 D U V Sellado

12.Sesellay etiqueta el frasco 0 0 D 0 V Sellado

13. Colocar los frascos en cajas 0 m D O V Empaque

14, Las cajas se colocan en un pallet (5 cajas24u/250g) 0 m D O V Paletizado

15, Transporte de as cajas ala Bodega 0 -D O V Transporte de Pallet

16. almacenamiento de os SKU en a Bodega 0 m] D O \/ Almacenado

17.embalado o paletizado previo a despacho 0 o P o W Despacho

Total de laactividades

o B 5

FIGURA 3.6 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS.
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3.4 Proveedores

Para la seleccion y evaluacion de proveedores se debera tener en cuenta
un estudio exhaustivo de los posibles proveedores y su eliminacion
sucesiva basandose en los criterios de seleccion que se hayan elegido,
hasta reducir la cantidad a unos pocos proveedores. Con la informacion

que se recabe en el proceso de seleccion se realiza el siguiente trabajo:

Una ficha de cada proveedor para formar un fichero de proveedores en el
que se reflejaran las caracteristicas de los articulos que cada proveedor
puede suministrar y las condiciones comerciales que ofrece, a
continuacion la tabla 3 una muestra:

TABLA 3

MODELO DE FICHA DE PROVEEDORES.

Fld)a de proveedores

Nombre: NIF:
Domicibio:

Localidad: CP:
Teléfono: Fax:

E-mail:

Productos o servicios que suministra

Condiciones comerciales
| Precio Descuento | Forma de pago Plazo de entrega

VComercial:
| ‘Rappe:s: | |
| Transporte! Descuento | Forma de pago Plazo de entrega
Un cuadro comparativo en el que se reflejen las condiciones ofrecidas

por todos los proveedores en cuanto a calidad/precio, forma de pago,

descuentos, plazo de entrega, etc. Que sirva para realizar un estudio
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comparativo con toda la informacién recabada, como lo indica la tabla 4,

a continuacion:

TABLA 4

CUADRO COMPARATIVO DE PROVEEDORES.

Caracteristicas

Precio unitario
Descuento comercial
Transporte

Sequros

Rappels

Precio total
Periodo de garantia
Plazo de entrega
Servicio técnico
Forma de pago
Observaciones

La empresa no cuenta con un

Articulo
Proveedor A

Proveedor B

Proveedor C

unico proveedor, por prevencion a que

alguno pudiera fallar, evitando cualquier tipo de desabastecimiento de

materia prima en la fabrica, por tanto se reparte los pedidos entre varios

para garantizar los suministros.

Una vez que se ha tenido elegido los proveedores, es conveniente

notificar a los seleccionados la decisién que se ha tomado y cuales son

las razones que han llevado a dicha eleccion. A los proveedores no

seleccionados se les notifica las causas que han motivado el no aceptar

sus condiciones, ya que podrian realizar nuevas ofertas que dan lugar a



64

nuevas negociaciones comerciales, no sélo en el momento, sino también

en futuras ocasiones.

Para la Evaluacion de los proveedores se deberan tomar en cuenta los

siguientes requisitos:

e Leyes Laborales
Todos los proveedores deben cumplir con las leyes laborales aplicables
del Ecuador. Todos los proveedores deben respaldar las practicas de
empleo justas y congruentes con los derechos humanos en el lugar de

trabajo y proporcionar un entorno de trabajo.

e Practicas disciplinarias
El proveedor no empleara el abuso laboral fisico, ni inhumano. Incluido
todo tipo de acoso sexual, abuso sexual, castigos corporales, coaccion,
psiquica o fisica ni abuso verbal para con los trabajadores, ni tampoco

deben existir amenazas de tales tratamientos.

Acceso a la inspeccién
Los proveedores deberan permitir acceso a la inspeccion referente a la

calidad, procesos productivos e instalaciones fisicas.
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Requisitos generales de calidad
Los proveedores deben tener un sistema de calidad eficaz
implementando que asegure la entrega de productos y servicios de alta

calidad.

El sistema de calidad debe estar documentado, incluyendo politicas,
programas y procedimientos, disefiados para asegurar el cumplimiento
con las especificaciones, requisitos regulatorios y expectativas del

cliente.

Porcentajes de conformidades y no conformidades

Se evaluara productos en buenas condiciones Optimas para ser
entregadas al cliente versus los que no estan en condiciones para ser
vendidos, de tal manera que se determina si la calidad del producto es la

deseable.

De los requisitos que componen la Norma INEN, los que afectan a la
realizacidon de las compras y el control de los proveedores son de los que

mas pueden contribuir mejorar los resultados de las organizaciones.
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3.5 Estructura Organizacional

Descripcion de la estructura organizacional, en el diagrama
jerarquico, detalle de las responsabilidades de los respectivos cargos.
En la figura 3.7 se puede ver la secuencia de la estructura

organizacional:

GERENTE
GENERAL

ADMINISTRADOR
DE LA PLANTA

SECRETARIA OPERARIOS MECANICO

FIGURA 3.7 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

Gerente General es quien esta encargado de llevar a cabo la
coordinacion de los pedidos generales de los clientes sus requerimientos
especificos de acuerdo a sus necesidades, la correcta planeacién global
de las disponibilidades de la materia prima, y la toma de decisiones de la

elaboracién o no del producto.
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Administrador de la planta es quien se encarga de planificar las
necesidades del area de produccion, de la recepcion y pedido de la
materia prima de forma secuencial, analizando las necesidades de cada
producto elaborado, realiza el respectivo analisis de las ventas de
acuerdo al historico y su proyeccion para cada etapa del afo, ademas
dirige directamente la planta y actua como supervisor del area de
produccion en la etapa de elaboracion del producto y su siguiente

despacho final.

Secretaria principalmente es asistente directo del administrador de la
planta, de tal forma que se encarga de llevar un continuo reporte de las
facturas que se elaboran ademas de receptar las facturas previa su
produccion y su respectiva ejecucion, esto lo lleva detallado en el
historico, se encarga de receptar las llamadas y de la comunicacion

interna con el personal de operacion.

Operarios son la fuerza de ejecucion de la produccion diaria, estan en
contacto directo con las maquinarias y con el producto, llevan a cabo el
proceso de elaboracion de los productos de forma que de ellos depende

que se lleve con exactitud cada una de las especificaciones del producto.
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Mecanico es quien esta interactuando directamente en el proceso como
soporte de las maquinas y demas equipos que pueden ocasionar alguna
inesperada, con lo cual es quien se responsabiliza de la idonea
prevencion de los mantenimientos de las mismas y de su correcta
correccion en caso de reparo, su funcién no queda solamente alli sino
que también continua con la capacitacion permanente a cada operario de
las funciones principales de cada equipo para poder realizar las labores

especificas de cada uno de ellos.

Andlisis de la Fuerza Laboral
En la actualidad por area en la empresa de consta con trabajadores
distribuidos como en la siguiente tabla 5:

TABLA 5

DISTRIBUCION DE LOS TRABAJADORES POR AREA

Numero de

(AT Empleado

Gerente
General

Administrador

de Planta

Secretaria 1
Operarios 12
Mecanico 1

Total 16
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Dentro del area de fraccionamiento los operarios estan divididos en

grupos de trabajo para trabajar en una linea de produccion.

En cada grupo de trabajo es asignado un responsable al cual se lo
conoce como jefe de linea cuyas responsabilidades son similares a las
del grupo; adicional se encarga de mantener el orden y la limpieza dentro

de la linea de produccion.

De acuerdo a la tabla mostrada, se observa que la organizacion cuenta
con un recurso humano de 16 trabajadores y de acuerdo a la
clasificacion que otorga el Ministerio de Relaciones Labores a la
organizacion, esta es considerada pequefia empresa y de alto riesgo
debido a que no supera el numero de 50 trabajadores y a su actividad
productiva. A continuacion la tabla 6 da una mejor apreciacion:
TABLA 6
CATEGORIZACION DEL TAMANO DE LA EMPRESA POR EL

NUMERO DE TRABAJADORES %'

Tipo de N°
Empresa trabajadores
Microempresa 1a9
Pequena 10 a 49
Empresa
Mediana 50 a 99
Empresa
Gran empresa 100 a mas

21 .. . .
Fuente: ministerio de Relaciones Laborales
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La actividad a la que se dedica la empresa esta catalogada en el codigo
1513 Elaboraciéon y conservacion de frutas, legumbres y hortalizas??,
como subdivision de INDUSTRIAS MANUFACTURERAS DE
ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS Y BEBIDAS, y de
acuerdo a esta clasificacion se la encuentra dentro de la tabla 7,
categorizada como de RIESGO MEDIO.

TABLA 7

CATEGORIZACION DEL RIESGO POR SECTORES Y ACTIVIDADES

PRODUCTIVAS?
D |INDUSTRIAS Elaboracion de productos alimenticios y bebidas b MEDI(
MANUFACTURERAS | Fabricacion de prendas de cuero, maletas, bolsos de mano, articulos de
talabarterta y calzadb.

Fabricacion manual de productos de madera y corcho excepto muebles
Fabricacion de articulos de paja y materiales trenzables.

Jornada Laboral
En la empresa existe un turno de trabajo cuyo horario de jornada laboral
es de 08h30 a 16h30 para todo el personal tanto administrativo como

operativo.

Horas extras: Cuando es necesario.

22 .
CLASIFICACION INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME DE TODAS LAS ACTIVIDADES

ECONOMICAS (CIIU)

** Fuente: ministerio de trabajo y empleo
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MACROMAPA DE PROCESOS.

El proceso se realiza como el detalle del macro mapa del grafico, esta
conformado por los procesos estratégicos, procesos claves o de

realizacion y los procesos de apoyo.

La interaccién que se lleva a cabo entre los diferentes procesos del
macro mapa vienen dados desde; el inicio, en el cual el cliente, se
manifiesta con la necesidad de sus requerimientos de acuerdo al
mercado que se dirige, hasta el final, en el cual, el cliente esta satisfecho

luego de cumplidas las expectativas del producto.

En los procesos de estratégicos, se puede mencionar plan estratégico de
seguridad, gestion de recursos, mientras que los procesos de apoyo
tiene; seguimiento de procesos, capacitaciones, control de gestion. Los

procesos claves durante el proceso son:

Recepcion del pedido; evaluacion del pedido, para proceder a la
elaboracion del producto con el respectivo analisis de la materia prima

disponible.
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Produccion; Ejecuta la produccion requerida por el cliente con su
respectivo proceso diferente de acuerdo al producto y sus caracteristicas

respectivas.

Distribucién; una vez elaborado el producto se procede a la distribucién
via terrestre para luego llegar al cliente realizando la comercializacién y

ventas.

Ventas; El producto es puesto a disposicidn del cliente, con una clara
identidad de su servicio al cliente como su principal aporte que es la

calidad. Como se puede ver en la figura 3.8:



MACROMAPA DE PROCESOS PLANTA
CONSERVA

Estratégicos

Claves

FIGURA 3.8 MACRO MAPA DE PROCESOS.

3.6 Layout de la planta

A continuacion el layout de la planta de conservas que permite ver la
relacion entre las areas de mejor manera para evitar pérdidas de tiempo

por recorridos, plano 1.1
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En el layout de la planta se puede verificar la distribucion de la plata en
base a sus respectivas areas desde la administrativas, operaciones de
planta, y las mismas areas de accesos tanto para el ingreso de la materia
prima como para su salida, la distribucidn de las rutas de los operarios en
caso de un plan de evacuacion como el recorrido de la planta en menor
tiempo, lo cual ayuda no solo a la reduccion de tiempos sino que a la vez

previene cualquier error de operacion.

3.7 Descripcion de los Problemas y analisis de la causa raiz.

Con base a las entrevistas realizadas, la informacion recolectada vy
proporcionada por la empresa se logra determinar la actual situacion de
la misma. Para la recoleccion de datos se realiza un trabajo de campo
que incluye la recoleccion de datos cualitativos. Se realiza luego el
analisis de dichos datos y se extraen los problemas criticos del area para
determinar el costo en el que se incurre tal como se muestra en la tabla

8:
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TABLA 8

PRINCIPALES PROBLEMA DEL AREA

Prioridad $ pérdida al
del Causas P . Acumulada
ano
problema
A Incidente en la 17472.4 45%
empresa
No cumplir con la
B meta de 10839 73%
produccion
C Rotacion del 7080 91%
Personal
Paras de la
D maquina no 3597,81 100%
planificada

Anidlisis Pareto

Dado que son 4 los problemas criticos de la empresa con mayor
significancia a nivel econémico, se realiza un analisis de Pareto para
determinar donde se encuentra el 80% de los costos que se concentran

en el 20% de problemas.



Analisis de Pareto de los

Problemas
20000 e
15000
10000

-
0

Incidente en la No cumplir con Rotaciéon del  Paras dela

empresa la meta de Personal maquina no
produccidn planificada
mmm S perdida al afio  ===Causas 80-20

100%
80%
60%
40%
20%
0%

FIGURA 3.9 DIAGRAMA DE PARETO 80-20
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Analizando en la figura 3.9 se puede apreciar que el que tiene mayor

impacto economico es Incidentes dentro de la empresa, continuando con

el no cumplimiento con la meta de la produccion, el alto indice de

rotacion del personal y paras de la maquina no programadas.

Se analizaran las 2 principales problematica mediante un diagrama de

causa efecto ya que tiene un impacto econémico similar por ende se va a

analizar las dos problemas que es Incidentes dentro de la empresa,

continuando con el no cumplimiento con la meta de la produccion.
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En la figura 3.10, se puede observar el diagrama causa efecto o
ishikawua que las principales causas a la problematica primordial
incidentes de trabajo como:
e No existe sefiales de precaucién en las maquinas,
pasillos, bafos, dentro de la empresa.
e No se realiza acciones correctivas para minimizar los
incidentes de trabajo.

e No usan equipos de proteccion al realizar el trabajo

A continuacidon se realizara el analisis de los 5 por qué a las causas

principales encontradas para hallar la causa raiz.

Técnica de los 5 Por qué?

Causa 1 No existen sefiales de precaucion en las maquinas, pasillos,
bafios, dentro de la empresa.

1 ¢ Por qué no se existe sefales de precaucion dentro de la empresa?
Porgque no se realizado un analisis de la prevencion dentro de la empresa
2. ¢Por qué no se ha realizado un analisis de necesidad para la
prevencion?

Porgue no hay inspecciones de prevencion de la empresa

3. ¢ Por qué no hay inspecciones de prevencion de la empresa?

Porgque no existe un técnico de seguridad industrial dentro de ella
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4. ; Por qué no existe un delegado de seguridad industrial?

Porque no existe un Sistema de Gestién de Prevencion de Riesgo al
Trabajo.

Causa 2 No se realiza acciones correctivas para minimizar los incidentes
de trabajo.

1 ¢Por qué no se realiza acciones correctivas para minimizar los
incidentes?

Porque no se lleva un historial de los incidentes de la empresa.

2 ¢ Por qué no se lleva un historial de los incidentes de trabajo?

Porque no se lleva un control dentro de la empresa.

3. ¢ Por qué no se lleva un control dentro de la empresa?

Porque no existe un delegado que tengas esta informacién

4. ; Por qué un delegado que tenga o lleve el control de la informacion?
Porque no existe un Sistema de Gestién de Prevencion de Riesgo al
Trabajo.

Causa 3 No usan equipos de proteccion al realizar el trabajo

1 ¢ Por qué no usan el equipo de proteccion personal individual (EPPI)?.
Porque no existe el conocimiento de los operarios sobre la importancia
del buen uso de los equipos de proteccion personal individual.

2. ¢Por qué no existe el conocimiento de los operarios sobre la
importancia del buen uso de los EPPI?

Porque no se capacita al personal sobre el buen uso de EPPI.
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3. ¢ Por qué no se capacita a los operarios?

Porque no existe una planificacion sobre capacitaciones de seguridad.

4. ;Por qué no existe una planificacion sobre capacitaciones de
seguridad?

Porque no existe un Sistema de Gestién de Prevencién de Riesgos al
Trabajo.

Con base a la informacion obtenida en la metodologia de los “¢5 por
qué?” se concluye que la causa raiz es: LA FALTA DE UN SISTEMA

DE GESTION DE PREVENCION DE RIESGOS AL TRABAJO.
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En la figura 3.11, se puede observar el diagrama causa efecto o
ishikawua que se analiza la segunda causas a la problematica primordial
para no programadas:

e Paras no programadas.

e Demoras en la maquina etiquetadora para el cambio de un

envase de un diametro inferior a un superior o viceversa.

A continuacién se realizara el analisis de los 5 por qué a las causas
principales encontradas para hallar la causa raiz.

Técnica de los 5 Por qué?

e Causa 1 Paras no programadas.
1 ¢ Por qué existe las paras no programadas?
Porque no se existe una planificacién para mantenimientos preventivos.
2. ¢ Por qué no existe una planificacion de mantenimiento preventivo?
Por qué un historial o control de los tiempos perdidos.
3. ¢Por qué no se controla de los tiempos perdidos en las maquinas?
Porgque no hay existe la responsable que lo haga.
4. ;Por qué no existe un delegado de mantenimiento?
Porque no existe la implementacién de SMED.
Causa 2 Demoras en la maquina etiquetadora para el cambio de un

envase de un diametro inferior a un superior o viceversa.
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1 ¢ Por qué hay Demoras en la maquina etiquetadora para el cambio
de un envase de un diametro inferior a un superior o viceversa?
Porque que al cambiar de envase para otro proceso demanda tiempo.

2 ;Por qué que al cambiar de envase para otro proceso demanda
tiempo?

Porque no tienen secuencia de los pasos al cambiar el formato.

3. ¢ Por qué no tienen una secuencia de los pasos al cambiar el formato?
Porgque no se han dedicado al control de la demora.

4. ; Por no se han dedicado al control de la demora?

Porque falta la implementacion de SMED.

Con base a la informacion obtenida en la metodologia de los “¢5 por
qué?” se concluye que la causa es por qué no existe raiz una
implementacion estratégica.

Para poder implementar se debe elegir una estrategia y se va a elegir la
implementacion de SMED en una de las maquinas ya que al cambiar de
producto en el proceso que se va a etiquetar demanda de un tiempo de
ajuste y esto causa que se pare la produccion ya que tiene paras no

programadas de 45 minutos para cambiar siguiente producto.



CAPITULO 4

4. DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTION

Para la implementacion de las estrategias se acordo con el gerente de la
planta para la conformacion del equipo CEO donde se les da como
responsabilidades de acuerdo a sus perfiles como:
Responsabilidades del equipo lider
El equipo lider de un proyecto, se refleja claramente en los compromisos
que CEO de la empresa y su equipo lider de ejecucién concedan al
sistema, que no solo involucra la aprobacion para la implementacion del
cuadro de mando integral y su obtencion de recursos financieros sino la
adopcion del sistema de control de gestion como proyecto propio y llevar
a cabo el cumplimiento de los compromisos.
Las responsabilidades a cumplir el equipo lider son:

e Liderary controlar y direccionar.

e Debe comunicar en qué estado se encuentra el proceso
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Fomentar una cultura organizativa positiva
Cumplimiento del sistema de control de gestion
Cumplir con los objetivos estratégicos preestablecidos
Resolver de manera efectiva

Correcta direccion y planificacion de las actividades
Invertir tiempo al sistema de control de gestion

Utilizar una herramienta para las tomas de decisiones

Administrar los indicadores.

Responsables

La determinacion del equipo lider para la elaboracion e implementacion

de sistema de control de gestion esta dada por la siguiente tabla 9,

donde se verifica los diferentes cargos y numero de personas

responsables:

TABLA 9

DISTRIBUCION DE CARGOS.

Cargo Numero de personas
Gerente General 1
Jefe de Recursos Humano 1
Jefe de Produccion 1
Jefe de Bodega 1
Jefe de SSO 1

CARGOS Y RESPONSABLES
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4.1 Elaboracién de la Planificacion Estratégica

Misién, vision y valores

Mision

Al no poseer un sistema de gestién de calidad, la planta requiere se le
realice el mismo de tal manera que con dicha politica se pueda realizar
diferenciacién de la produccién de conservas de sus competidores, para
lo cual se platea la mision de la planta de conservas, orientandola a las

perspectivas del CEO

Para la elaboracion de la misién es necesario plantearse las siguientes
interrogantes entre sus miembros vy desarrollarlas de tal forma que
involucre a todos.

1. ¢ Qué es?

2. ¢ Qué hace?

3. ¢ Que se satisface? (Cuales necesidades o deseos del cliente).

4. ; A quién satisface? (Grupo de clientes).

5. ¢Como se satisfacen las necesidades del cliente? (Mediante que
destrezas o habilidades distintivas).

Respuestas:



88

1. Empresa de productos de consumo masivo

2. Elabora productos alimenticios de los frutos principales

3. Las principales necesidades alimenticias de los consumidores finales.
4 canales de distribucion masiva de conservas con acceso al consumidor
final.

5. por medio de excelencia en los resultados de sus productos, eficiencia

en los procesos de la realizacion y elaboracion de las conservas.

“la mision de SUPERBA es brindar productos de consumo masivo, por
medio de canales de distribucion con acceso al consumidor final, a través
de la excelencia en los resultados de sus productos, eficiencia en la
realizacion y elaboracién de las conservas.”

Vision

En la determinaciéon de la vision de la planta al igual que en la mision se
procede al analisis de los siguientes requisitos:

* Que sea compartida

» Con propositos claros

* Que sea retadora

» Congruente con la misién

* Que sea positiva
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Adicionalmente debe contener propdsitos a mediano y largo plazo (de
tres a diez afios), debe ser externo y orientarse hacia el mercado; que

percepcion desea la empresa que los grupos de interés tenga de ella.

Con todos estos requisitos se rescaté tomando como referencia la

politica de calidad:

1. “Alcanzar la excelencia de los productos elaborados”.
Adicionalmente el CEO establece como propésito a mediano plazo:

2. Ser el lider numero uno en el mercado nacional para el afio 2018.

Con estas afirmaciones se puede definir como vision:
“Para el afo 2018 la fabrica de conservas habra alcanzado excelencia en
sus productos y sera lider en la industria nacional de conservas de

frutas”.

Valores filosoéficos.

Para el analisis de los valores de la compaiia se debe plantear la
manera como la organizacion intenta desarrollar sus actividades,
reflejando el reconocimiento de su responsabilidad social y ética.

Los valores determinan la rectitud de los objetivos internos y externos,

sirve como un soporte de fidelidad a los procesos de la compania. Para
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establecer los valores en el siguiente proceso se debe contestar las
siguientes preguntas:

1. ¢, Como se desea conducir la organizacion?

2. ;Como se desea tratar a los grupos de interés?

3. ¢, Qué es lo que se valora en la compafiia?

Respuestas:

1. Con €eficiencia operativa y administrativa.

2. Brindando una real satisfaccion a todos los interesados como
accionistas, ejecutivos, empleados en general, clientes, proveedores,
competidores, gobierno y comunidades locales.

3. Se valora la creatividad para la solucion de problemas y la pro
actividad en la realizacion de actividades compartidas.

Ya identificados los valores de la compania se puede rescatar lo

siguiente:

Valores de la planta de conservas.

Profesionalismo: En cada etapa de la realizacion de los procesos se
lleva un enfoque y utilizaciéon de los recursos los conocimientos del
proceso como tal.

Seriedad: En cada parte de la planta todos los empleados seran tratados

con mucha importancia y atencion.
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Compromiso: En la ejecucion de los procesos que se deben llevar para

alcanzar los objetivos implantados.

Analisis FODA

Fortalezas

Clientes:

Imagen renovada

Al realizar la politica y la proyeccion para la realizacion de una

certificaciéon de calidad la panta de conservas, lo cual hara que los

clientes se mantengan en la misma cartera de la organizacion.

Oligopolio

El mercado ya tiene identificado las firmas de dominio y es por ello que

los costos de negociacion dependen en exclusivo de ellos mismos,

debido a que al ingresar a una cadena de distribucién masiva los costos

mas se asocian a precios bajos para el cliente.
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Procesos Internos:

Procesos estandares

La empresa al conseguir un sistema de gestion de calidad ISO
9001:2000 que le brinda un buen soporte a los procesos internos.

El profesionalismo entregado en el proceso de la elaboracion de las

conservas sera quien realce la propia produccion de la planta.

Aprendizaje y crecimiento:

El sistema SAP implantandose, le permite verificar la necesidad de sus
clientes antes de realizar el pedido inclusive de materia prima lo cual le
da una gran ventaja competitiva en el mercado, ya que puede proyectar
las posibles rotaciones en los inventarios de acuerdo a las tareas en

ejecucion.

Debilidades

Financiero

Bajos fondos.

La liquidez de la planta no es muy buena, como posee una estimacion de
recursos ofrecida por el gerente general, debe ajustarse a ello, lo cual

hace que genere las opciones de generar nuevas formas de produccion
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como; conseguir materia prima para elaborar los productos para un pico

en la demanda de los clientes como es en los casos de temporada.

Mala inversién de activos

La mala inversién de activos realiza una presencia notoria de tiempos
muertos y por ende, pérdidas en los procesos por detenerse los equipos,
lo cual incurre en la produccion de una conserva que tal vez, sea muy

requerida momentaneamente.

Carece de reduccion de costos

Al hacer falta de una clara reduccion de costos, principalmente en
disminucién de distancias recorridas, ahorro de energia, mano de obra,
en servicios basicos, se aprecia de forma clara, el costo que influye en

los recursos necesarios de la planta.

Procesos Internos

Mala distribucién de funciones

Se cae en el tema que operarios realicen poli funciones, lo cual genera
pérdida de tiempo por motivo de recorrido y fatiga del mismo. Se incurre
una desmotivacion del personal por cansancio, de manera que las
funciones principales no se les dan la respectiva ponderacion para su

ejecucion.
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Baja comunicacion

Al realizar una campafa muy baja para incentivar la comunicacion se
hace notorio los continuos errores entre el personal, debido a la propia
falta de comunicacion, las ordenes de los superiores no llegan en el

momento de su ejecucion al operario.

Menores ingresos por cliente

Manifiesta una disminucion de toneladas facturadas durante el afno 2014,
frente al afio anterior en el mismo periodo; la planta de conservas baja su
proporcion de mercado, mientras que la demanda de jugos y conservas
de frutas en TM aumenta, siendo esto critico tema que afecta todas las
areas de la organizacion. Es directamente proporcional los niveles de
toneladas que importan y exportan a los que vende y elabora lo cual la
captacion de nuevos clientes seria la mejor forma para aumentar las
ventas, que genere un verdadero aumento en las ventas de los

siguientes anos.

Aprendizaje y crecimiento
Alineacion con la estrategia
El conocimiento bajo, de los sistemas de operacion, se hacen notar a la

hora de querer cumplir con las metas establecidas de produccién.
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Baja capacitacion.

Para tener procesos mas eficientes se debe tener al personal totalmente
capacitado, con la funciéon de ser mas efectivos y cumplir con los indices
de calidad, de lo contrario se genera nuevamente desperdicios y gastos

innecesarios.

Rotacién excesiva rotacion del personal

Al realizar una rotacion de personal, por lo general de los primeros 3

meses, se pierde el conocimiento adquirido, y ademas se gasta en

indemnizaciones.

Oportunidades

Financiero

Suben los ingresos

Los ingresos de la planta de conservas van en aumento debido a la

captacion de mercado a largo plazo con las pautas citadas

anteriormente.
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Clientes.

Crecimiento del mercado

Al existir una gran demanda de conservas debido al incremento
poblacional, la produccion local del producto base, permite un alto
crecimiento de la organizacion en un futuro.

Como se ha difundido en los diversos medios de comunicacion.

Procesos Internos:

Nueva estructura corporativa

Con la finalidad de ganar enfoque y direccion en cada una de sus
actividades, las areas se redistribuyen segun funciones. Como son:
Gestidon seguridad y salud ocupacional, Estudios y analisis de proyectos

de produccion, Sistema para mejoras de tiempos de produccion, 5S.

Desarrollo del area de Seguridad industrial

Aplicar politicas y controladores de las mismas, Al tener la oportunidad
de desarrollar el area de seguridad ocupacional, se puede obtener la
mejora de las condiciones de trabajo, la disminucion de accidentes y

enfermedades laborales, reduciéndose el ausentismo.
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Aprendizaje y crecimiento

Procesos internos automatizados.

Los procesos principales como de recursos humanos se automatizan
para reducir un costo de operacion muy alta en la organizacion. Las
respuestas a procesos por llevar un historico de produccion para poder
realizar los pedidos causan errores humanos, al alinear las estrategias

con el sistema SAP, obtenemos mejoras generales de alto impacto.

Amenazas

Clientes

Bajos precios en el mercado
La planta de conservas mantiene una constante presion en el mercado
precisamente por sus precios, lo cual hace que se generen cambios de la

cantidad de demanda adquirida y enfoque a captar clientes.

Competidores en precios
El posicionamiento en el mercado genera que los precios cambien y se
produzca una competencia entre los productores de conservas, generar

una guerra de precios y ganar ese mercado
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Reparticion de mercado
La cadena de suministro que maneja la empresa hace mantener los

precios aun bajos y asi poder mantener una fragmentacién del mercado.

Financiero

Caida de precios

Por la misma accidn del resto de sus competidores la planta de
conservas, presenta bajos precios en general en sus productos lo cual

hace también que bajen sus ganancias.

Procesos Internos

Futura baja de importaciones

Al existir una ley que realiza una caida en las importaciones, ciertos
componentes necesarios para la elaboracion de las propias conservas de

frutas se ven escazas.

Aprendizaje y crecimiento (Capital humano)

Bajo desempeiio y crecimiento

La poca capacitacion, hace presente un desempefio muy bajo, lo cual
hace caer en errores y por ende ningun reconocimiento a la labor del
operario debido a que no se desenvuelve al total de su capacidad. A

continuacion en la tabla 10, FODA.
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Puntos estratégicos

Con el analisis del FODA realizado, se aborda los puntos estratégicos
seleccionados de los principales puntos mas importantes. Las
principales categorias que presentan los mapas estratégicos, ayuda a la
seleccién mas organizada, tales como son Financiero, Cliente, Procesos,
Aprendizaje y crecimiento de la misma manera del grafico FODA.

Categorias:

Financiero

Activos

¢, Como se puede mejorar la utilizacion de activos?
Costos

¢, Cual es el proyecto de reduccion de los costos?

Clientes

Imagen

¢, Como se puede mantener y mejorar la imagen positiva?
Procesos internos

Gestion de Clientes

¢, Cual es la estrategia para adquirir nuevos clientes?
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Formulaciéon de la estrategia

Para dar un enfoque vy priorizar las actividades de los temas relacionados
como objetivos, metas, indicadores, analisis de problemas, se debe
formular la de mejor manera la estrategia.

Especificamente en la planta de conservas, con la prioridad ganar
credibilidad y posicionamiento en el mercado, la formulacion de la
estrategia es basada en los recursos disponibles para alcanzar los bajos
costos y la diferenciacién, mejorar la propuesta de valor al cliente, en un
nicho de mercado identificado. Para este fin sirven de gran ayuda las

siguientes preguntas:

¢ En qué nichos se va a competir?
El nicho que le da mucha importancia a la calidad del producto final,
preferiblemente a la eficiencia que lo diferencia, y a un precio que en el

mercado sea de mucho atractivo para su adquisicion.

¢, Qué propuesta de valor para el cliente se diferenciara en esos nichos?

El profesionalismo y seriedad en los procesos operativos.

¢, Cuales son los procesos clave que crean la diferenciacion?
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Al ser una empresa que pertenece a una red de distribucion de sus
mismos productos, los clientes optan por productos los cuales tengan un
soporte del propio lugar de adquisicion y que su rotacion sea

garantizada, por ser productos frescos.

Segunda estrategia

Con el profesionalismo vy seriedad en los procesos operativos que
brindan la excelencia operacional, resulta necesario adicionar una
estrategia, debido a que el objetivo de la empresa es maximizar su valor
en cuanto a ganancias se refiere, entonces financieramente las
estrategias son; producir mas, y reducir costos.

La empresa se puede desempefar de mejor manera, capturando mas

clientes, adicionando una dimension de crecimiento de ingresos.

El mapa estratégico debe tener estrategias de corto y largo plazo, debido
a que por lo general las acciones que mejoran la productividad son de

menor tiempo de ejecucion que las de aumento de ingresos.

Declaracion de las OAS
Al definir la estrategia por los actores claves hay que hacerla parte de

toda la organizacion, de tal manera que se cumpla en su trabajo diario,
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por los integrantes de la misma, para ello hay que transferirla de manera

de codificacidon en términos de cada una de las areas.

Objetivo

Liderar el mercado de produccion de conservas de frutas

Ventaja

Profesionalismo y seriedad en los procesos operativos.

Alcance

A los nuevos clientes captados, que se inclinan por la calidad del

producto.

Estrategia de alto nivel:
“Ser lider en el mercado de produccion de conservas a nivel nacional,

calidad en sus productos y en sus procedimientos”.

Declaracion del rumbo estratégico

Al realizar el analisis se declara el rumbo estratégico para cada tema
especificado, de manera que se desarrolla tres puntos de alto interés
como son objetivos estratégicos, lo indispensables, los indicadores

preliminares.
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Categorias de la estrategia profesionalismo en operaciones
Financiero

Activos

¢, Como se puede mejorar la utilizacion de activos?

Rumbo

“‘Generando una capacidad de producto elaborado para legar a mas
puntos, con la calidad ofrecida en sus procesos de elaboracion de

conservas”.

Objetivo
Disponibilidad de materia prima y notoria cantidad de producto

elaborado.

Lo imprescindible

* Desarrollo y ejecucion de un plan de mantenimiento para las maquinas
del proceso por un sistema de gestion del mantenimiento.

« Cumplimiento de los requisitos para que se realice y ejecute cada

operacion acorde a lo proyectado

Indicadores (Preliminares)
Mantenimiento preventivo.

Mantenimiento correctivo.
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Costos

¢, Cual es el proyecto de reduccion de los costos?

Rumbo
“Generar iniciativas operacionales para desarrollo de proyectos como son
reducir costos con forma de trabajo nuevas, ahorro de energia, reducir

desperdicios.

Objetivo

Reducir costos operativos en la organizacion.

Lo imprescindible
* Incentivar proyectos de reduccion de costos.

* Motivar a los integrantes de la organizacion por medio de bonos.

Indicadores (Preliminares)

La innovacion genera ahorro anual. Ahorro/afio.

Categorias de la estrategia crecimiento de ingresos.
Clientes
Imagen

¢, Coémo se puede mantener y mejorar la imagen positiva?
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Rumbo

“ofreciendo confianza al adquirir la certificacion de calidad en sus

procesos, y creando las areas de seguridad y salud ocupacional.

Objetivo

Certificar los procesos internos en las diferentes normas mejore el

desempenio, servicio e imagen de la compafia.

Lo imprescindible

» Desarrollar el area de seguridad industrial para aplicar a la certificacion

OHSAS 18000.

Indicadores (Preliminares)

Avance de implementacion OHSAS 18000/Plan de Implementacion.

Encuesta de reconocimiento de la imagen/marca en el mercado.

Gestion de Clientes

¢ Cual es la estrategia para adquirir nuevos clientes?
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Rumbo
“Para aumentar la credibilidad de los clientes en los productos de la
planta de conservas, aumentara las promociones para promover las

identificacion de excelencia, captando nuevos”.

Objetivo

Hacer conocer las caracteristicas diferenciadoras en el mercado.

Lo imprescindible.

* Hacer propuestas promocionales para generar un aumento en el
mercado.

« Utilizar las ventajas que tienen los clientes al consumir los productos de
conservas de la planta.

* Mantener un control de la cartera de clientes, y de la captacion de

nuevos clientes.

Indicadores (Preliminares).

Clientes nuevos/ano.

Satisfaccion del cliente/Trimestre.
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4.2 Establecimiento del Mapa Estratégico

MAPEO ESTRATEGICO.

Mapa estratégico.

A las empresas les resulta dificil gestionar el desempefo simultaneo de
los 15 a 25 objetivos de un mapa estratégico tipico. Ahora, agrupan los
objetivos relacionados en cuatro a seis temas estratégicos que
representan los principales componentes de la estrategia.?*

Es por ello que el mapa estratégico de la planta se realiza por medio de
sus temas, en el desarrollo del mapa estratégico se utiliza la secuencia
l6gica causa-efecto vinculando las cuatros perspectivas correspondientes

de un mapa estratégico comun asi como se realizo en el FODA.

Por lo general, los principales temas estratégicos parten de la mision y
vision, aunque también se pueden generar desde los procesos internos,
de estrategias de crecimientos y mejora de productividad, desde
procesos de clientes y grupos de interés, como desarrollo de
competencias, cultura y valores, o sino de la infraestructura de la

organizacion en el caso de sus debilidades.

! The Execution Premium; Kaplan R., Norton D.; Harvard Business
School Press; Barcelona Esparia 2008; P 30.
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De acuerdo a la organizacion se personalizan los temas estratégicos, los
cuales crean valor al generarse en los varios procesos de la
organizacion, y dependen de la propuesta de valor que se declara en la

misidn y visidon respectivamente.

Una estrategia exitosa dependera del aumento del desempefio de los
procesos considerados criticos, los cuales son los que generan la
diferenciacion en el mercado, de igual manera se debe equilibrar en los

procesos de la compania la atencidn correspondiente.

Los fines de lucro de la planta de conservas debido a ser una empresa
privada, denotan una estrategia de maximizar el valor de la empresa
creando valor a largo y corto plazo para los accionistas.

Hasta realizar una retroalimentacion de la estrategia, la creacion de valor

debe de tener como fin ultimo la sustentacién de la misiéon y valores.

Continuando con la secuencia légica de causa-efecto se realiza la
descripcion de los temas para el desarrollo del mapa:
Los temas que se describen a continuacion son los que estan bajo la

estructura de la estrategia de operaciones excelentes.
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Tema 1: Control mejorado de los activos

Este tema esta relacionado directamente con la infraestructura de la
empresa, lo cual se manifiesta de forma directa a aumentar la
disponibilidad de conservas de frutas y como por valor afiadido evitar las

detencion de las maquinas de etiquetado, sellado, de coccion.

El desarrollo de este tema depende exclusivamente de la implementacion
de un programa de mantenimiento preventivo, de tal manera que el
personal debe de estar debidamente capacitado y con una clara

identificacion de las técnicas del cronograma a seguir para su ejecucion.

Al realizar este sistema se manifestara la presencia de materiales
necesarios para dar las respectivas calibraciones, mantenimientos lo cual

reduce las probabilidades de fallas técnicas.

Los indicadores apropiados en el tema de perspectiva de procesos
internos, se manifiestan como mantenimiento preventivo y correctivo, en
la perspectiva del cliente se manifiesta el porcentaje de dias disponibles

programados, medidos cada tres meses.

Al ser el objetivo de la empresa la mejora de productividad de los activos,

para recibir aumento de ingresos monetarios en un plazo medio, se debe
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medir el volumen de produccion de acuerdo a la capacidad del horno,
con lo cual la perspectiva financiera debe de apoyar el sistema de
mantenimiento ya quede lo dependen los resultados en espera.

Siendo la capacidad del horno un indicador financiero que involucra de

forma indirecta mensualmente, la utilizacién de activos.

Tema 2: Minimizar costos

La mejora y minimizacion de costos, es siempre y cuando se identifique
la produccion de desperdicios, como tiempos de recorrido, tiempos y
demoras en operaciones poco productivas, estandarizacion de procesos
mal ejecutados, excesivos tiempos de paras por el mantenimiento de las

maquinas de etiquetado, sellado y lo hornos.

Cuando se realiza maquila para cubrir la demanda de los clientes se
pierde muchos activos, debido a que los costos son mas altos que los
que se tienen con la propia produccidn de la planta de conservas.
También se puede tomar en cuenta el ahorro de energia, de combustible,

de agua potable.

Hay una oportunidad grande en el area de sistemas, al incluir el sistema

SAP, para poner en linea las areas respectivas de la planta y automatizar
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los procesos, con lo cual se reduce los tiempos en procesos, se evitan
errores humanos, bajos costos de operaciones laborales, etc.

Al conectar el sistema con la produccion y la demanda de las conservas
de frutas, aumenta la velocidad de los procesos y muestra una
informacion a tiempo real de cada area, como datos estadisticos,
compras, reportes de areas, existencia de inventario.

Sustenta la estrategia esta accion debido a que al automatizar, se

alinean y aumenta la informacion.

En esta perspectiva se refiere a los activos intangibles y a la
infraestructura tecnoldgica de la organizacion. Midiéndose el grado de
preparacion de la informacion, lo cual viene en el mismo soporte del
sistema. Lo que se busca es tener un buen respaldo de la ejecucion de

los sistemas de mantenimiento y del desarrollo de sistema SAP como tal.

La determinacion, medicién y el control del costo de maniobra, es el
objetivo que hace que esta estrategia se manifieste, y al mismo tiempo
las mejoras que se estén llevando a cabo, determinar el porcentaje de

reduccion anual de costos.

Para el aumento de la eficiencia de los procesos, se necesita designar

financieramente recurso para la realizacion de este tema, por medio de
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motivaciones laborales, compensaciones, competencias entre sus

miembros.

También se debe motivar la cultura de ideas y soluciones en la mejora de
procesos, midiéndose la compresion de los empleados de la importancia
que se le esta dando a la gestion operativa. Con lo cual se incrementa

disponibilidad de capital organizacional en el ejercicio de reducir costos.

Se realiza una medicion de este cambio de enfoque de manera mensual,

para verificar si la cultura generada es acorde con la estrategia.

El ahorro anual generado por las innovaciones, numero de ideas que
mejoran los procesos, encuestas acerca de la importancia de la
contribucion de actividades realizadas con el fin de que los procesos
sean mejorados, son los indicadores que se pueden manejar en este

tema.

Con el fin de obtener un impacto positivo en los costos de operacion,
debido a la reduccién de tarifas y tener clientes satisfechos, esta basada
en la realizacidn de operaciones excelentes, a pesar de tener un vinculo

indirecto a la estrategia de crecimiento.
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En el siguiente tema estad identificado como una estructura de

crecimiento de los ingresos.

Tema 3: Crecimiento de los ingresos

Al hablar de crecimiento o aumento de ingresos se refiere a las ventas,
respecto a la perspectiva financiera. Al relacionar la segunda estrategia
como se realizé en el capitulo anterior, la que es de genera mayores
ventas, la misma que se vincula de forma directa a las toneladas

facturadas, referente a esto el indicador a medir es TM/mensual.

Los cual es lo mas rapido de identificar por los integrantes de la
organizacion para poder llegar a lo que se refiere monetariamente.

La captacion de clientes por medo de nuevas tarifas y las caracteristicas
de excelencia de producto de la planta son necesarias para el incremento

de ventas.

Lo mejor que ofrece la diferenciacion en el mercado, por su desempefio,

es la excelencia del producto.

La confianza adquirida, credibilidad generan un reconocimiento en el

mercado, le da una valor agregado a la planta ya que con ello los clientes
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se inclinan por la calidad y la experiencia para conseguirla, razén por la

que los clientes prefieren el producto de la conserva.

Continuando con el mismo método causa efecto, se debe ejecutar la
estrategia de captar cliente en perspectiva externa, que se refiere al
incremento de la cuota de mercado para la planta de conservas,
apoyandose fundamentalmente en dos objetivos. Enfocado en los
clientes potenciales se puede mencionar, al primer objetivo que consiste
en propuesta de precios competitivos y en el caso del segundo aumentar

el marketing con lo cual se da a conocer la propuesta de valor.

De forma masiva y personalizada es el marketing, dando a conocer las
ventajas que el cliente obtiene al adquirir el producto, con lo cual resulta
un indicador, el de tasa de respuestas del cliente, el cual mide el impacto

de las campafias masivas publicitarias utilizadas para el efecto.

Con el fin de generar promociones del producto con precios
diferenciados, seguimientos a los clientes, mejorar las relaciones entre
los clientes, por medio de un procedimiento que ejecute las ventas, se
invierte en personal de apoyo presamente al area de marketing y

comercio.
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Los precios bajos como propuesta a clientes potenciales, tiene la
finalidad de ganar mercado, con la estrategia de mejor costo. La finalidad
es ganar clientes nuevos, a medida que analicen sus costos, con ello se
utilizara la tasa precio conserva/precio, indicador que manifiesta la

proporcion entre los precios.

El nimero de clientes nuevos por afo, se medira con los

correspondientes resultados de los anteriores objetivos.

Se debe estudiar cuan factible son las rebajas y que impacto tienen, esto
se debe plantear en simulaciones ya que afectarian el balance general
de la organizacion, y el estado de resultado, con ello se obtiene una
informacion valiosa lo cual podra dar una idea mas clara del
comportamiento de los competidores en la disputa de captacion de

nuevos cliente. Se debe medir el estado de la aplicacion.

La satisfaccion del cliente debe ser prioridad de la cultura organizacional,
para lo cual es necesario aclarar este objetivo entre los integrantes de la
planta de conservas. Para que la cultura sea coherente con la estrategia,
que es el principal objetivo, se debe monitorear la cultura organizacional
con encuestas a los integrantes, accion que plantea una mejora al capital

organizacional acerca de la importancia del cliente.
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Se debe realizar la capacitacién, evaluacién, desarrollar el talento
humano, como soporte a la propuesta que se proporciona al cliente.
Internamente en la planta debe reflejarse un entrenamiento del personal
en el area operacional, principalmente para que se comprenda de mejor
manera el conocimiento de los procesos que se asocian a la realizacion
de un producto de calidad. Como soporte de la precisién y destreza del
producto, es el objetivo del incremento de personal capacitado y
disponible en la planta de conservas, para que la propuesta de valor
concuerde con el proceso diario del trabajo. Un indicador planteado seria

la suficiencia de la capacitacién interna de los operarios.

Tema 4 Identificacion de la imagen y marca

Por medio de la practica de la estrategia del incremento de los ingresos,
se retienen clientes con la imagen adquirida de la compafia, se genera
lealtad del cliente, los aspectos comerciales se ven mejorados, lo cual
hace que los clientes se sientan identificados con el consumo del

producto de calidad como son las conserva de frutas.

Planteandose como objetivo la certificacion de las normas
internacionales ISO 14000 Y OHSAS 18000, con el fin de obtener

reconocimiento de la imagen y marca de la planta de conservas, lo cual
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proporciona una reaccion que permite al mercado identificar la excelencia
en la planta de conservas, con lo cual los accionistas se pueden sentir
asegurados debido a la creacion de valor a largo plazo, por los procesos
eficientes, econdmicos , con una clara manifestacién de control del
impacto ambiental, seguridad y salud ocupacional evidenciados por las
mismas normas. Como consecuencia el personal debe ser capacitado, lo
que deriva una asignacion financiera para que una empresa externa
realice el estudio correspondiente a la seguridad y salud ocupacional,
como también a los impactos medioambientales, y que se debe impartir a

los operadores para ser certificados en futuro.

Cuando una empresa aplica las normas de seguridad y salud
ocupacional, genera una identificacion entre sus colaboradores, lo que
incurre en un personal eficiente, que se esfuerza por mejorar y continuar
en la organizacion, por lo que los accionistas como los propios clientes,

pueden validar una mejor imagen de la empresa.

Los principales puntos de analisis para la aplicacion de la gestién del
medio ambiente, son el tratamiento y analisis de los desechos con y sin

peligro, tanto asi como el tratamiento de aguas de la planta.
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La planta de conservas debe de ser un area de trabajo seguro, es por
ello que en la gestidon de seguridad y salud ocupacional, analiza la
reduccion de accidentes, capacitaciones por persona de acuerdo a la

prevencion de accidentes.

Al actualizar el mapa estratégico sus objetivos incluiran estos
indicadores, es por ello que, se recomienda que al terminar la

implementacion de las normas, se gestione estos indicadores.

Mientras se realiza la implementacion de la norma, se debe llevar un
control periddico de su avance, con un indicador de medicidon como

porcentaje de avance de implementacién/mes.

Debido al aumento de forma indirecta en los ingresos, por la aplicacion
de estos cambios, hace que no se tome en cuenta para la perspectiva
financiera, debido a que en las demas estrategias se manifiesta el
cambio de forma directa. Aun asi es de considerarse que
econOdmicamente, esta categoria mejora la marca y la imagen de la
planta, ayuda al crecimiento de los ingresos como de la excelencia
operacional, reduce costos, reduce el ausentismo, lo cual promueve la

inversion social.
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Por medio de entrevistas a clientes fijos y potenciales, se mide el
reconocimiento de la marca en el mercado, con lo que se determina, que
opinién tienen de la marca/imagen por medio de categorias como si es:
asociada, conocida, desconocida, promovedora, con el objetivo de
mejorar la imagen de la planta de conservas, sondeando y registrando
los cambios para mejora que se manifiesten en la implementacion de los
sistemas de gestion y el analisis de mercado, para llegar al indicador
limite maximo de los mejores marcas, el cual se debe medir de manera
por semestres. A continuacién se presenta en la figura 4.1 el mapa

estratégico de la planta de conserva:
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FIGURA 4.1 MAPA ESTRATEGICO PLANTA DE CONSERVAS.




122

Agenda de cambio

La creacion de valor a futuro viene dada por un objetivo de alto nivel para
la planta de conservas, al realizar la declaracién de la vision. Por
consiguiente, todo el personal debe estar alineado a la completa
interpretacion del mapa estratégico, para que se pueda comprender de
forma clara los cambios estructurales, que se deben ejecutar para poder
obtener la visidn. La restriccion del personal al cambio, la poca
credibilidad debido al involucramiento del CEO en la aplicacion del
proceso se evidencian siempre, es por ello que para hacer mas facil de
interpretar por el personal estos cambios, se utiliza una herramienta

llamada agenda para el cambio estratégico.

Los lideres de la organizacion son los elementos principales, que la
agenda para el cambio estratégico utiliza, los que deben promover el

cambio transformacional de forma urgente.

En las diferentes estructuras, procesos y capacidades son comparadas
por la agenda para el cambio estratégico, respecto al estado actual de la
empresa hasta donde se quiere llevar en un tiempo de tres a cinco afos,
estableciendo él desde actual estado hasta la situacion que se desea
para un futuro, de los indicadores que se consideran como claves en el

desempenio y los asuntos estratégicos a realizarse en la empresa.
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Se debe enunciar y describir, antes de plantearse en la transformacién

de organizacion, los proximos cambios del plan estratégico. Por ende la

agenda para el cambio estratégico permite transmitir el sentido del

cambio urgente de los procesos, imagen, cultura de procesos, personal,

gestion, etc. A continuacién la agenda para el cambio de la planta en la

figura 4.2
AGENDA DE CAMBIO DE PLANTA DE CONSERVAS
2014 > 2018
Actual imagen Imagen Renovacio de imagen
Operatividad alta en costo Costos Operatividad baja en costos
Eficacia en procesos Procesos Eficiencia en procesos
Variacion en disponibilidad Infraestructura Disponible
Normas INEN Gestién Sistema de gestlonde de prevencion
de riesgos laborales
Antiguos clientes Clientes Crecimiento de clientes
Quinto Mercado Lider en el mercado nacional
Dirigido a trabajos locales Personal En linea con la estrategia
Encaminada al cliente, a |
Experiencia del historico Cultura caminacs sicien’s, 8

generacion de ideas y soluciones

FIGURA 4.2 AGENDA DE CAMBIO DE PLANTA DE CONSERVAS
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Se necesita pasar de una planta de conservas de frutas que realiza
procesos de costos altos y pocos confiables a una empresa que realice

esos procesos de forma eficiente, de costos bajos.

Todos los integrantes de la organizacion se deben alinear en el
entendimiento de que los trabajos y procedimientos locales necesitan de
un aporte diario y pro actividad con todos los departamentos, la
importancia de la satisfaccion del cliente, siendo este el medio por el cual

se cumplan las metas y objetivos.

Se debe crear una cultura de diferenciacion que promueva la misién y
vision, dejando a un lado el periodo de inicio de la empresa, y pasar a ser

reconocida en el mercado.

Al realizar los principales cambios por procesos estandarizados, debido a
la certificacion de los mismos, llegara a ser reconocida a nivel
internacional y comparada en el analisis de las empresas que con llevan
a la certificacion, lo cual le permite mejor posicionamiento en el mercado,
sus clientes habituales seran aumentados por los nuevos clientes, debido

a tener mayor aporte en el mercado.
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Su infraestructura obtendra una disposicion inmediata, por las
condiciones con las que se manejaria, lo cual permite mayor elaboracion

de producto.

La transformacién de la imagen en positiva y renovada en el mercado,
hace que la planta de conservas sea reconocida en el medio en el que se
desenvuelve, la imagen transformada se vincula en este periodo, con el

masivo mercadeo.

Al plantearse esta agenda para el cambio estratégico de la planta de
conservas, el ano 2018 sera una empresa lider en la industria nacional

de conservas de frutas como se tiene en la visién nueva.

Cuadro de mando integral
Con base en el mapa estratégico y desarrollo del analisis por tema
estableciendo iniciativas, presupuestos y metas, se disefia el cuadro de

mando integral.

Las metas altas permiten obtener excelentes cambios, criterio de los
agentes claves, a pesar de ser agresivas para la organizacién, ellas son
las principales causantes de los resultados. Las iniciativas deben

cumplirse simultaneamente, de tal manera que permitan la resolucién del
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objetivo estratégico, esto asegurara excelente resultado. En la resolucion
de los objetivos estratégicos, la planta de conservas debe asumir los

recursos necesarios para el presupuesto.

Control mejorado de activos

Perspectiva Financiera

En la determinacion de la mejora de la productividad de los activos, se
realizd al utilizar el indicador calentamientos realizados/capacidad del
horno, realizando con una frecuencia mensual. Dado que la demanda vy
la disponibilidad del principal horno, para trabajar determinan la
utilizacion del activo, las metas se las calculara en las respectivas areas,
como a continuacion en la tabla 11:

TABLA 11

FACTOR DE UTILIZACION

AREA LLENADO SELADO |PALETIZADO
CAPACIDAD MAX 27095,0 8570,9 9031,7
MAN REAL. PROM. 6934,0 6934,0 6934,0
FACTOR UT. PROM. 26% 81% 77%
MAN META PROM. 24500 7700 8100
META 90% 90% 90%

Se puede apreciar que la capacidad maxima por demanda vy
disponibilidad para la ejecucién de los movimientos difiere, con lo cual se

puede manifestar que el factor de utilizacion se adapta al area.



127

La capacidad maxima por demanda y la disponibilidad de los hornos
tiene una diferencia notoria, asi que el factor de utilizacién se adapta al
area. Nuestro factor, aumentara hasta llegar a la meta “90%”, los cual
implica que los hornos estén en 6ptimas condiciones y que la captacion

de clientes aumente.

Como iniciativa asignada tenemos el calculo del factor de utilizacion de
los activos respecto a las mejoras del sistema de mantenimiento y el

presupuesto es de $0.

Perspectiva de clientes.

En esta perspectiva se determino incrementar los dias disponibles de los
hornos, la meta a llegar es de 100% de disponibilidad en dias
programados, con lo cual se incluye la programacion anual del
mantenimiento.

En esta iniciativa la predisposicion de la directiva, es lo primordial,
proporcionando todos los recursos necesarios para que los hornos de la
planta se encuentren en oOptimas condiciones, con lo cual mejora la
disponibilidad para trabajar todos los dias de la programacién anual. Con

un presupuesto de $30.000 aplicables en os afios.
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Perspectiva procesos internos.

Como mejora del sistema de mantenimiento de la planta, nos enfocamos
a las metas de aumentar el mantenimiento preventivo al 85%, una
reduccion del mantenimiento correctivo hasta el 15%. Con esto la planta
de conservas transforma el sistema de mantenimiento actual en un
sistema automatizado y con un plan de accion, el mismo que lo realiza el
personal con un costo de cero ddélares debido a los conocimientos

adquiridos en sus propias labores.

Perspectiva de aprendizaje y crecimiento.

En esta perspectiva el sistema automatizado SAP, se hace presente con
la finalidad de realizar los procesos operativos de forma automatica, esta
depende de las principales gestiones de automatizacion de la planta,
para lo cual la medicidn de este sistema viene dado por los siguientes

parametros en la figura 4.3:

Estado de la aplicacion estratégica.

Nivel |Situacion
1 Bien.
Bajas mejoras necesarias.
Desarrollo en marcha. (Segun programacion)
Desarrollo en marcha. (Con retraso)
Altas Mejoras necesarias. (Ninguna accion)

o 0 b~ WN

Aplicacion necesaria. (Ninguna accion)

FIGURA 4.3 ESTADO DEL CAPITAL DE INFORMACION KAPLAN R. -

NORTON D. MAPAS ESTRATEGICOS
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El Nivel 1y 2: Significa que se encuentra en operaciéon normalmente.

Nivel 3 y 4: Representan nuevas aplicaciones que se han identificado,
financiado y se encuentran en marcha. El Nivel 5 y 6: Representan areas
con problemas, necesitan aplicaciones para apoyar pero no se ha dado

ninguin paso®.

En esta iniciativa la propuesta del programa es la aplicacion del SAP, en

la planta.

Esta perspectiva tiene como segundo objetivo, capacitar a los integrantes
de la organizacibn de manera externa, y el personal de sistema se
actualizara en cuanto a la elaboracion de nuevos programas con aporte
de su experiencia, con lo cual este capital de informaciéon se transfiere

desde el personal antiguo al nuevo.

Como meta de estos objetivos estan la suficiencia en las capacitaciones,
y las respectivas iniciativas a ejecutarse son utilizaciéon de recursos para
capacitaciones externas y control de la transferencia de informacion vy

experiencias adquiridas. Presupuesto que bordea los $ 3.000.

2 Mapas Estratégicos; Kaplan R., Norton D. Harvard Business School
Press. Ediciones Gestién 2000, Barcelona Espafia, 2004. Pagina 311.
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La segunda fase consiste en la capacitacion a todas las personas del
area en la utilizacion del programa y en la ejecucion practica en linea. En

anexo B1, el cuadro de mando integral #1.

Minimizar costos

Perspectiva Financiera

El ahorro en ddlares, se manifiesta como el mejor indicador en esta
perspectiva, creando una meta de $20.000 para los primeros afos, en
reduccion de costos anuales se refiere, la iniciativa aplicarse es la mejora
propia, en cuanto a ingenieria y método se refiere con un costo de

$5.000 aproximadamente.

Perspectiva de clientes.

En la perspectiva del cliente no se afecta de manera directa al tratar de
minimizar los costos, pero en el momento de realizar una declaracién de
gastos y de costos operativos, al cliente le es mas facil asimilar la
eficiencia de sus procesos operativos en base a sus costos. Cuando se
realiza una comparacion con la industria, la captacion de clientes con

fidelidad viene ligada a ello.
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Perspectiva procesos internos.

Como meta principal en esta perspectiva, esta la reduccion de costos de
maniobras empezando en el afio 2014 de manera inicial al 8% anual,
hasta llegar al 40% en el afio 2018, asumiendo un aumento anual del 5%
por factores externos. Como son catastrofes, inundaciones, cambios de

gobiernos seccionales, entre otros.

Como objetivo de aumento de clientes, se disminuyen los costos totales
de la organizacidn, ya que a mayor producciéon o ventas los costos
operativos se deterioran, para lo cual se consideran de gran importancia

un indicador de costos totales sobre el nimero de calentamientos totales.

Cabe recalcar que la reduccién de costos es un apoyo en la reducciéon de
precios localizados, refiriendose en temas de aumento de ingresos,
complementandose entre si. La reduccion de costos compensa la

reduccion de precios y tiene un buen impacto en la organizacion.

Al identificar la generacion de desperdicio, siendo ésta una iniciativa de
cada area de los procesos productivos de la planta de conservas, su

implementacion tiene un costo de cero dolares.
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Perspectiva de aprendizaje y crecimiento

Para esta perspectiva tenemos tres principales objetivos:
A) Automatizacion de procesos internos.
B) Motivar la generacion de ideas y soluciones.

C) Direccionar cultura a generar ideas y soluciones.

A) Mediante el sistema de SAP generamos la automatizaciéon de
procesos internos. Con esta automatizaciéon obtendremos informacion de
cada una de las areas de la organizacion en el instante, financiera,

operativa, estadisticas, etc.

Se eligid avance de la automatizacién como indicador, teniendo como
principal meta es llevar esta automatizacion del nivel 6 al 1 en nueve

meses.

Como iniciativa se tiene la transferencia de informacion a través del
propio personal, respecto al nuevo sistema y su implementacion.

B) Motivar la generacion de ideas y soluciones.

La raiz de este objetivo es que al motivar a la generacion de ideas se

generan ahorros en cada operacion, las soluciones de nuevas ideas por
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ano es el indicador a utilizarse, con la propuesta de generar 3 soluciones

anuales.

El punto fundamental de este objetivo es incentivar la generacion
ahorros operaciones. Se utilizara el indicador numero de soluciones
nuevas por afno y se propone llegar a la meta de 5 soluciones anuales.
La motivacion viene dada por un bono del 5 % del ahorro de los costos,
por lo que el presupuesto anual es de $1.000 al considerarse la

reduccion de costo de $20.000

C) Direccionar la cultura a generar ideas y soluciones.
La meta principal de este objetivo es cambiar la cultura que posee, por
una cultura que genere soluciones y reduccién de costos en dos afos

como periodo base.

Con la herramienta de perfil de cultura organizacional, el departamento
de recursos humanos, puede diagnosticar el inicio de la transformacién
de la cultura de la planta, realizandose un control anual de dicha
transformacién, incluyendo encuestas a los integrantes de la
organizacion acerca de la importancia de la generacion de ideas la
eliminacién y el ahorro de los costos, el mismo que se ejecuta cada tres

meses, luego de haber realizado la capacitacidén respectiva de los temas
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principales que lo afectan como son: reduccién de costos, impacto de la
generacion de ideas y soluciones, reduccion de desperdicios. Anexo B2:

Cuadro de mando integral #2 estrategia de excelencia operacional

Crecimiento de los ingresos

Perspectiva Financiera

Debido a que el objetivo final del cuadro de mando integral es la
realizacidon de la mision y visidbn de la organizacion, legando a ser
productores de conservas de frutas lideres en el mercado nacional,
tenemos que superar la barrera de la produccién anual de 7500 TM a
20,000 TM. Siendo la captacion de clientes la estrategia de mayor valor
para esta perspectiva, el apoyo a esto viene ligado con la presentacion
de precios competitivas para los mejores clientes como descuentos en

ventas al por mayor.

En el departamento comercial se generara esta actividad dando como
resultado la iniciativa de incrementar la capacidad del departamento
comercial, en vista de tenerlo en funcionamiento el presupuesto para ello
es de cero dodlares, ya que hay que capacitar con las propuestas

planteadas al personal.
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Perspectiva de clientes.

Como compromiso para una captacion de una cartera de clientes
potenciales, la organizacion se compromete a mejorar el precio de los
productos, de manera que el precio de la planta respecto al de la
competencia disminuya hasta llegar al equilibrio, con lo cual el precio
para clientes potenciales es diferente debido a que las ventas que
generan ellos son mejores y resulta util capturar estos clientes.

Con la iniciativa de disminuir precios de los productos de conservas,
apoyados en el analisis de los estados de resultados con enfoque a los
clientes en este caso potenciales, se reduce como meta hasta el 90% del

precio de la competencia.

Los precios del mercado apuntan a una reduccion no mas de dos afnos,
de manera que se incrementara de manera gradual estos mismos
precios, de acuerdo a los costos de produccion que permitan realizar
esta iniciativa, los mismos que bordean $100.000

Respecto a la captacion de clientes, la propuesta es obtener 15 clientes
nuevos por afo, la iniciativa para llegar a esta meta es darles
seguimiento a los clientes potenciales. Como esto esta ligado al
departamento de comercial, antes mencionado su ejecucion, planeacion,

elaboracion tienen un costo de cero dolares.
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Perspectiva procesos internos.

En el aumento del marketing se elabora la todo el procesos de campana
publicitaria, se vincula el canal de distribucion con el departamento
comercial, realizandose la publicidad principal en los propios locales,
luego para poder ser expuestos en medio de comunicacion como tv,
radio, periddicos hay que contratar los servicios externos, para ello se

estima un presupuesto de $20.000 anuales.

El grado de respuesta a la campania, es el indicador asignado, realizada
por el departamento comercial a través de un estudio de mercado, con lo
cual este costo incurre en un presupuesto de $15.000 al afio, por la

presencia de contratos de publicidad y costos ligados.

Como meta tenemos, llegar al 80% de la respuesta a la campafa

publicitaria, el presupuesto que asignado es de $20.000 al afio.

Perspectiva de aprendizaje y crecimiento

La perspectiva de aprendizaje y crecimiento consta de tres objetivos:
1) Idear los estados de resultados.

2) Crear talento.

3) Enfocar la cultura al cliente.
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1) La principal razén consiste en idear los estados de resultados con los
precios minimos, de tal manera que se verifique el estado de la
aplicacion, como cuando se realizé el avance de las aplicaciones en
informaticas, tomando medida del indicador excelencia en la capacitacion

del personal.

Como meta tenemos crear escenarios posibles con precios bajos,
exclusivamente para clientes potenciales, de manera que se lleve la
aplicacion del nivel 6 al 1 en tres meses de su ejecucion. Esta iniciativa
de creacion de escenarios viene dada por parte del departamento de
comercial que realiza estos proyectos por ende el presupuesto es de
cero dolares.

2) Como objetivo principal de crear talentos es precisamente para
sustentar la propuesta de valor.

La capacitacién interna desarrolla las habilidades y competencias de los
mandos estratégicos, e identificando las caracteristicas necesarias.
Aumentar el capital humano y su disponibilidad es el objetivo al
monitorear y mejorar sus habilidades.

Cada cargo sera evaluado de forma rigurosa, de tal manera que genere
compromiso, debido a que van a estar ligados directamente con la

estrategia de la organizacion.
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Los cargos se calificaran externamente, esto genera un mayor
compromiso por parte de las personas que trabajan en estos cargos
estratégicos.
Los cargos estratégicos serian los siguientes:
A) Patrén.
B) Facturacion.
A) Para el patron las tareas las calificara en CEO de la planta de
conservas, a continuacion el formato de calificacion del patrén en la tabla
12:

TABLA 12

FORMATO CALIFICACION DEL PATRON

FORMATO CALIFICACION DEL PATRON
CARACTERISTICAS DE LA TAREA / CALIFICACION | 1 [ 2 |3 ]| 4 | 5
Puntualidad al asistir.

Precision.

Comunicacion con el practico.

Acata oportunamente las érdenes del practico
Tiempo de movimiento dentro del rango.
SUMATORIA TOTAL

El proceso en la practica se calificara en el término movimiento y esta
dentro el rango de q a 20 puntos, se realiza con una frecuencia semanal

y se saca un promedio mensual de acuerdo al patrén.
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B) Las caracteristicas del servicio de facturacién seran calificadas
mensualmente por la planta de conservas en el siguiente formato de la
tabla 13.

TABLA 13

FORMATO CALIFICACION DE FACTURACION-COBRANZAS

FORMATO CALIFICACION DE FACTURACION
CARACTERISTICAS DEL SERVICIO / CALIFICACION| 1 | 2 [ 3| 4 | 5
Tiempos de facturacioén y cobro.
Cero errores en facturas.

Trato afable.

SUMATORIA TOTAL

Al realizar un analisis de ambos cargos, podemos obtener un coeficiente
que a la vez es un indicador, que pretendemos llegue a un promedio
superior de 20 puntos, con lo cual obtenemos la disponibilidad de capital
humano, debido a que la gestion se realiza con el propio personal de la

planta de conservas el presupuesto para ello es de cero ddlares.

La meta es obtener una disponibilidad del total del capital humano, con

un periodo que no sobrepase los seis meses.
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3) la satisfaccion integral del cliente es el principal objetivo de esta
perspectiva, de tal manera que exista una conexién entre la estrategia de

alto nivel y la cultura organizaciones de la planta de conservas.

Se debe crear un control de los trabajadores por parte de esta iniciativa y
para ello es necesario realizar un cuestionario de monitoreo por parte del
departamento comercial, con un periodo trimestral, capacitandose en
temas como calidad del producto, eficiencia en los procesos, etc. Anexo

B3, Estrategia de crecimiento de los ingresos.

Identificacion de la Imagen y marca

Perspectiva financiera.

Debido a que las estrategias mencionadas anteriormente describen la
eficiencia y los resultados financieros deseados, para este caso como ya
se menciond también, la identificacion de la imagen y marca estan
ligados con la perspectiva financiera de manera indirecta, lo cual hace
dificil medir el impacto que genera, por lo tanto no tomamos en cuenta su

estudio para este tema.
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Perspectiva de clientes.

La identificacién de la imagen y marca de la planta de conservas es
primordial, para ello tenemos la meta de llegar al 90% del reconocimiento
de la imagen y marca en el mercado, lo cual se propone como iniciativa
realizar encuestas de reconocimiento de la imagen y marca de la planta
de conservas, en las campafas publicitarias de tal manera que se
realicen a través del departamento comercial y a través del
reconocimiento de la campafa publicitaria del incremento del marketing,
para lo cual incurre en un costo de $0 en el presupuesto de esta
perspectiva.

El reconocimiento de las certificaciones internacionales en las mismas
campafas publicitarias gestionado por el departamento comercial,
identifique a la planta como una organizacion que posee profesionalismo
y seriedad en sus procesos lo cual concadena en la eficiencia de los

mismos, lo cual incurre en un presupuesto de $0.

Perspectiva procesos internos.

En esta perspectiva se tiene como objetivo certificar el Sistema de

Gestidon Integrado, se plantea en indicador porcentaje de avance de la
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implementacion por mes, lo cual no debe de pasarse del periodo de seis

meses.

Para el proceso de certificacién integrada, como se mencion6 en el
capitulo anterior se manejara el indicador porcentaje avance de la
implementacion/mes, y como meta propuesta es la certificaciéon integrada
en un periodo no mayor de seis meses. Este objetivo se realizara con un
presupuesto de $15.000 en la empresa de consultoria, en el caso de la
empresa que realiza la certificacion durante el ano 2014 el costo es de
$10.000, para futuro se debe considerar los costos de mantenimiento
proyectados al 2018 en unos $15.000 y una recertificacion aproximada

de $ 10.000.

Perspectiva de aprendizaje y crecimiento.

Al estar incluidas en el proceso de certificacion el presupuesto para la
iniciativa es cero dolares, la capacitacion en este tema es considerado
debido a que la organizacion necesita incrementar el capital humano
disponible, para ello empleamos un indicador de cursos externos de
seguridad por hombre y como meta cumplir con excelencia en cursos

externos de seguridad, debido a que estan ligados a las estrategias de la
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organizacion se plantea este rigor. Anexo C 4. Identificacién de la
imagen y marca.

La inversion para la ejecucion de la estrategia esta repartida en un plazo
de 5 anos, algunas inversiones vencen antes de cumplirse el plazo para
el cumplimiento de la meta. La inversion total de la estrategia asciende al
monto total de $578.000 el detalle se muestra a continuacion la tabla de
inversion total de la estrategia en la tabla 14

TABLA 14

INVERSION TOTAL DE LA ESTRATEGIA

DETALLE DE INVERSION MONTO PLAZO
Mejoras de ingenieria (Ahorros). $25.000{ 2014-2018
Incentivos por ahorros. $10.000{ 2017-2018
Mejora de condiciones $300.000] 2014-2015
Curso de mantenimiento preventivo. $3.0000 2014
Disminucion de tarifas $ 100.000{ 2010-2012
Campaiias publicitarias. $60.000 2014-2018
Estudios de mercado $30.000{ 2014-2018
Certificacion $25.000 2014
Mantenimiento de la certificacion $ 15.000] 2015-2018
Recertificacion $10.000f 2017

TOTAL $ 578.000

4.3 Tableros de Control

En una organizacion es indispensable llevar un monitoreo y control de los

principales indicadores, por medio de tablero de control podemos llevar
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un registro de las reacciones de los cambios en la organizacion,
manifestandose de acuerdo a un patréon de colores el cual indica si se
encuentra en un estado 6ptimo, aceptable, o inaceptable. Como lo indica

la figura 4.4 a continuacion:

COLOR | RESULTADO
optimo
aceptable
inaceptable

FIGURA 4.4 TABLERO DE CONTROL INDICADOR POR COLORES

En la planta de conservas analizaremos los indicadores principales para
la toma de decisiones, con ello se deberia realizar una tabla de control

para cada indicador, como lo muestra la figura:

INDICADOR
calentamientos
realizados/capacidad
NOMBRE del horno
controlar la utilizacion
OBJETIVO de activos
MEDIDA UNIDAD
FRECUENCIA |[MENSUAL
UNIDAD COCIENTE
META 90%
FUENTE PLANTA
RESPONSABLE [MECANICO

| 0, 75| aceptable |

FIGURA 4.5 INDICADOR CALENTAMIENTOS REALIZADOS
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Por motivos de optimizar datos y presentar estos tableros de control de
manera que podamos verificar de manera directa como estamos en cada
uno de ellos, de un solo vistazo, se plantea una sola figura, l6gicamente
que cada ficha de tablero de control debera estar en cada area de
ejecucion para que se refleje también su avance o mejora, para este
caso esta figura puede ser tomada en cuenta en el area del CEO, de
manera que se puedan plantear las directrices de cambio de forma

estratégica desde la direccion de la planta.
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NOMBRE INDICADOR OBJETIVO MEDIDA|FRECUENCIA| UNIDAD META FUENTE| RESPONSABLE |SEMAFORO]
caletamienfos controlar la utilizacion
realizados/capacidad del de actios 90%
homo % | MENSUAL |COCIENTE PLANTA|  MECANICO 75%
Dias disponitles [das | "CTentr s des 100% de dias disporibles
programados disponitles de os programados.
homos % DIARIO  |COCIENTE PLANTA|  DIRECTIVA 70%
Mantemiento preventivo/ Total Aumentar al 85% el mantenimiento
del cronograma de mto. | Mejorar el sistema de preventivo.
Mantenimiento correctivo/Total| ~ mantenimiento. Reducir a 15% el mantenimiento
del cronograma de mto. 5 | MEnsUAL lcocenTE correctivo. PLANTA CEO 5%
Avance de la automatizacien. Automatizar procesos Lievar el SISTEMA al nivel #1 en
intemos % | MENSUAL |COCIENTE periodo de 6 meses. PLANTA CEO 60%
Cursos elaboracion de
cronogramas de Suficiencia en cursos de
mantenimiento preventivo. . mantenimiento preventivo mecanico y
o Capacitar al personal . .
Entrenamiento interno en eléctrico.  Suficiencia en
implementacion de SAP a implementacion de sistema
personal nuewo. % | MENSUAL |COCIENTE PLANTA CEO 50%
Mejorar el esquema de )
Ahorro anual (§). oo " ANVAL |COCENTE Reducir los costos a $20.000 puantal  DRECTVA
Reduccion de costos/ Reducir costos Reducir un 8% anual hasta llegar al
calentamientos operacionales % | MENSUAL |COCIENTE 40% en el 2018 PLANTA|  MECANICO 10%
Avance de la automatizacion. | Automatizar procesos Levarlos conocimientos al el #1
% | MENSUAL |COCIENTE en periodo de 9 meses. PLANTA CEO 60%
, ' o Transformar la cultura en proactiva en
Nimero de soluciones | Direccionar la cultura a . .
nuevas/afio. generar soluciones. a generacin de soluciones y
% ANUAL  |COCIENTE ahorros/dos afios. PLANTA|  DIRECTIVA 50%
Aumentar los ingresos
Mnces Vertasreias) | % | ANUAL oocewrg| 2000 TWenudes PLANTA|  DRECTVA
Precio de planta / precio Proponer precios o0
competenci compehas. Captar cinco clientes nuevos al afio.
Clientes nuewos/afio. Captar clientes. % ANUAL  |COCIENTE PLANTA CEO 50%
Grado de respuestaala Incrementar el 80% de la respuesta a la campafia
campafia marketing. % | MENSUAL |COCIENTE publicitaria. PLANTA| DEP. COMERCIAL|  60%
Excelencia de la Crear talento. 20 puntos promedio para el personal
capacitacidn. Idear estado de % | MENSUAL |COCIENTE entrenado en senvicios. PLANTA| DEP. COMERCIAL|  50%
Cuestionario sobre la
) ! .| Enfocar cultura al La cultura sea coherente con la
mporanciacefa salffaceidn cliente. estrategia de alto nivel.
del cliente. % | MENSUAL |COCIENTE PLANTA|DEP. COMERCIAL|  50%
% Reconocimiento en el MeJorarlylaumentar Llegar al 90% del reconacimiento en
mercado/Semestre. reconocimiento dea ¢l mercado.
imagen / marca, % | MENSUAL |COCIENTE PLANTA|DEP. COMERCIAL|  60%
% Avance de la Certificar el sistema de Certificar OHSAS 18000 en un
implementacion/mes. gestion integrado. % | MENSUAL [COCIENTE| periodo maximo de seis meses. |PLANTA CEO 50%
Cursos extemos de seguridad Capacara personl Excelencia en cursos extemos de
fhormbre. “| % | MENSUAL |COCIENTE seguridad PLANTA | DEP. COMERCIAL

FIGURA 4.6 TABLEROS DE CONTROL PARA TODOS LOS

INDICADORES.
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En la figura 4.6 los tableros de control llevados a una sola figura nos
muestran una idea de la planta de conservas, de manera global, el
analisis realizados en los mapas estratégicos y en BSC, corresponden a
los mismos tabulados en esta figura, con la presentacion de estos datos
la planta e conserva debe generar nuevos porcentajes, esta
manifestacion es una idea general de como el CEO, plantea se
mantienen los indicadores, con la frecuente medicidon de los porcentajes
para el semaforo se puede ir mejorando de manera notoria la aplicacion
del control, y para asegurar la confiabilidad de los datos se procede a los

procesos de auditoria y monitoreo de cada tablero de control.

En la figura podemos destacar que tanto el ahorro, como la capacitacion
del personal y la produccion anual de la planta de conservas son quienes
requieren de mayor interés ya que se encuentran en una situacion
inaceptable para el tablero de control y ello conlleva nuevamente a
mismo analisis realizado en los cuadros de mandos que vinculan

precisamente al crecimiento de ingresos y la productividad.

4.4 Matriz de Priorizacion de Iniciativas Estratégica

Las iniciativas estratégicas son las acciones en las que la organizacion
se va a centrar para la consecucion de los objetivos estratégicos. Es

importante priorizar en funcion de los objetivos estratégicos. Si se analiza
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el impacto de las iniciativas en marcha en cada uno de los objetivos
estratégicos, se puede visualizar: iniciativas que aportan poco valor al
cumplimiento de esos objetivos y objetivos estratégicos sin soporte de
iniciativas. Se trata de decidir los proyectos en los que el Instituto se va a

centrar durante un determinado periodo de tiempo.

La ejecucion de proyectos ayudan a la maximizar el uso de:

Tiempo

Recursos financieros
Materiales
Infraestructura fisica

Equipo

Las iniciativas estratégicas que se plantearon para la planta de conserva

son:

Implementar un SGPRL

Realizar un analisis de mercado.

Elaborar planes de mantenimiento preventivo para todos los equipos de
trabajo.

Disefar e implementar hoja de visita de inspeccién (no programada) en

todos los puntos operativos.
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Elaborar procedimientos e instructivos de trabajo.

Disenar e implementar programa de capacitacion para el personal
Implementar 5 S

Implementar SMED

Realizar evaluacion de desemperio de los empleados.

Realizar control de inventario de armas y equipos de proteccion

Medir el nivel de satisfaccion de clima laboral actual del personal del area
de operaciones.

Una vez dada las iniciativas estratégicas se evalua en la matriz de
priorizacion de las iniciativas estratégicas tal como se la ve en la figura
4.7, donde los mayores impactos de las iniciativas estratégicas son:
Implementar SMED

Implementar 5 S

Implementar un SGPRL
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FIGURA 4.7 MATRIZ DE PRIORIZACION DE LAS INICIATIVAS
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CAPITULO 5

5. DESARROLLO DE INICIATIVAS ESTRATEGICAS

5.1 Desarrollo de SMED

La implementacién de SMED se desarrolla en la maquina etiquetadora
que mediantes entrevista con el personal de la planta de conserva es la
que tiene mayor problematica en el area a la hora de realizar un cambio
de producto.

El proceso de la maquina etiquetadora se divide en tres etapas como:

e Verificar el tipo de ajuste
e Calculary calibrar

e Pruebas de la maquina
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( Inicio )

y

Se recibe la orden
de cambio de
producto

!

Se informa ala
linea de
etiquetadora

a maquina NO
etiquetadora esta

preparada para el Realizar ajuste

respectivo de

acuerdo al [

producto que se
va a producir

A 4

Ajustar y calibrar
el formato

A 4

Se hace pruebas
de ajuste

NO

Pasan las
pruebas

Sl

Se realiza el
etiquetado

FIGURA 5.1 PROCESO PARA EL AJUSTE DE LA MAQUINA

ETIQUETADORA
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Para la preparacién de maquina etiquetadora, los operadores tienen un
conocimiento amplio basado en la experiencia acerca de la estructura y
funcionamiento de la maquina, como herramientas, calibracion y etc.

En la figura 5.2 tenemos la maquina etiquetadora realizando ajustes para

cambio de formato.

FIGURA 5.2 MAQUINA ETIQUETADORA DE LA PLANTA DE

CONSERVA

Es comun encontrar en la planta que aumenta el tamafo de la
produccion si existe un menor tiempo de ajuste, es légico pensar que si

el tamano de la produccién aumenta, el ratio tiempo de preparacién a
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numero de operaciones puede ser reducido, ver en la tabla 15 un
ejemplo:

TABLA 15
RATIO TIEMPO DE AJUSTE DE LA MAQUINA ETIQUETADORA Y

NUMEROS DE OPERARIOS

Ratio tiempo de ajuste de la maquina
etiquetadora y numeros de
operaciones

180
180|
180|

50 0,05
100| 0,05
1000] 0,05

Para esta implementacion en la maquina de etiquetado se va a trabajar

en las diferentes etapas de este proceso.

Etapa preliminar
Para esta primera etapa no se diferencias de las actividades internas o
externas, solo se especifica la escenario real de la maquina con todos los

problemas que tiene para realizar un cambio se puede ver tabla 6.

Estos datos son tomados por un mese donde se le hace un promedio por

dia. Como la tabla 16 muestra teniendo un tiempo total de 26 minutos:
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TABLA 16

ETAPA PRELIMINAR

TIEMPO
Personas 1 2 4

Recibir la orden de cambio de producto Operador 1

Limpieza de residuos de la maquina Operador 1

Limpieza de la banda de la maquina Operador1

Limpieza de filtros rotativo Electrico 1

Buscar las herramientas Operador 1

Colocar el formato cerca de la etiqueta para

realizar el cambio Operador 2

Cambio de formato Operador 1

Regulacién y cambio de carro etiquetador |Operador 2

Chequeo de lente optico Electrico 1

Cheque electrico Electrico 1

Chequeo de sensores Electrico 1

Retiro de las etiquetas Operador 2

Colocacion de las etiquetas Operador 1

Ajustar guias a la salida de botellas Operador 2

Limpieza de la estacién de etiquetado Operador 1

Realizar la primera prueba Operador 2

Primera etapa

Separacion de las Actividades Internas y Externas

En esta etapa se realizara a separacion de actividades internas y
externas, se toman los tiempos que se demoran cada una de las
actividades de cambio, la finalidad es disminuir esos tiempo y luego en

los estudios posteriores exteriorizarlo para no realizar el cambio como los
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ve en la tabla 18, son datos tomados por los un mes pero en una jordana

completa.

TABLA 18

SEPARACION DE ACTIVIDADES EXTERNAS E INTERNAS

TIEMPO(min)
Personas 1
Recibir la orden de cambio de producto Operador1 |Externa 1
Limpieza de residuos de la maquina Operador1 ([Interna 1
Limpieza de la banda de la maquina Operador1 [Interna 1
Limpieza de filtros rotativo Electrico 1 Interna 1
Buscar las herramientas Operador1 |Externa 2
Colocar el formato cerca de la etiqueta para
realizar el cambio Operador2 |Externa 2
Cambio de formato Operador1l |Interna 2
Regulacién y cambio de carro etiquetador |Operador2 |Interna 4
Chequeo de lente optico Electrico 1 Interna 1
Cheque electrico Electrico 1 Interna 1
Chequeo de sensores Electrico 1 Interna 1
Retiro de las etiquetas Operador2 (Interna 1
Colocacion de las etiquetas Operador1 |Interna 1
Ajustar guias a la salida de botellas Operador2 [Interna 1
Limpieza de la estacién de etiquetado Operador1 |Externa 1
Realizar la primera prueba Operador2 |Externa 4
Total 26

Se efectud la separacion de actividades internas y externas que puedan

logar una minimizacion del tiempo de cambio de formato o para darle

ajuste, basandose en actividades donde la maquina pueda permanecer

activada mientras se procede al cambio de un producto, y movimientos
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donde sea necesaria por inspecciones de seguridad la maquina

permanezca apagada mientras se realiza los cambios, se aplica para

todas los mantenimientos de maquinas. Tener las piezas separadas que

van hacer cambiadas en la maquina a empezar el cambio, los

operadores deben de separar las herramientas que van a ser utilizada.

Eliminacion de los proceso de ajustes y calibracion.

Las actividades de ajuste pueden llegar a representar entre
50 a 60 por ciento de total de las actividades internas.

Por tal motivo es importante reducir sistematicamente el
tiempo de ajuste, a efecto de reducir el tiempo total de
preparacion. Entre las actividades que se observa del
listado en el proceso de cambio de formato, se llegd a
optimizar algunas de ellas implementando mejoras de esta,
manera llegando a disminuir el tiempo que abarca en
realizarse.

Al cambiar de una presentacion a otra, es necesario sacar
las etiquetas y los palillos que sostiene al pegar las
etiquetas.

Cuando se realizan estos cambios se debe cambiar de

formato por los son de diferentes tipos de envase y con
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esto es necesario cambiar algunos accesorio del capsulado

y calibrado, a continuacion la tabla 19:

TABLA 19

OPTIMIZACION DE ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

TIEMPO(min)
Personas Metodos 1
Recibir la orden de cambio de producto Operador 1 1
Limpieza de residuos de la maquina Operador 1 1
Limpieza de la banda de la maquina Operador 1 1
Limpieza de filtros rotativo Electrico 1l 1
implemtacién de
Buscar las herramientas Operadorl |55 2
Colocar el formato cerca de la etiqueta para Preparar las
realizar el cambio Operador2 |herramientas
Preparar las
Cambio de formato Operador1 |herramientas 1
Mantenimiento
Regulacién y cambio de carro etiquetador |Operador2 |Planificado 2
Mantenimiento
Chequeo de lente optico Electricol |Planificado
Mantenimiento
Cheque electrico Electricol |Planificado
Mantenimiento
Chequeo de sensores Electricol |Planificado
Preparar las
Retiro de las etiquetas Operador2 |etiquetas
Colocacién de las etiquetas Operador 1 1
Ajustar guias a la salida de botellas Operador 2 1
Limpieza de la estacion de etiquetado Operador 1 1
Realizar la primera prueba Operador 2 4
Total 17
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La capacitacion en la utilizacién de las herramientas dadas de proceso
como son como son el plan de control, procedimientos, mantenimiento

planificado.

Convertir las actividades internas a externas
Para esta etapa no existen actividades internas que puedan ser
convertidos en externos ya que todas las actividades que fueron

descritas en la tabla 19 son realizadas en el momento correcto.

Beneficios de la implementacion

Los beneficios de la implementacion de SMED en la maquina
etiquetadora, son de un porcentaje de 34% menor de los tiempos de
ajustes de la maquinas etiquetadora, dando a conocer que antes de la
implementacion se tenia un tiempo de ajuste de 13 horas mensuales y
con estos implementacion se ha llegado a un promedio mensual de 8,5

horas, dando como resultado una mejora que baja 4,5 horas mensuales.
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Tiempos operativos porcentaje/meses

100,00
98,00 °
96,00
94,00
92,00 e
90,00

88,00
Junio lulio Agosto  Septiembre Octubre Nobiembre Diciembre

FIGURA 5.3 TIEMPO OPERATIVOS

Se puede observar en la figura 5.3 de agosto se ve un incremento y es
donde comienza a ver los resultados dentro de la planta.

Con datos historicos de ventas del afo anterior con respecto a la
implementaciéon de SMED se puede ver un aumento en la producciéon

como se aprecia en la figura 5.4.
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Comparacion de produccién /afios

1400
1200
1000
800
600
400

200

Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Nobiembre Diciembre

FIGURA 5.4 COMPARACION DE VENTAS ANO ANTERIOR VS

IMPLEMENTACION DE SMED

En la implementacion unos de los beneficios fue que se aplicara en la
planificacion la capacitacién para los operarios que realizan la actividad
en la maquina etiquetadora donde el personal tiene seguridad de lo que
se ajusta en la hora de cambiar de formato a la maquina etiquetadora.

Tener las herramientas en lugar visible, que el area de mantenimiento

sea un lugar seguro para que no existan pérdidas.

Se realiza entrevista al personal utilizando técnicas de lluvias de idea e
implementando soluciones al problema.

Desconocimiento del mantenimiento de la maquina.
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Causa
No se encuentran capacitados para las calibraciones de la maquina

etiquetadora.

Solucién
Capacitar al personal para que los usuarios que van a realizar la

calibracion tenga el conocimiento para realizar la actividad.

Causas

No existen herramientas para la realizacion los ajustes.

Solucién
Facilitar las necesidades de las herramientas de buena calidad vy llevar

un control de las mismas para que no exista el problema de los robos.

Causa
No se tiene el conocimiento para dar un ajuste adecuado ya al encender
y al pasar los productos la mayoria de los primeros 20 segundos salen

mal etiquetadas.
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Capacitacion para los operarios tenga un mejor conocimiento a la hora

de calibrar la maquina las capacitaciones son trimestral. A continuacion

la tabla 17 da una mejor apreciacion:

TABLA 17

NECESIDAD DE CAPACITACIONES

AREA

Duracion

Temas

Produccion

20 Horas

Ajuste
mecanico
s (partes
de
equipo)
cambio
de
etiqueta

Produccion

10 horas

Ajuste
mecanico
s (parte
mecanica
de la
magquina)

Mantenimie
nto
preventivo

10 Horas

Planificaci
onde
mantenimi
ento

5.2 Desarrollo de 5S

Unos de los aspectos primordiales de los beneficios de SMED para

reducir el

tiempo de ajustes en el

area de produccion es

implementacion de 5 S, la cual se detalla a continuacion.

la
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SEIRE (ORDENAMIENTO O ACOMODO SEPARAR LO
INNESESARIO)

e Para realizar la implementacién del primer lineamiento de
la metodologia es eliminar y separar los objetos
innecesarios que se encuentren en cada area de trabajo
para esto se realizara una lista de elementos innecesarios,
donde se debe registrar el elemento, la ubicacion, posibles
causas y acciones sugeridas para su eliminacién y sera la
creacion de tarjetas roja como se observa en la figura 5.5
el cual permite marcar el sitio de trabajo donde existia
algo innecesario.

e Elaborar un plan de accion para retirar elementos, el cual
contiene actividades como mover el elemento fuera del
area de trabajo o eliminar el elemento.

e Controlar y realizar informe final, actividad que debe de ser
ejecutada y publicada por el jefe de la planta

e En la figura 5.6 podemos observar que se retira

herramientas en la planta de produccion.



165

FIGURA 5.5 TARJETA ROJA

FIGURA 5.6 RETIRAR LO INNECESARIO DE 5 'S
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SEITON (TODO EN SU LUGAR)

e En esta fase se pretende ubicar todos los elementos que
sean necesarios tanto en el area de produccion,
mantenimiento a las maquinarias en lugares donde se
pueda encontrar y retomar facilmente, para llevar a cabo
este aspecto la organizacion debe:

e Realizar un control visual de los lugares donde se
encuentran los elementos, de los estandares sugeridos
para cada actividad, sitios. Donde se debe ubicar los
elementos de aseo o limpieza entre otros.

e Elaborar un mapa de las 5’s que muestre la ubicacion de
los elementos a ordenar en area determinada tomando en
cuenta la frecuencia de uso y la funcién de los elementos.

¢ l|dentificar los lugares donde se almacenan objetos que no
se usan detallando la cantidad de elemento en cada sitio.

e |dentificar puntos de trabajo y ubicaciéon de elementos
atreves de colores.

e Caodificar los activos de la empresa.

e En la figura 5.7 se evidencia que dentro de la planta se
hacia mantenimiento y trabajaba con una caja de cartén
luego con la aplicacion de 5 s podemos ver que se

consider6 una caja de vidrio para asi visualizar las
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herramientas a utilizar, y poder llevar lo necesario y a la

vez trasportar todas los materiales.

FIGURA 5.8 DESPUES DE LA APLICACIONDE 5 'S

SEISO (QUE BRILLE)

En este aspecto se trata de motivar al personal a mantener el orden y
acomodo de los activos de la organizacién.

Aqui la organizacion debe:

¢ Planificar la limpieza de cada area de la empresa
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e Elaborar un manual de limpieza que incluya el propdsito
de la limpieza y que sea una politica.
e Preparar los elementos de limpieza necesario

e Implantar la limpieza en el area asignada

FIGRA 5.9 EL AREA DE PRODUCCION
SEIKETSU- ESTANDARIZACION
En esta fase se trata de seguir con el proceso de la aplicacion de las 5 S
realizando en la planta de conservas.
e Asignar trabajo y responsabilidades
e Integrar las acciones de ordenamiento, limpieza en los

trabajos rutinarios en la planta de conserva.

SHITSUKE - DISCIPLINA
Con esta fase del plan de implementacion se pretende lograr un habito
de respetar y utilizar correctamente los procedimientos y controles

establecidos.

En cuanto a disciplina la organizacion debe:
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Formar parte en lo que respecta a la metodologia, logrando
que aprenda a través de la practica.

Crear condiciones que favorezcan la disciplina, creando un
equipo lider, sumiendo los recursos necesarios, evaluando
el progreso de la empresa, etc.

Asumir con entusiasmo las actividades de plan de
implementacion de 5 S

Hacer participativo la elaboracion del plan de mejoras.

PLAN DE CAPACITACION DE PERSONAL

Consiste en determinar el plan de desarrollo del personal, teniendo en

cuenta las politicas, estrategia, metodologia, y que se ingresa en la

planificacién de las capacitaciones dentro de la planta de conservas.

Especialmente en esta etapa debe:

Definir la filosofia, objetivo politica, estrategia y demas
acciones del sistema de capacitaciones.

Determinar el diagndstico de necesidades priorizas de
capacitacion y desarrollo personal.

El responsable que se cumplan con este proceso es CEO.

A continuacion la tabla 20 muestra de mejor:



TABLA 20

PLAN DE CAPACITACION DEL PERSONAL

, . Responsable
Areaa  [Acciondela P » o
, ., dela Duracion |Objetivo
capacitar |capacitacion .
capacitacion
, Seguir con las
Cumplir con los eioras
Produccion |objetivo de la CEO 20( Jores, ¥
, L incrementar la
implementacion N
produccion
Correcto
Bodega almacenamiento CEO 16(Correcto Inventario
de labodega
Mejorar las
- . relaciones entre
Administrac |Calidad en el ,
, . , CEO 10{clientes y el
ion servicio al cliente
personal de la
venta
Mejoras en los Seguir con las
Mantenimi |tiempos de mejoras, y
- CEO 20.
ento mantenimiento incrementar la
de las maquinas produccion
Generar un habito
Todoslos | . dentrode la
Liderazgoy
departame o, CEO 8lempresa para que
motivacion
nto todos conozcan del

tema

170
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EJECUCION DE LA CAPACITACION
LA etapa de puesta en marcha del plan de capacitacion y desarrollo,
especificamente se coordina y prepara el programa para el desarrollo del

evento, utilizando los tripticos y/u otro medio para ejecutar.

La ejecucion de las capacitaciones puede darse de distintas
modalidades, dependiendo de la programacion establecida.
Para la capacitacién se ejecute en forma andénima y sobre todo que

cumpla sus objetivos depende principalmente de los siguientes factores.

e Adecuaciones del programa de entrenamiento a las
necesidades de la organizaciones

e La decision de establecer determinados programas de
entrenamiento de preparar determinados empleados o
mejorar el nivel de los empleados disponible, el
entrenamiento debe ser la solucién de los problemas que
dieron origen a las necesidades diagnosticadas o
percibidas.

e La calidad del material del entrenamiento presentado
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e EI material de ensefianza debe de ser planteado con
anticipacién con el fin de saber cuales son los temas y
facilitar la ejecucién del entrenamiento.

e Debe de ser precisa y concretas, y facilitar la compresion
del aprendiz por la utilizacién de recursos.

e La cooperacion del administrador de la planta

¢ El entrenamiento debe hacerse con todo el personaje de la
empresa en todos los niveles.

e Evaluacion del personal

e La evaluacion de desempefo del personal ha sido
necesario aplicarlo siempre para medir el nivel de cada
colaborador en el cumplimiento de sus tareas.

e Se realizard inspecciones por area para verificar su

implementacion.

Desarrollo de la implementacion de un sistema de gestién

prevencion de riesgo al trabajo.

En el analisis situacional de la organizacion da como resultado de la
mayor problematica que la empresa no tiene un sistema que controle la
exposicion a riesgos, situacion que ha dado paso a diversos casos de

eventos no deseados, ademas de representar un eminente peligro para
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todos los trabajadores que no tienen conciencia de los riesgos a los que
se enfrentan a diario ni saben cémo actuar con seguridad ante los

mismos.

En la implementacion se fundamenta en el sistema de gestion de
prevencion de riesgo laboral que mediante una auditoria inicial SART
obtuvimos 14, 6% de cumplimiento en el sistema donde podemos ver en
el Anexo C1.
Para obtener resultados para la aprobacion del sistemas nos basamos
en el Reglamento de Auditoria de Riesgos del Trabajo SART resolucion
CD 333 es necesario analizar las cuatros gestion del SART, la misma
que se detalla a continuacion;

e Gestion Administrativa

e Gestion Técnica

e Gestion Talento Humano

e Procedimiento Operativos Basicos

Mediante una planificacion se temporaliza las no-conformidades
detectadas en la auditoria interna para ejecutar su debida accién

correctiva para hallar la solucion a la causa anexo C2.
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Gestion administrativa
La planta de conservas no posee politica de seguridad donde se crea
bajo los lineamientos SART donde se ve un extracto en la figura 5.13

FIGURA 5.13 EXTRACTO DE LA POLITICA DE SEGURIDAD

POLITICA DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJO

La politica de Planta de Conservas 5.A. 5 Suministrar a nuestros clientes
productos que satisfagan sus necesidades, dentro del marco establecido por
la ley y siguiendo un proceso de mejoramiento continuo, asegurando:

» El cumplimienta de los objetives y metas.

* Un entomo samo y seguro para nuestros colaboradores.

* La prevencion de los riesgos de seguridad y su salud ocupacional.
* La prevencion de la contaminacidon del ambiente.

s Elcumplimiento de la legislacion aplicable vigente.

El cumplimiento de esta politica esta fijado en la base de los siguientes
objetivos:

« Cumplir com los reguisitos reglamentarios, normas e instrucciones
aplicables, asi como con la legislacién de seguridad y salud laboral, ademas
de otros reguisitos a los gue la empresa libremente se suscriba.

« Planificar laz acciones preventivas para evitar o controlar los riesgos
estableciendo plazos, responszables, medios, métodos y costes.

« Medir, evaluar y auditar nuestros programas de seguridad y salud en el
trabajo, para asegurar un desempefio adecuado y la mejora continua
estableciendo objetivos y metas medibles en el ambito de la seguridad v
salud ocupacional, asl como su seguimiento y analisis de la eficacia.

» Vigilar periddicamente el estado de la salud de los empleados en funcicn
de los riesgos en su puesto de trabajo.

» Promoviendo la capacitacidn y concienciacion de los empleados en los
aspectos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo mediante una
debida planificacion de su formacion.

Esta Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo sera revisada por la
Direccion con una periodicidad anual, para asegurar gue sigue siendo
adecuada a las necesidades de la Organizacidn.

Rewvisado Feorern 2014

En la figura 5.13 se observa el acta del Comité de la Empresa

conformados con Presidente, Secretario, Vocales, donde se
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estipula que si el presidente es por parte del empleador el

secretario representa a los trabajadores y viceversa.

FIGURA 5.14 ACTA DE CONSTITUCION DEL COMITE DE

SEGURIDAD
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No se evidencid que los estandares de desempeio del sistema de
gestion no existen, donde se procede a tomar la planificacion de la
implementacion de SGPRL y se procede a verificar los
cumplimientos de ella para proceder a definir los indices, manipular
y controlar el desarrollo a lo largo del tiempo. Donde se puede

apreciar en el anexo C 4 y un extracto en la figura 5.15

BED IMDCADORES DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DE SEGURIIAD ¥ SALUD EN EL TRARAJD DE PLAKTA DE CONSERTAS
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FIGURA 5.15 INDICADORES DEL SGPRL Y SALUD EN EL

TRABAJO DE PLANTA DE CONSERVAS
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De acuerdo a la planificacion se va a ir desarrollando la implementacion
del SGPRL.

Gestion Técnica

Se realiza la matriz de riesgo donde se evaluan el riesgo por cargo ver
Anexo C3.

Se utiliza el método de Willean Fine que es para identificar los riesgos
asociados al cargo, y va a medir el riesgo mecanico expuesto por

consecuencia y la probabilidad.

Con el método de Willeam Fine se va a tomar una evaluacion cuantitativa
de todos los riesgos identificado en cargo pero se va a colocar cual es el
meétodo correcto para evaluar dicho riesgo ya que por el procedimiento
de la evaluacion de Willeam Fine cita que solo se utilizara para riesgos
mecanicos.

A continuacion de la matriz se tiene los controles operativos priorizando
los riesgos de Critico y Alto, dentro de la matriz se debe realizar las

mediciones ya identificadas en este método.
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FIGURA 5.16 MATRIZ DE RIESGO LABORAL CARGO

ADMINISTRADOR DE LA PLANTA.
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Gestion de talento humano

Dar competencias en Seguridad y Salud Ocupacional en todos los
niveles de la organizacion, potenciando el compromiso e implicacion,
como requisito basico para el éxito de la gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional.

Para realizar estos cambios se tomd en cuenta 3 aspectos basicos

principales a analizar en cada cargo:

FORMACION

Caracterizado por un programa curricular.

CAPACITACION

Adquisicion de conocimientos técnicos y actitudes necesarios para un
mejor desempefio

ADIESTRAMIENTO

Proceso mediante el cual se estimula al trabajador a incrementar sus
destrezas y habilidades.

Como muestra se crea el perfil de cargo para el puesto de Jefe de
Seguridad y Medio Ambiente:

Identificacion del Cargo

PUESTO: Jefe de Seguridad y Medio Ambiente

REPORTA A: Gerencia General
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EJERCE AUTORIDAD DE LINEA SOBRE: Inspectores de Seguridad
Industrial.
SUPERVISION: Comité Paritario de la empresa

Médico de la empresa

Perfil del Cargo

Requisitos Profesionales

Profesional en Ingenieria Industrial o profesional con estudios de cuarto
nivel la rama de Seguridad y Salud ocupacional (Calificacion B5, C4 o
C5).

Experiencia minima 1 afio en posiciones similares.

Excelente manejo de utilitarios.

Conocimientos en temas ambientales y biolégicos.

Conocimiento del reglamento de implementacion del SART.
Conocimiento Normativa vigente de Seguridad Industrial en Ecuador.
Requisitos Personales

Pro actividad.

Facilidad para la comunicacion verbal y escrita.

Honradez comprobada.

Confidencialidad en el manejo de informacién.

Respeto a las lineas jerarquicas.

Habilidades Especificas
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Capacidad organizativa y analitica.

Don de Mando.

Elaboracion de informes.

Dominio en el manejo de los numeros.

Habilidad persuasiva.

Seguridad y criterio para la toma de decisiones.

Capacidad para trabajar en equipo.

Tolerancia a la presion.

Capacidad para interrelacionarse con los demas.

Conocimiento de sistemas de mediciones de riesgo de trabajo, FINE, etc.
Capacidad de interpretar informes de estudios de ruido, COVs, etc.
Conocimientos de implementos de proteccién para personas.
Conocimientos de las obligaciones con el IESS, Ministerio del Trabajo y
demas entidades de control en lo relacionado a seguridad y salud en el

trabajo asi como en el tema ambiental.

Responsabilidades SSO
Administracion del sistema SART para la prevencion de riesgos laborales

y monitoreo de siniestros de planta de produccion

Velar por el cumplimiento de la normativa ambiental vigente en los

procesos de licenciamiento ambiental.
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Dar soporte en la obtencién de permisos y certificados de los diferentes

organismos de control de medio ambiente y seguridad industrial.

Administrar y controlar parametros de la planta de tratamiento de

efluentes industriales (aguas residuales).

Coordinar con el area de recursos humanos las capacitaciones y tareas
relacionadas con la inducciéon de seguridad industrial, formacion de

brigadas de evacuacion, primeros auxilios y control de incendios.

Efectuar y/o coordinar la ejecucion de los estudios para fundamentar el
uso del equipo de proteccion personal en los distintos puestos de trabajo
y elaborar procedimientos especificos para su asignacion, control y uso

por el personal.

Coordinar la aplicacion de pruebas, ajustes y de vigilancia médica

necesarios para el uso del equipo de proteccion personal.

Participar con la gerencia de planta y administraciéon de proyectos, en la
revision de seguridad de proyectos y modificaciones de equipos vy

procesos desde las etapas conceptuales, coordinando el desarrollo de
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analisis de riesgos y remitiendo consideraciones y recomendaciones de
prevencion, llevar controles de los programas de seguridad en proyectos
durante la construccion y participar en las revisiones de seguridad
previas al arranque, participar en el proceso de administracion de

cambios que afecten a la seguridad de las operaciones.

Para cumplir las normas de seguridad, ecologia y buenas practicas de

manufactura establecidas por la organizacion.

Capacitacion clave para la implementacion del sistema de gestion de
control se puede observar en el Anexo C 5 y un extracto en la figura 5.16
para los riesgos operacionales es la de reportar incidentes, debido a que
es una actividad preventiva que permite identificar y reportar las actos y
condiciones inseguras antes que estos se materialicen en accidentes
para tomar las debidas acciones correctivas, las cuales van a permitir el

desarrollo de la mejora continua en la organizacion.
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IRERDS PROGRAMA DE CAPACTTACION Y COMPETENCIAS EMPRESA PRODUCTORA DE BEBIDA ALIMENTICIA
A AGDSTD SERTEHBRE OCTUBE NOVENERE DICENERE
OBIETVO Pie Senda P Sewnda Pen G ‘ ‘ 1 Seqnds
Quncens Quincens Qunceng Quncen
Prenata &l personal paa
ADIESTRAVENTO RESCATE ‘
VR BRIGADA uperacmnesderescateencaso 3 !
(e emergetias

RESGOS ELECTRICOS
FLESG08 CLIMICOS
RIESG08 SOLDADURAY FRIAEION (Capacita &l personal paa Qe

ANTENMENTO, | & .
QHCORTE FRKIIES reac raaos de o s ; : .
QPERACIONES EN ALTURS LABURATDR\Ué, bajp ls Tomes o sequrt
ESPACIOSCOFRADOS  [BODEGADE NGUNDS Epceles s,
LIQUD03 INFLANMBLES Y
COUBUSTIRLES
PRUECCONAOMA | s

WATENNIENTO, - (Capectar y Concieizar
FORLLOENAE (OPERACICNES,  Jpwrsonel e e 50 de equipns § %
EROTECCION Buéﬁiﬁgmi;‘os e WUIECCWH.
RESFIRATORI
NOT: LA CHARLAS SE REALIARAN LS IERNES D CADA SEMANADE 1500 170, ABKCEPCION DE LOS ADISTRAUENTOS (U SEREALZAN L0S DIS S4BH008 0E 100A 1300

MEYOS - (3 {

FIGURA 5.17 PROGRAMA DE CAPACITACION

FIGURA 5.18 INDUCCION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
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Para dar cumplimiento a esta gestion se va a dar seguimiento a la matriz

de insuficiencia donde se va a dar un seguimiento correspondiente a la

RESOLUCION 333, IESS — SART, para cumplir con los procedimientos,

manuales, instructivito estipulados en esta gestion como se puede ver

un extracto de la figura 5.17 la matriz verificacibn avances como

podemos ver en el Anexo C6.

En trascurso de la planificacion se plante6 el procedimiento del plan de

contingencia donde podemos ver en anexo 7, la cual es un programa

técnicamente idoneo para emergencia

Modelo descriptivo

Identificacion vy tipificacion de emergencia.

Plan de contingencia

Para evacuar a las personas.

Para control de incendio y evacuacion

Primeros auxilios

Terremotos

Delincuencia

Respuesta ante emergencia por alimentos contaminados.
Ante emergencia por contagio masivo por enfermedades

contagiosas

infecto -



Wanual de sequridad y zalud en
#lirabajo
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Pracedimienta para la
| identificacidn, medicidn,
" ewaluacion, cantral y vigilancia
ambiental y biologica
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FIGURA 5.19 MATRIZ DE VERIFICACION DE PROCEDIMIENTOS,

INSTRUCTIVOS MANUALES, REGISTROS



CAPITULO 6

6. MONITOREO Y AUDITORIA

6.1 Proceso de Autoria

Introduccion

Para la auditoria interna, se recomienda que se deba realizar
periodicamente y se debe practicar auditorias al BSC, debido a que los
directivos de la planta de conservas precisan tener la seguridad de que
los resultados que se exponen sean fiables y provengan de la fuente
adecuada.

En este caso los datos para los indicadores provienen del administrador

de la planta.

Objetivos
e Las Auditorias del BSC tienen como objetivo lo siguiente:
e Garantizar que los resultados de los indicadores que se
presentan en el BSC sean confiables, es decir que

concuerden con los datos obtenidos en los reportes.
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Ser una herramienta de localizacibn de posibles
deficiencias en las métricas establecidas.
Facilitar el seguimiento al comportamiento o tendencia de

los indicadores examinado.

A todos los responsables que contribuyan a la consecucion de los

objetivos estratégicos y que tengan injerencia directa en la medicion de

los indicadores y generacion de reportes.

Entre los aspectos a auditar se puede considerar los siguientes:

Verificacion de fuentes de informacion.

Confirmacion de autenticidad de los datos.

Revision de la funcion de procesamiento de datos.
Observacion de actividades de proyectos y programas.

Comprobacion del funcionamiento del sistema informatico.

Procedimiento de la Auditoria

El CEO responsable de las auditorias, debe analizar los indicadores y

sus métricas para determinar el procedimiento, la persona asignada para

gestionar los indicadores, debe presentar los reportes o fuentes de la

auditoria a implementar.
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Todos los meses informacion de las cuales se obtiene los datos

necesarios para computar los resultados.

El Director de Calidad verificara que estos concuerden con los mostrados

en el tablero de control.

Posterior a esto se esta en capacidad de discutir con los demas
directores el comportamiento o tendencias de los indicadores, de
elaborar planes de accion para el mejoramiento de la gestion de los
indicadores que presenten niveles inaceptables y se generen
recomendaciones para los de aceptable nivel y que puedan ser
promovidos al nivel 6ptimo.

A continuacién se muestra el formato que se realiza en la auditoria, la
misma que se realiza con frecuencia trimestral independiente para cada
indicador. Si el indicador tiene una frecuencia de medicion mayor se

establece dentro de las observaciones, como muestra la tabla 21:
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TABLA 21

AUDITORIA DE SISTEMA DE CONTROL DE GESTION.

Auditoria del Sistema de Control de Gestion

Indicador
Metrica
Responsable
Fecha

Fuente Valor BSC |Tendencia Verificacion

Mayor
Igual

Observaciones

Acciones

6.2 Monitoreo y Control

El objetivo principal del monitoreo y control es revisar el resultado de los
indicadores mediantes tableros de control a medida que avanza el tiempo
estimado de cada iniciativa y a la vez generan mejoras al sistemas de

gestion en conjunto con la revision realizado por CEO.

Para mantener y mejorar el nivel de control en los procesos se aplicara el
PHVA (Planear, Hacer verificar, Actuar). Como indica la figura 6.1, del

ciclo de Deming:
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Actuar

: Planificar
Tomar acciones Establecer los

para mejorar objetivos y proceso
continuamente el necesarios para

desempefio de los corregir resultados
procesos

Hacer
Implementara los

proceso procesos

Planear

FIGURA 6.1 CICLO PHVA

Determinar los objetivos deseados

La planeacién debe ser realizada en funciéon del objetivo
que se pretende alcanzarla.

Que hacer para alcanzar adecuadamente

El plan debe de ser flexible y elastico con el fin de poderlo

adaptar a situaciones imprevista.



Hacer

Verificar

Actuar
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Determinar las responsabilidades para la ejecucién de lo
planeado

Definir 'y Proveer los recursos necesarios para
cumplimiento del plan

Desarrollar las acciones definidas en el plan.

Documentar y registrar las acciones desarrolladas.

Establecer mecanismos de seguimiento y verificacion
Establecer indicadores y modelos de evaluacion
Efectuar seguimientos del cumplimiento de lo planeado

Documentar y registrar los resultados obtenidos.

Antes las desviaciones observadas, establecer acciones
correctivas
Definir posibilidades

Documentar registros
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Reuniones de seguimientos

Las reuniones de seguimiento se debe hacer segun como elija cada
direccion, se puede hacer una planificacion mensual de seguimiento con
el equipo de trabajo asignado para cada uno, puede se puede realizar en

forma presencial o medio electrénico como video conferencia.

Es importante mantener la hora y e dia indicado para cada reunion y
recordar siempre que la reunion es de seguimiento no para debatir por lo
tanto debe ser maximo 45 minutos.

El personal o CEO debe de ir con el material preparado sobre los temas

acordados en la reuniodn anterior.

Antes de la reuniéon
e Elaborar un plan
e Revisar el lugar y sus condiciones

e Revisar los elementos

En el comienzo de la reunién
e Explicar el objetivo de la reunién
e Asegurar que la agenda conste los temas apropiados para
tratar la reunion.

e Comenzar con una actividad que motive al grupo.
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Durante el desarrollo
e Resumir cada item de la agenda a tratar las decisiones
previas a fin de actualizar datos.
e Repasar los puntos que se observen importante para
clarificar los temas
e Si algo quedd pendiente de la reunion anterior hablar de

los temas

Fin de la reunién
e Recordar lo pendiente para la siguiente reunion.
e Concretar la fecha de la siguiente reunién

e Terminar puntual la reunion

A continuacién se presenta un programa de reuniones semanales de
seguimiento al cual involucra a todos los miembros de CEO ver tabla

Programas de reuniones de seguimiento semanal, en la figura 6.2:
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Programas de reuniones de seguimiento semanal
Reunién de
seguimiento Responsable |Hora Lunes |Martes [MiercoleqJueves [Viernes
Seguimito al 10H00-11H45
objetivo 1 CEO
Seguimito al
objetivo 2 CEO 15H00-16H45
Seguimito al
objetivo 3 CEO 10H00-11H45
Seguimito al
objetivo 4 CEO 15H00-16H45

Figura 6.2 FORMATO DE AUDITORIA

Se observa que el formato incluye el nombre, que tipo del indicador, esto
permite verificar la confiabilidad de los datos, asi mismo, se ilustra la
tendencia del indicador con respecto a la ultima auditoria realizada y de
ser el caso se establecen observaciones y acciones como por ejemplo
recomendaciones para indicadores que se han mantenido estables o
planes de accion para indicadores con un nivel no aceptable.

resultado de todos los

Finalmente se elabora un informe con el

indicadores auditados, hallazgos, no conformidades y recomendaciones.
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Costos de Implementacion
Al hacer el presupuesto de todas las acciones tomadas, herramientas y
recursos economicos que se utilizan para la implementacion SGPL,
SMED 5°S, se incurre en un costo de $51.000,00 que incluye la
implementacién y el mantenimiento del sistema por el plazo de un afio
calendario. Como indica la tabla 22 a continuacion:

TABLA 22

PRESUPUESTO PARA IMPLEMENTACION BSC

Presupuesto para la Inicitivas estrategicas

Implementacién SMED S 6.000,00
Implementacién 5S S 5.000,00

Implementacion Sistema de
Gestion de Preventio de

Riesgo S 7.000,00
Total $ 18.000,00

Para la ejecucion de la implementacion del BSC, se debe realizar la
inversion de los costos asociados como es en este caso, en SMED, 58S,
Sistema de Gestidon de Prevencion de Riesgo lo cual nos resulta un costo

de $18.000, el BSC en si $578.000, y la innovacién del mismo con SAP,
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el cual tiene un costo de $7. 084 en una ejecucion de 5 afos, esto os
hace ver que los costos totales del proyecto ascienden a $603.084. Por
consiguiente $194.946,05 que tenemos de generacion de gastos por los
problemas encontrados, se contrarrestan con la inversion para la
implementacion del sistema, lo cual hace que la planta genere nuevos
ingresos los cuales nos permitiran cubrir la inversidon desde el ano
primero con unos meses, debido al flujo neto de efectivo de $ 534.618.65

por ende genera un VPN DE 1727.564.82 y un TIR de 71% ; anexo A.



CAPITULO 7

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Por medio de BSC, la direccién tiene una informacion
instantanea de la planta de conservas, lo cual le permite
alinear las estrategias para cumplir las metas de mejor
manera.

Reduce tiempos establecidos en la preparacidn calibracidon
de una de las maquinas en el area de produccién, esto
aumenta la produccion y se puede abrir carteras de
clientes, generando: reconocimiento en el mercado,
dinamismo corporativo, motivaciéon, orgullo y sentido de
pertenencia a la compafia de partes de los trabajadores.
Se realizé un diagndstico inicial y se analizé todas las
problematicas y desarrollamos 2 problemas llegando a una

implementacion de SMED, SGPRy 5 S™.
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En consecuencia, la implantacion del sistema de gestion en
la planta le permitira, crear una brecha de valor

diferenciando su posicion en el mercado.

Los aspectos éticos, sociales, econdmicos, ambientales y
legales se fueron cubriendo de forma paulatina a lo largo
de la aplicacion del BSC, con lo cual se resuelve la
problematica de maximizar el valor de la empresa.

La retroalimentacion del mapa estratégico, es necesario, al
tener un mercado cambiante y ser afectado por el ambiente
externo, resulta importante realizar cambios en las
estrategias, en la propia misién y vision de la planta con lo
cual se continue en mejora continua.

En consecuencia, la implantacion del sistema de gestion en
la planta le permitira, crear una brecha de valor

diferenciando su posicion en el mercado.

Recomendaciones

Se debe considerar que para efecto de la implementacion
del sistema, la mejor manera de aplicacion es
considerando la perspectiva de aprendizaje y conocimiento
como iniciales debido a que el BSC resulta de lo que se

plantea como causa y efecto.
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Continuar con Implementacion de SPGRL para una
auditoria final tenga una mayor nota que la primera
auditoria.

La estrategia del sistema debe ser impartido a cada uno de
sus integrantes, de la misma manera el estado de su
aplicacién, de tal forma que se fomente un ambiente de
cambio organizacional alineado con los objetivos.

Con el fin de determinar los resultados de ejecucién de las
aplicaciones, los indicadores de VAN y TIR son de gran
ayuda, ya que nos permiten visualizar los resultados del
proyecto de mejor manera.

Para que exista la continuidad del proceso de
implementacion de SMED dentro de la planta se necesita
que se realice la capacitacion de las personas.

Establecer un plan de mantenimiento preventivo a fin de
lograr que se realicen reparaciones en el cambio de
formato con el personal Operativo en caso de no tener

disponible al mecanico o eléctrico en el cambio.
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MAQUINARIAS Y EQUIPOS

(EN DOLARES)
EQUIPOS-MAQUINARIAS CANTIDAD VALOR cosTO Tabla Pronostico de la Demanda
UNITARIO TOTAL

EQUIPO TRATAMIENTO DE AGUA 1 S 18.000,00 | $ 18.000,00 No. Afios Demanda (TN)
TANQUE DOBLE CHAQUETA 1 S 7.000,00| $§ 7.000,00 1 2006 79706
TANQUE DE PREPARACION 1 1 S 5.000,00| $ 5.000,00 2 2007 90013
TANQUE DE PREPARACION 2 1 S 3.000,00| $§ 3.000,00 3 2008 123755
PASTEURIZADOR 1 S 20.000,00 | $ 20.000,00 4 2009 115488
HOMOGENIZADOR 1 S 4.500,00| S 4.500,00 5 2010 141000
ENVASADORA -TAPADORA 1 S 22.000,00 [ $ 22.000,00 |Mi 6 2011 154410
RINSEADORA 1 S 4.000,00 | S 4.000,00 7 2012 169216
EMPACADORA 1 S 8.500,00| S 8.500,00 8 2013 184022
BOMBAS 5 S 1.040,00 | $ 5.200,00 9 2014 198828
PLATAFORMA CAMBIADOR DE CALOR 1 S 3.500,00| S 3.500,00 10 2015 213634
CALDERO 1 1 $ 10.000,00 | $ 10.000,00 11 2016 228440
TABLERO CHILLER 1 S 8.000,00| S 8.000,00 12 2017 243246
TRANSPORTADOR DE ENSAMBLAIJE 1 S 1.500,00 | S 1.500,00 13 2018 258052
TOTAL DE COSTOS DE MAQUINARIA | § 120.200,00 14 2019 272858
Mf 15 2020 287664

Promedio 184022,15

Desviacion 66378,74
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Calculo de Capacidad

VARIABLES

VALOR

Costo Corto

$184.956.552,00

Costo Exceso

S 103.731,18

P

0,99944

z

0,83890

Prueba Légica

NO ME EXTIENDO

VARIABLES VALOR
Costo de Maquinaria Actual S 120.200,00
PVP $1.388,00

Requerimiento de Magq.

S 223.931,18

Costo de Maquinaria

MAQ Mi

$ 120.200,00

154410

MAQ Mf

S 223.931,18

287664




0.0 05000 05040 0.5080 05120 05160 05199 05239 0.5279 0.5319 0.5350 |
| 0.4 105554 06591 0.6628 06664 06700 0.6736 06772 0.6808 0.6844 0.6879
|06 07257 07291 0.7324 07357 07389 07422 07454 07486 07517 0.7549 |

09192 09207 0,9222 09236 09251 09255 09279 0,9292 0,9306 09319

00452 0,9463 09474 09484 009495 09505 09515 09525 0,9535 09545

| 1.8 |09641 09649 09556 09664 09571 09678 09685 09693 0.9699 09705

| 20 |09772 09778 09783 09738 00793 097923 09803 09308 0,9812 09817

| 22 |09861 09864 09868 09871 0,9875 09878 09881 09884 0,9887 0,9390

| 24 09918 09920 09922 09925 0,9927 09929 09931 09932 09934 09936
09953 09955 0,9956 0,9957 0,9959 09960 09951 09962 0,9963 09964




MAQUINARIAS Y EQUIPOS

(EN DOLARES)
EQUIPOS-MAQUINARIAS CANTIDAD | personas VALOR COSTO
UNITARIO TOTAL
TANQUE DOBLE CHAQUETA 1 $ 7.000,00 | $  7.000,00
TANQUE DE PREPARACION 1 1 $ 5.000,00 | $  5.000,00
TANQUE DE PREPARACION 2 1 $ 3.000,00 | $  3.000,00
PASTEURIZADOR 1 $ 20.000,00 | $ 20.000,00
HOMOGENIZADOR 1 $ 4.500,00 [ $  4.500,00
ENVASADORA -TAPADORA 1 $ 22.000,00 | $ 22.000,00
EMPACADORA 1 $ 8.500,00 | $  8.500,00
BOMBA 1 $ 1.040,00 | $  1.040,00
CALDERO 1 1 $ 10.000,00 [ $ 10.000,00
BANDA TRANSPORTADORA 1 $ 1.500,00 [ $  1.500,00
EQUIPO TRATAMIENTO DE AGUA 1 $ 18.000,00 [ $ 18.000,00
TOTAL DE COSTOS DE MAQUINARIA $ 100.540,00
Ventas Anuales
y = 14806x + 65574
160000
140000 -
« 120000 & — =
=
S 100000 /é
% 80000 ==
= 60000
40000
20000
0
1 3 4 5




Tabla Pronostico de la Demanda

No. Afios Demanda (TN)
1 2006 3003
2 2007 3392
3 2008 4663
4 2009 4352
5 2010 5313
Mi 6 2011 5818
7 2012 6376
8 2013 6934
9 2014 7492
10 2015 8050
11 2016 8608
12 2017 9166
13 2018 9724
14 2019 10281
Mf 15 2020 10839
Promedio 6934,01
Desviacion 2501,19
Calculo de Capacidad
VARIABLES|VALOR
Costo Cort $6.969.286,80
Costo Exce| S 86.765,91
P 0,98770
z 0,83835
Prueba Lég NO ME EXTIENDO
VARIABLES|VALOR
Costode M S 100.540,00
PVP $1.388,00
Requerimiq $ 187.305,91
Costo de Maquinaria
MAQ Mi S 100.540,00 | 5818,2
MAQ Mf S 187.305,91 | 10839,3




| 00 |[o05000 05040 05080 05120 05160 05199 05239 05273 05319 05353 | |

05793 0,5832 0,5871 0,5910 05948 05987 06026 06064 06102 05141

[| 04 |06554 06591 06628 06664 06700 05736 06772 06808 06844 0,6879

| 06 |07257 07291 07324 07357 07389 07422 07454 07486 07517 07549 | —
07939 07967 07995 08023 08051 08078 08106

| 10 |08413 08432 08461 08485 08508 08531 08554 08577 08599 0,8621 | |

[| 12 |0.8840 08269 08888 08907 08925 08944 0,8962 0,8980 0,8997 0,9015
[| 14 |094192 09207 09222 09236 09251 09255 09279 0,9292 0,9306 0,9319

| 22 |09861 0,9864 09868 09871 09875 09878 0,9881 0,9884 0,9887 0,9890

| 24 |09918 0,9920 09922 09925 09927 09929 0,9931 0,9932 09934 09936 | |
26 |09953 09955 0,9956 0,9957 0,9959 0,9950 0,9961 0,9962 09962 0,9954 | |




Mi

Mf

demanda macro

demanda micro

porcentaje de produccion

Tabla Pronostico de la Demanda

No. Afos Demanda (TN)
1 2006 79706 3003
2 2007 90013 3392
3 2008 123755 4663
4 2009 115488 4352
5 2010 141000 5313
6 2011 154410 5818
7 2012 169216 6376
8 2013 184022 6934
9 2014 198828 7492
10 2015 213634 8050
11 2016 228440 8608
12 2017 243246 9166
13 2018 258052 9724
14 2019 272858 10281
15 2020 287664 10839
Promedio 184022,15
Desviacion 66378,74
representcion de f 4,71%|debido a que la empresa forma parte en ecuador con este porcentaje
porcentaje de
productos
estrellas 80%|procentaje de presencia de productos estrellas en planta.
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Factores Objetivos

CIUDADES Mano de ObraLuz Materia Prima [transportd  Total
Quito 3052 560 1098000,00 300| 1101912
Gayaquil 3220 480 1098000,00 200| 1101900
Manta 3500 400 1098000,00 300| 1102200
Total
cantidad precios
Mano de Obra 14 218
Luz 8000 230
Materia Prima 5490,00 250
transporte 1000
Suma de
FACTORES SUBIJETIVOS 1 2 3 Preferenc| Indice
ia
f1 0,5 0 0,5 17%
2 0,5 0,5 1 33%
f3 1 0,5 1,5 50%
Total 3 100%
ciudades 1 2 3 Total Peso
Quito 0,5 0,5 1 33%
Gayaquil 0,5 0,5 1 33%
Manta 0,5 0,5 1 33%
3 100%
2
ciudades 1 2 3 Total Peso
Quito 0 0 0 0%
Gayaquil 1 0,5 1,5 50%
Manta 1 0,5 1,5 50%
3 100%
f3
ciudades 1 2 3 Total Peso
Quito 0,5 0,5 1 33%
Gayaquil 0,5 0,5 1 33%
Manta 0,5 0,5 1 33%
3 100%
Quito Gayaquil Manta Peso
f1 33% 33% 33% 17%
f2 0% 50% 50% 33%
3 33% 33% 33% 50%
FS 22% 39% 39%
MPL
p 70%
1-p 30%




Reciproco FO
9,07513E-07 33%
9,07523E-07 33%
9,07276E-07 33%
2,72231E-06
Suma de .
FACTORES SUBJETIVOS 1 2 3 ) Indice
Preferencia
f1 0,5 0 0,5 17%
0,5 0,5 1 33%
f3 1 0,5 1,5 50%
Total 3 100%
Factor Peso Quito Gayaquil Manta
Objetivo 70% 33% 33% 33%
Subjetivo 30% 22% 39% 39%
30% 35% 35%

GANA GUAYAS




Factores Objetivos

Costo Mano | Costo Materia SeCr(:zsitc(:)s
Localizacion de la planta| de Obra. Prima. L. TOTAL (Ci)| 1/Ci Peso
($/afio) ($/afio) basicos.
($/aio)
Norte 5600 1238 2353,511 9191,511( 0,00011| 32,26%
Centro 5400 1124 2352,0542 8876,0542( 0,00011| 33,40%
Sur 5280 1003 2350,5974 8633,5974( 0,00012| 34,34%
total 0,00034
s cmp+csb 3591,511
Factores Subjetivos
Factores A B C Total Peso
Disponibilidad MP 1 2 3| 66,67%
Proximidad Clientes 0 0,5 0,5 11,11%
Estado de las Vias 0,5 0,5 1 22,22%
4,5
Disponibilidad MP
Lugares A B C Total Peso
Norte 1 2 3] 42,86%
Centro 0,5 2 2,51 35,71%
Sur 0,5 1 1,5 21,43%
7
Proximidad Clientes
Lugares A B C Total Peso
Norte 2 2 41 47,06%
Centro 1 2 3] 35,29%
Sur 0,5 1 1,5 17,65%
8,5
Estado de Vias
Lugares A B C Total Peso
Norte 2 2 41 47,06%
Centro 1 2 3] 35,29%
Sur 0,5 1 1,5 17,65%
8,5
Norte Centro Sur Peso
Disponibilidad MP 42,86% 35,71% 21,43% 66,67%
Proximidad Clientes 47,06% 35,29% 17,65% 11,11%
Estado de Vias 47,06% 35,29% 17,65% 22,22%
FS 44,26% 35,57% 20,17%
Factor Peso Norte Centro Sur
Objetivo 60,00% 32,26% 33,40% 34,34%
Subjetivo 40,00% 44,26% 35,57% 20,17%
100,00% 37,06% 34,27% 28,67%




Factores Objetivos

Costo Costo Costos
e . Mano de | Materia | Servicios | TOTAL ;
Localizacidén de la planta Obra. Prima. | basicos. (Ci) 1/Ci Peso
($/afio) | ($/afio) | ($/afio)
Quito 6800 1388| 2476,479] 10664,5| 9,37692E-05| 27,80%
Gayaquil 5280 1122] 2359,811| 8761,81| 0,000114132| 33,84%
Manta 5280 1289| 2202,236| 8771,24| 0,000114009| 33,80%
total 0,00032191
Factores Subjetivos
Factores A B C Total Peso
Disponibilidad MP 1 2 3 66,67%
Proximidad Clientes 0 0,5 0,5 11,11%
Estado de las Vias 0,5 1 1,5 33,33%
5
Disponibilidad MP
Lugares A B C Total Peso
Quito 1 1 2 28,57%
Gayaquil 2 1 3 42,86%
Manta 2 1 3 42,86%
8
Proximidad Clientes
Lugares A B C Total Peso
Quito 0,5 0,5 1 11,76%
Gayaquil 2 1 3 35,29%
Manta 1 1 2 23,53%
6
Estado de Vias
Lugares A B C Total Peso
Quito 1 1 2 23,53%
Gayaquil 1 2 3 35,29%
Manta 1 1 2 23,53%
7
Quito | Gayaquil| Manta |Peso
Disponibilidad MP 28,57%| 42,86% 42,86%| 66,67%
Proximidad Clientes 11,76%| 35,29% 23,53%| 11,11%
Estado de Vias 23,53%| 35,29% 23,53%| 33,33%
FS 25,58%| 40,34% 36,41%
Factor Peso Quito Gayaquil Manta
Objetivo 70,00%| 27,80% 33,84%| 33,80%
Subjetivo 30,00%| 25,58% 40,34%| 36,41%
100,00%| 27,14% 35,79%| 34,59%




costos
costo de mano de obra 1 persona 20 personas
1 20
salario mensual norte 280 5600
costos
costo de mano de obra 1 persona 20 personas
1 20
salario mensual norte 280 5600
centro 270 5400
sur 264 5280
costo materia prima
norte 1238
centro 1124
sur 1003
costo sevicios basicos cons. mes kwh
costo energia electrica mayor a 1000kwh 10,00% 2800
norte 0,15 0
centro 0,15 0
sur 0,15 0
costo de agua
15 0,289 4,335
30 0,426 12,78
60 0,607 36,42
100 0,726 72,6
300 0,801 240,3
1495 1,19 1779,05
2000 2145,485
factor
alcantarillado disponibilidad [procentaje de agua
norte 1 80,00% 29,136
centro 0,95 80,00% 27,6792
sur 0,9 80,00% 26,2224
cargos fijos 1,24
telefonia
pension 134,4 1 134,4
costo minuto 0,1456 300 43,68
facturacion 0,81 1 0,81
TOTAL 178,89
costo total servicios basicos
norte 2353,511
centro 2352,0542
sur 2350,5974




costos

costo de mano de obra 1 persona 20 personas
1 20
salario mensual Quito 340 6800
Gayaquil 264 5280
Manta 264 5280
costo materia prima
Quito 1388
Gayaquil 1122
Manta 1289
costo sevicios basicos
costo energia electrica mayor a 1000kwh consumo mes kwh
Quito 5,8 2800
Gayaquil 6,3
Manta 6,1
costo de agua
Quito 2320
Gayaquil 2145,485
Manta 1971
factor
alcantarillado disponibilidad [procentaje de agua
Quito 0,95 80,00% 27,6792
Gayaquil 1 80,00% 29,136
Manta 1 80,00% 29,136
cargos fijos 1,24
telefonia Quito 123
Gayaquil 178,89
Manta 196
costo total servicios basicos
Quito 2476,4792
Gayaquil 2359,811
Manta 2202,236




Abonados debajo del limite de consumo establecido: 1,79 millones Abonados afectados; 78,000

Consumo en Porcentaje I
kWh al mes de usuarios

0-50 34,60%

51-100 21,85%

101-150 18,15% —
151-200 9.72% -
201-250 5,54%

251-300 3.31%

30-350 1,86%

351-400 1.24% B
407-450 0,73% —
457-500 0,56%

501-750 1,40%

751-1000 0,45%

1007-1500 0,33% ]
1501-2000 0,11% —]
Superior a 2000 0,10% |

Mota: Los usuarios afectados por la reduccdn del subsidio irdn desde los 500 kWh al mes

Abonados existentes —

“Segun el mngo de consumo (en % —

Total usuarios a escala nacional: 3'359.400. Abonados de la tarifa dignidad: 2,09 millones —

Fuarte: Coneke EL UININVERSCH
0-15 12" 0,27
$ 0,289 1,24
16- 30 $ 0,426 3/4" 8,3 0,62
31-60 $ 0,607 1" 21,33 1,65
61-100 |$ 0,726 11/2" 35,55 2,61
101-300 | $ 0,801 2" 35,55 8,92
301 -2500 | $ 1,199 3" 59,26 16,47
2501 - 5000 4" 54,2
$ 1,516 177,77
5001 omas | $ 2,442 6 " 0 mas 237,03 219,54
m3 Tarifa aplicable Valor en US$ por Agua Potable
| | |
15 X 0.289 = 4.33
10 X 0426 = 4.26
25 8.59







_ Tarifas

" Derechos de Inscripcién

Categoria A: | usg 32+1Wm |
Cat=goriz B: | uss 88+ |
Cat=goria C: | uss 120 +v |

" Pension Basica

Cat=goriz A: | Uz 0,93 + IMP/m== (200 minutes gratiz) |
Categoria B: | USE 6.20 + IMP/me= (150 minutos gratis) |
Cat=goria C: | U=z 12.00 + MPIm=s |

“Warifas de use - Nacional

Llameadas Locales:

| vaLOR MINUTO

Categoria A: | USE D.ODZS + IMP
Categoria B: | uss D01 + TMP
Categoria C: | U=z D.0244 + MP

Cat=goria D [PUBLICA):

| usz D40 + TMP

Llamadas Regionales;:

| vaLOR MINUTO

Categoria A: | U=z D.0D6 + ME
Categoria B: | usz D02 + MR
Categoria C: | U=z D.056 + MP

Categoria D [PUBLICE):

| UsE 0.13 + MP

Llamadas Nacionales:

| vaLoR MINUTO

Categoris A: | u=z D.ODBE + IMP
Categoris S: | US: 0,02 + IMF
Catmgoris C: | U=z D.OS6E + IMP

Cat=goria D [PUBLICAE):

| Sz 0,13 + IMF

Llamada Celular:

| VALOR MINUTO

Categonias A-B-C{Porta y
Mowvistar] -

| Usz 0.14+ IMP

Cat=gons &-B-C{Al=gro):

| uss DL14+ TMP

Categonia -

| Uss 0.33 + TMP

Llamadas Internacional:

| vaLOR MINUTO

Aplica a todax las Categ. Por
Op=radors 116.

1,3 weoms las tariles intermacionales d= DDI, s=gin =] grups d=l pa
de=line gus come=ponds.




concentrado de manzana |peso kg |paricial |total |costo unidad |costo caja
INGREDIENTES INSUMOS
AZUCAR FRASCOS
CcMC TAPAS
ACIDO CITRICO CARTON
ECENCIA DE FRUTILLA ETIQUETA
BENCEOLITO

ROJO 40

FRTULLA

CONCENTRADO DE MORA

INGRDIENTES INSUMOS
AZUCAR FRASCOS
ACIDO CITRICO TAPAS
BENCENO CARTON
ECENCIA DE MORA ETIQUETA
cMC

MOSTAZA SUPREMA

INGREDIENTES INSUMOS
HARINA FRASCOS
MOZTAZA POLVO TAPAS
SAL CARTON
AZUCAR ETIQUETA
ACIODO CITRICO

SORBATO

ACIDO SORBICO

BENCENO

CcMC

JUGO DE UVA

INGREDIENTES INSUMOS
CONCENTRADO DE UVA 90 0,88 FRASCOS
AZUCAR 115 0,76 TAPAS
ACIDO CITRICO 0,3 1,45 CARTON
BEUROCETO 0,25 1,95 ETIQUETA
ECENCIA DE UVA 0,1 11

COLOR DE UVA 0,01 16,66

CMC 0,5 6,17




total

unitario |produccion

precio u 0,58 1571,22
TIEMPO(HR) 27

UNI/CAJAS 24

GRAMOS 300

GRAMOS/CAJA 7200

CAJAS 261

UNIDADES 6264

TOTAL GRAMOS 1879200

GRAMOS/TON. 1000000

TON. PRODUCIDA 1,8792 0,0097875
precio u 0,37 321,8
TIEMPO(HR) 9

UNI/CAJAS 24

GRAMOS 1000

GRAMOS/CAJA 24000

CAJAS 67|TOTAL LITROS 1620
UNIDADES 1608

TOTAL GRAMOS 1608000|GRAMOS 1620000
GRAMOS/TON. 1000000|{GRAMOS/TON 1000000
TON. PRODUCIDA 1,608 1,62
precio u 0,32 3529,56
TIEMPO(HR) 171

UNI/CAJAS 24

GRAMOS 500

GRAMOS/CAJA 12000

CAJAS 466

UNIDADES 11184

TOTAL GRAMOS 5592000

GRAMOS/TON. 1000000

TON. PRODUCIDA 5,592

precio u 0,37 321,8
TIEMPO(HR) 5

UNI/CAJAS 24

GRAMOS 600

GRAMOS/CAJA 14400

CAJAS 36,2083

UNIDADES 869

TOTAL GRAMOS 521400

GRAMOS/TON. 1000000

TON. PRODUCIDA 0,5214




total

ACEITUNAS EN RODAIJAS unitario produccion
precio u 2,51 249,71
INGREDIENTES INSUMOS TIEMPO(HR) 1
ACEITUNAS VERDES FRASCOS UNI/CAJAS 24
TAPAS GRAMOS 1000
CARTON GRAMOS/CAJ 24000
ETIQUETA CAJAS 4,16666667
UNIDADES 100
TOTAL GRAM 100000
GRAMOS/TON 1000000
TON. PRODU( 0,1
VINAGRE TINTO
precio u 0,33 615,61
INGREDIENTES INSUMOS TIEMPO(HR) 17
ACEITUNAS VERDES FRASCOS UNI/CAJAS 24
TAPAS GRAMOS 500
CARTON GRAMOS/CAJ 12000
ETIQUETA CAJAS 77,7083333
UNIDADES 1865
TOTAL GRAM 932500
GRAMOS/TON 1000000
TON. PRODU( 0,9325
MAYONESA
precio u 6,11 2000,74
INGREDIENTES INSUMOS TIEMPO(HR) 25
ACEITUNAS VERDES FRASCOS UNI/CAJAS 12
TAPAS GRAMOS 1000
CARTON GRAMOS/CAJ 12000
ETIQUETA CAJAS 27,25
UNIDADES 327
TOTAL GRAM 327000
GRAMOS/TON 1000000
TON. PRODU( 0,327
MERMELADA DE PINA
precio u 6,11 2000,74
INSUMOS TIEMPO(HR) 25
FRASCOS UNI/CAJAS 12
TAPAS GRAMOS 1000
CARTON GRAMOS/CAJ 12000
ETIQUETA CAJAS 27,25
UNIDADES 327
TOTAL GRAM 327000
GRAMOS/TON 1000000
TON. PRODU( 0,327




TOTAL TONELADAS

MENSUALES 11,2871| 0,05878698
ANUALES 135,4452
PORCENTAJEJVOLUMEN TN
concentrado de manzana 16,65% 22,55
CONCENTRADO DE MORA 14,25% 19,30
MOSTAZA SUPREMA 49,54% 67,10
JUGO DE UVA 4,62% 6,26
ACEITUNAS EN RODAJAS 0,07% 1,20
VINAGRE TINTO 8,26% 11,19
MAYONESA 2,90% 3,92
MERMELADA DE PINA 2,90% 3,92
135,44520
PORCENTAIJE DE LA DEMAND 2% 677226




control de tiempo
horas/turnos turnos/dia |dias/se[semanas/me{meses/afiolhoras/afio
8 1 6 4 12 2304
centros trall# personas CRU DEMANDA UTILIZACION
PERS/H|HR/ANO PERS/ANO |DEMANDA#PER H#PER CAP TOTAL |%OCUP
1[LLENADO 12 2257,92( 27095,04| 6934,01 0,26 1,00 27095,04 25,59%
2|SELLADO 4 2142,72| 8570,88| 6934,01 0,81 1,00 8570,88 80,90%
3|PALLETIZAD 4 2257,92 9031,68| 6934,01 0,77 1,00 9031,68 76,77%
TOTAL 3
Turno Dia horas 8 Fondo de tiempo N.P. 2257,92
factor ausentismo 2,00% Fondo de tiempo N.T. 2142,72
Factor mantenimiento 7,00%
Dias trabajados a la semana 6
Semanas al anio 52
F.T. CAP. REAL #
horas/a |UNIT.(UNID/A # PERSONAS |CAPACIDAD
OPERACIONES UNID/HORA |iio No) DEMANDA |PERSONAS |ENTERO TOTAL % OCUPACION
1 0,059 2304 135,4452 5818 42,96 43| 5824,14 100%
2 0,059 2304 135,4452 5818 42,96 43| 5824,14 100%
3 0,059 2304 135,4452 5818 42,96 43| 5824,14 100%
suma 17472,4




unidades de unidad por

carga caja volumen herramienta |# movimientos
1. Recepcién de la materia prima tanques/pallet 5 13869|mont. Pers. 2774
3. Transporte a la coccion baldes/pallet 15 138681 |mont. Pers. 9246
4.transportar los frascos a la ]
selladora frascos/caja 24 6935|mont. Pers. 289
4. Transporte de las cajas a la )
Bodega (5 cajas24u/250gr) frascos/caja 24 6935|mont. Pers. 289
5.embalado o paletizado previo .
a despacho cajas/pallet 9 6935[mont. Pers. 771

TN DEMANDA

tanque 0,5 6934,01| 13868,01017

balde 0,05 6934,01 138680,1017

frascos 1 6934,01| 6934,005084

frascos 1 6934,01( 6934,005084

cajas 1 6934,01| 6934,005084




RELACION DE
OPERACIONES

RECEPCION

A
MEZCLADO B
HOMOGENIZA
C
PASTERIZADI
D
ENFRIAMIENT
E
ENVASADO Y| F
EMPAQUTADI G
A B C D E TOTAL
A - 12020 24040
B - 9535 9535 3063 22133
cC 578 289 - 771 1638
D 289 - 289




1 2 3 4 5
., Mantenimie
FROM TO B.M.P Produccion Adm. . B.P.T
1 B.M.P - 10 - - -
2] Produccion - - 2 - 15
Admini -
dmlr’ustrau 5 3 i 6 5
3 on
Mantenimie
- 2 - - -
4 nto
5 B.P.T - - - - -
N Departamento| Area (m?) |LARGO ANCHO
1 B.M.P 26,04 6 4,34
2 Produccion 100 10 10
Administraci
3 120
on 30 4
Mantenimie
4 24
nto 6 4
5 B.P.T 30 10 3

300
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AR AS AT AU AV | AW AX AY AZ BA
1
2 N bepartamento] Area (m?)
3 1 B.M.P 26,04 6 4,34
4 2 Produccidn 100 10 10
Administraci
5 3 on 120 30 4
Mantenimie
6 4 nto 24 6 4
7 5 B.P.T 30 10 3
8 300
9 300
10
11
12
13
14 |[RECORRIDO (D 1 R 2 3
15|1-2 12020 12,5 150250 12020 10,5 126210 12020 8 96160
16 |2-3 9535 7,5 71512,5 9535 9,8 93443 9535 7 66745
17 |2-4 9535 9 85815 9535 9 85815 9535 10 95350
18 |2-5 3063 9,5 29098,5 3063 10 30630 3063 8 24504
19 |3-1 578 9 5202 578 9 5202 578 7,5 4335
20 |3-2 289 7 2023 289 8,5 2456,5 289 9 2601
21 13-5 771 10 7710 771 9 6939 771 6 4626
22 |4-2 289 7 2023 289 8 2312 289 6 1734
23 353634 353007,5 296055
24
25
26
27
28
29




costos para elaboracion del producto

costo
2500

|cos, tapas, cartones, etiqu

subtotal 2500
PRECIO VENTA 3440 2679
VALOR CON IVA 413 3000
PRECIO FINAL 3853 3000
GANCIA ESPERADA 1353
ANALISIS DEL PRIMER ANO
COSTOS FlJOS MESES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
COMPRA CARRO(A CINCO 20000,00( 700,11| 700,11{ 700,11{ 700,11} 700,11] 700,11 700,11} 700,11 700,11] 700,11| 700,11| 700,11
ALQUILER LOCAL(CONTRAT 2400,00 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
PAGO AGUA 2145,49 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
PAGO LUZ 6,30 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
alcantarillado 29,14 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
PAGO INTERNET 30,00 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
PAGO SUELDOS 13411,00 2700 2700f 2700] 2700f 2700] 2700 2700f 2700 2700] 2700| 2700 2700
PAGO PRESTAMO 700000,00| 11726| 11726( 11726 11726| 11726| 11726 11726| 11726 11726| 11726| 11726| 11726
COSTOS FIJOS NETO MENSUAL 15456| 15456| 15456 15456| 15456| 15456 15456| 15456 15456| 15456 15456| 15456
PRODUCCION MENSUAL 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670
DEPRECIACION DEL CARRO 2000,00
POR MES RESULTADO 166,67
PUNTO DE EQUILIBRIO 11,43
COSTOS FlJOS 15456,03
PRECIO VENTA UNIDAD 3852,80

COSTO PRODUC UNIDAD

2500,00







ANALISIS 5 ANOS PRIMEROS

0

1

2

3

4

5

Ingresos $2.581.376,00 | $2.581.376,00 | $2.581.376,00 | $2.581.376,00 | $2.581.376,00 | $2.581.376,00
COSTO VARIABLE $1.675.000,00 | $1.675.000,00 | $1.675.000,00 | $1.675.000,00 | $1.675.000,00 | $1.675.000,00
COSTO FlJO $15.456,03 $15.456,03 $15.456,03 $15.456,03 $15.456,03 $15.456,03
Depreciacion $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67
UAI $890.753,30 $890.753,30 $890.753,30 $890.753,30 $890.753,30 $890.753,30
Imptos40% $356.301,32 $356.301,32 $356.301,32 $356.301,32 $356.301,32 $356.301,32
UDI $534.451,98 $534.451,98 $534.451,98 $534.451,98 $534.451,98 $534.451,98
Depreciacion $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67
FNE (5700.000,00)| $534.618,65 $534.618,65 $534.618,65 $534.618,65 $534.618,65

INVERSION

v 1L Z 9 = 9
$1.868.608,00 | $1.868.608,00 | $1.868.608,00 | $1.868.608,00 | $1.868.608,00 | $1.868.608,00
$1.212.500,00 | $1.212.500,00 | $1.212.500,00 | $1.212.500,00 | $1.212.500,00 | $1.212.500,00

$15.456,03 $15.456,03 $15.456,03 $15.456,03 $15.456,03 $15.456,03
Depreciacion $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67
UAI $640.485,30 $640.485,30 $640.485,30 $640.485,30 $640.485,30 $640.485,30
Imptos40% $256.194,12 $256.194,12 $256.194,12 $256.194,12 $256.194,12 $256.194,12
uDI $384.291,18 $384.291,18 $384.291,18 $384.291,18 $384.291,18 $384.291,18
Depreciacion $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67 $166,67
FNE ($700.000,00)] $384.457,85 $384.457,85 $384.457,85 $384.457,85 $384.457,85

INVERSION




SOBRE SALDOS INSOLUTOS

TASA DE INTERES ANUAL APLICADA 16,00% | 0,01333333
DIVIDENDO | APORTE A SALDO
0 PAGO LOS APORTES | CAPITAL
MES MENSUAL | INTERESES | AL CAPITAL| 700000,00 Caracteristicas del Prestamo
1 11.725,92 9333,33 2392,59 | 69760741 Valor 100000
2 11.725,92 9301,43 242449 | 695182,93 Periodo 10 afios
3 11.725,92 9269,11 245681 | 692726,12 Tasa 16%
4 11.725,92 9236,35 2489,57 690236,55 Pagos mensuales
5 11.725,92 9203,15 2522,76 | 687713,78
6 11.725,92 9169,52 2556,40 | 685157,38
7 11.725,92 9135,43 259049 | 682566,89
8 11.725,92 9100,89 262503 | 679941,87
9 11.725,92 9065,89 2660,03 | 677281,84
10 11.725,92 9030,42 269549 | 674586,35
11 11.725,92 8994,48 273143 | 671854,91
12 11.725,92 8958,07 2767,85 | 669087,06
13 11.725,92 8921,16 2804,76 | 666282,30
14 11.725,92 8883,76 2842,15 | 663440,15
15 11.725,92 8845,87 2880,05 | 660560,10
16 11.725,92 8807,47 291845 | 657641,65
17 11.725,92 8768,56 2957,36 | 654684,28
18 11.725,92 8729,12 2996,79 | 651687,49
19 11.725,92 8689,17 3036,75 | 648650,74
20 11.725,92 8648,68 3077,24 | 645573,49
21 11.725,92 8607,65 3118,27 | 64245522
22 11.725,92 8566,07 3159,85 | 639295,37
23 11.725,92 8523,94 3201,98 | 636093,39
24 11.725,92 8481,25 3244,67 | 632848,72
25 11.725,92 8437,98 3287,94 | 629560,78
26 11.725,92 8394,14 3331,77 | 626229,01
27 11.725,92 8349,72 3376,20 | 622852,81
28 11.725,92 8304,70 342121 | 619431,60
29 11.725,92 8259,09 3466,83 | 615964,77
30 11.725,92 8212,86 3513,05 | 612451,71
31 11.725,92 8166,02 3559,90 | 608891,82
32 11.725,92 8118,56 3607,36 | 605284,45
33 11.725,92 8070,46 365546 | 601629,00
34 11.725,92 8021,72 3704,20 | 597924,80
35 11.725,92 7972,33 3753,59 | 59417121
36 11.725,92 7922,28 3803,64 | 590367,57
37 11.725,92 7871,57 3854,35 | 586513,22
38 11.725,92 7820,18 3905,74 | 582607,48
39 11.725,92 7768,10 3957,82 | 578649,66
40 11.725,92 7715,33 401059 | 574639,07
41 11.725,92 7661,85 4064,06 | 570575,01
42 11.725,92 7607,67 411825 | 566456,76
43 11.725,92 7552,76 417316 | 562283,59
44 11.725,92 7497,11 4228,80 | 558054,79
45 11.725,92 7440,73 428519 | 553769,60
46 11.725,92 7383,59 434232 | 54942728
47 11.725,92 7325,70 440022 | 545027,06
48 11.725,92 7267,03 445889 | 54056817
49 11.725,92 7207,58 451834 | 536049,82
50 11.725,92 7147,33 457859 | 53147124
51 11.725,92 7086,28 463964 | 526831,60




52 11.725,92 7024,42 4701,50 522130,10
53 11.725,92 6961,73 4764,18 517365,92
54 11.725,92 6898,21 4827,71 512538,21
55 11.725,92 6833,84 4892,08 507646,14
56 11.725,92 6768,62 4957,30 502688,83
57 11.725,92 6702,52 5023,40 497665,43
58 11.725,92 6635,54 5090,38 492575,05
59 11.725,92 6567,67 5158,25 487416,80
60 11.725,92 6498,89 5227,03 482189,78
61 11.725,92 6429,20 5296,72 476893,05
62 11.725,92 6358,57 5367,34 471525,71
63 11.725,92 6287,01 5438,91 466086,80
64 11.725,92 6214,49 5511,43 460575,37
65 11.725,92 6141,00 5584,91 454990,46
66 11.725,92 6066,54 5659,38 449331,08
67 11.725,92 5991,08 5734,84 443596,24
68 11.725,92 5914,62 5811,30 437784,94
69 11.725,92 5837,13 5888,79 431896,15
70 11.725,92 5758,62 5967,30 425928,85
71 11.725,92 5679,05 6046,87 419881,98
72 11.725,92 5598,43 6127,49 413754,49
73 11.725,92 5516,73 6209,19 407545,30
74 11.725,92 5433,94 6291,98 401253,32
75 11.725,92 5350,04 6375,87 394877,44
76 11.725,92 5265,03 6460,89 388416,56
77 11.725,92 5178,89 6547,03 381869,53
78 11.725,92 5091,59 6634,32 375235,20
79 11.725,92 5003,14 6722,78 368512,42
80 11.725,92 4913,50 6812,42 361700,00
81 11.725,92 4822,67 6903,25 354796,75
82 11.725,92 4730,62 6995,30 347801,45
83 11.725,92 4637,35 7088,57 340712,89
84 11.725,92 4542,84 7183,08 333529,81
85 11.725,92 4447,06 7278,85 326250,95
86 11.725,92 4350,01 737591 318875,05
87 11.725,92 4251,67 7474,25 311400,80
88 11.725,92 4152,01 7573,91 303826,89
89 11.725,92 4051,03 7674,89 296152,00
90 11.725,92 3948,69 7777,23 288374,77
91 11.725,92 3845,00 7880,92 280493,85
92 11.725,92 3739,92 7986,00 272507,85
93 11.725,92 3633,44 8092,48 264415,37
94 11.725,92 3525,54 8200,38 256214,99
95 11.725,92 3416,20 8309,72 247905,27
96 11.725,92 3305,40 8420,51 239484,75
97 11.725,92 3193,13 8532,79 230951,97
98 11.725,92 3079,36 8646,56 222305,41
99 11.725,92 2964,07 8761,85 213543,56
100 11.725,92 2847,25 8878,67 204664,89
101 11.725,92 2728,87 8997,05 195667,84
102 11.725,92 2608,90 9117,01 186550,82
103 11.725,92 2487,34 9238,57 177312,25
104 11.725,92 2364,16 9361,76 167950,49
105 11.725,92 2239,34 9486,58 158463,91




106 11.725,92 2112,85 9613,07 148850,85
107 11.725,92 1984,68 9741,24 139109,61
108 11.725,92 1854,79 9871,12 129238,48
109 11.725,92 1723,18 10002,74 119235,74
110 11.725,92 1589,81 10136,11 109099,64
111 11.725,92 1454,66 10271,26 98828,38
112 11.725,92 1317,71 10408,21 88420,17
113 11.725,92 1178,94 10546,98 77873,19
114 11.725,92 1038,31 10687,61 67185,58
115 11.725,92 895,81 10830,11 56355,47
116 11.725,92 751,41 10974,51 45380,96
117 11.725,92 605,08 11120,84 34260,12
118 11.725,92 456,80 11269,12 22991,00
119 11.725,92 306,55 11419,37 11571,63
120 11.725,92 154,29 11571,63 0,00




A B C D E F G
1
2
3
4
5
6
7 H. ganadas H. TRABAJADAS T.H. TRABAJO % GANADO % AUMENTO
8 |Junio 13 4,50 147,00 160 35% 91,88
9 |Julio 8,50 2,97 151,50 160 35% 94,69
10 |Agosto 5,52 1,93 154,48 160 35% 96,55
11 |Septiembre 3,59 1,26 156,41 160 35% 97,76
12 |Octubre 2,33 0,82 157,67 160 35% 98,54
13 |[Nobiembre 1,52 0,53 158,48 160 35% 99,05
14 | Diciembre 0,99 0,35 159,01 160 35% 99,38
15
16
17
18
19
20 ventas afio 1 ventas afios 2
21 [Junio 6642 554 589
22 [Julio 7501 625 724
23 |Agosto 10313 859 965
24 |Septiembre 9624 802 945
25 |Octubre 11750 979 1079
26 |Nobiembre 5465 455 673
27 |Diciembre 5465 455 745
28
29
30
31
32
33
34
35

w
D




1
2
3
4 Tiempos operativos porcentaje/meses
5
5 100,00 .
7 . o
2 98,00 >
2 96,00 -
10 :
11 94,00 -
12 ’
13
92,00 ¢
14
15
90,00
16
17
88,00
18 Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Nobiembre Diciembre
19
20
21
ii Comparacién de produccién /afios
24 1400
25
26 1200
27 1000
28
800
29
30 600
31 400
32
33 200
34 0
35 Junio Julio Agosto Septiembre  Octubre  Nobiembre Diciembre

w
D




SAP

SAP B1
. SAP B1 ver. Starter-
Modulos ver. Package
Estandar 9
$1,250 a
$2,500
USD +
. o $990 USD + 17% de
Precios 17% de
mantto. anual + IVA
mantto.
anual +
IVA 1610+IVA
APLICACION DEL SISTEMA SAP |1 er afio 2 do afio 3 4 5
COSTO SAP B1 2500
MANTENIMIENTO 425 425 425|425 425
ANTES DEL IVA 2925
IVA 351 51 51 51| 51
COSTO TOTAL SAP EN PLANTA 476 476]|476| 476
3276 952 952|952| 952
costo en 5 afos 7084




COMPARACION DE COSTOS

Inicio de BSC 578000
Iniciativas estrategicas 18000
SAP 7084
TOTAL 5 ANOS 603084
PROBLEMAS
INCIDENTE DE LA EMPRES 17472,4
NO CUMPLIR CON LA
META DE PRODUCION 10839
ROTACION DE PERSONAL 7080
PARAS EN LA MAQUINA 3597,81
TOTAL ANUAL 38989,21
TOTAL 5 ANOS 194946,05




TEMA#1: Control mejorado de los activos

ANEXO B1

Estartégia de operaciones excel

lentes

Presupuesto

Objetivos Indicador Meta Iniciativa
Perspectiva Control mejorado de controlar la utilizacion |calentamientos realizados/capacidad del o Calculg dela uhl!zamon de los activos
90% en mejoras del sistema de

Financiera activos

de activos

horno

mantenimiento.

$0

Aumentar la
disponibilidad de los

Perspectiva
del Cliente

Incrementar los dias
disponibles de los
hornos

Dias disponibles /dias programados

100% de dias disponibles
programados.

proporcionando todos los recursos
necesarios para que los hornos de la
planta funcionen

300.000/2 afios

Perspectiva

ejorar el sistema de

Mejorar el sistema de

Mantemiento preventivo/Total del
cronograma de mto.

Aumentar al 85% el mantenimiento
preventivo.

Transformar el mto.en automatizado

Proceso: - L . . . . or el personal de sistemas de |
€sos mantenimient mantenimiento. Mantenimiento correctivo/Total del Reducir a 15% el mantenimiento por ¢ p~e SO sistemas a $0
Internos - compaiiia.
cronoarama de mto. correctivo.
Capital dg informacién \ Capital Humano Automa!lzar ProCesos | Ayance de la automatizacion. Lleyar el SISTEMA al nivel #1 en Adquisicion del programa SAP $0
. internos eriodo de 6 meses.
Perspectiva de t — - d d_ 6
e Cursos elaboracién de cronogramas de  |Suficiencia en cursos de . .
Aprendizaje y - " - . o N - Asignar recursos necesarios para los
. Automatizar proceso: Capacitar al " mantenimiento preventivo. mantenimiento preventivo mecanico Ext. $3.000
Crecimiento . Capacitar al personal . . . Lo P L cursos externos.
internos personal Entrenamiento interno en implementacion |y eléctrico. ~ Suficiencia en Inter. $0.

de SAP a personal nuevo.

implementacion de sistema

Programa de traspaso de experiencia.




Tema #2: Minimizar costos |

ANEXO B2

Estartégia de operaciones excelentes

Objetivos

Indicador

Meta

Iniciativa

Presupuesto

Perspectiva

Mejorar estructura d

Mejorar el esquema

Ahorro anual ($).

Reducir los costos a $20.000

Asignar recursos para la
implementacién de mejoras con

$5.000/Afio

Financiera costos. de costos . o
ingenieria
Perspectiva
del Cliente
Perspectiva " " . Anélisis de las eliminacién de
P Reducir de costos Reducir costos L. . Reducir un 8% anual hasta llegar al alisis de las eliminac
Procesos . . Reduccién de costos/ calentamientos o desperdicios realizado por todos los $0
operacionales operacionales 40% en el 2018
Internos departamentos.
i Capit; mano
. Motivar la . R Llevar los conocimientos al nivel #1 | Transferencia de informacion a traves
3 - . Automatizar procesos Avance de la automatizacién. . . 0
Automiantgarirr]gsroceso generacion de ideas) P en periodo de 9 meses. del propio personal $
. ' v soluciones
Perspectiva de i
P . K . - 5% del ahorro va destinado al
Aprendizaje y Cafital Motivar la generacion . . = . o
. ] . . Numero de soluciones nuevas/afio. 3 soluciones anuales. encargado/s del proyecto de ahorro $2.000/Af0
Crecimiento organizacional |de ideas y soluciones.
de costos
Direccionar la . . Cuestionario sobre la importancia del Transformar la cultura en proactiva | . -
Direccionar la cultura . - .. . Diagnéstico de la cultura.
cultura a generar ahorro y elimacién de en la generacion de soluciones y $0

a generar soluciones.

desperdicios/trimestre.

ahorros/dos afios.

Capacitar al personal.




TEMA#3: Crecimiento de los ingresos |

ANEXO B3

Estratégia de Crecimiento de los ingresos

Presupuesto

Objetivos Indicador Meta Iniciativa
. Aumentar los .
Perspectiva ingresos (Ventas TM/anuales 20.000 TM/anuales Incrementar la capacidad del

Financiera

netas).

departamento comercial.

$0

i

Proponer precios

Disminuir la tarifa de PLANTA

Hasta $100.000

Perspectiva Proponer precios . A o Precio de planta / precio competencia. 90% L N o
. L Adquirir clientes_Jcompetitivas. . ~ . . - |Darle seguimiento de clientes 1 2 anos
del Cliente competitivas. . Clientes nuevos/afio. Captar cinco clientes nuevos al afio. N
ry Captar clientes. potenciales. $0
1 |
Perspectiva Incrementar Incrementar el ~ 80% de la respuesta a la campaiia C9ntrataC|9n de: Agencia publicitaria y $20.000/Afi0
Procesos " . Grado de respuesta a la campafia S Cia. Estudios de mercado encuesta ~
arketing marketing. publicitaria. S = $10.000/Afi0
Internos de reconocimiento de la campafia.
T
Gide l. CH. Crear talento. . S 20 puntos promedio para e_l personal Capacitacién interna.
Excelencia de la capacitacion. entrenado en servicios. . $0
Idear E.de R Crear talento )||282" estado de Avance de la idealizacién de escenarios. | Llevar | ios al Nivel#1 en 3 | CTear escenarios por parte del $0
Perspectiva de ear E.de R. rear talento Resultados. ) evarlos esci::':;a \velrl en departamento de proyectos.
Aprendizaje y ¢ -l—o -
Crecimiento i —
. . . . Diagnéstico de la cultura.
nfocar cultura al™y Enfocar cultura al Cuestionario sobre la importancia de la La cultura sea coherente con la " N .
liente Capacitar sobre la importancia de la $0

cliente.

satisfaccion del cliente.

estrategia de alto nivel.

satisfaccion del cliente.




TEMA#4: Identificacién de la imagen y marca

ANEXO B4

Estratégia Crecimiento de los ingresos

Obijetivos Indicador Meta Iniciativa Presupuesto
Perspectiva N/A N/A N/A N/A N/A
Financiera
Contratacion de compaiiia externa
Meiorar y aumentar para encuesta de reconocimiento de
Perspectiva dentificar la imagen’ ) ya % Reconocimiento en |Llegar al 90% del reconocimiento en el la imagen/marca en el mercado.
reconocimiento de N/A

del Cliente marca

la imagen / marca.

el mercado/Semestre.

mercado.

Incluir y resaltar la adquisicion de las
certificaciones internacionales en las
campanfas publicitarias.

Perspectiv B .
spectiva Certificar el sistema

Certificar el sistema

% Avance de la

Certificar OHSAS 18000 en un periodo

Contratacion de las compafiias

Procesos AP de gestién K - . . externas para la consultoria y la $25.000/ 1er Afio
estién integrad X implementacién/mes. |maximo de seis meses. A
Internos integrado. certificacion.
Perspectiva de " .
. " Capacitar al Cursos externos de  |Excelencia en cursos externos de
Aprendizaje y | Capacitar al persona N N N/A N/A
personal. seguridad /hormbre. |seguridad

Crecimiento




SISTEMA DE AUDITORIAS DE RIESGOS DEL TRABAJO - SART

DIAGNOSTICO INICIAL

. . . . REALIZADO
Empresa: Empresa Productora de Bebida Alimenticia POR:
Bolivar Illescas
FECHA: 5 de Marzo del 2014 ANEXO C1
ALCANCE: EL DIAGNOSTICO INICIAL DE UNA PLANTA TOTAL
DE CONSERVAS ALCANZADO:
1.-Gestion Administrativa
. Cumple No Cumple |'\|°
1.1.- Politica Aplicable
si A B C
a. Corresponde a la naturaleza y magnitud de los riesgos. 1
b. Compromete recursos. 1
¢. Incluye compromiso de cumplir con la legislacién técnico de SST 1
vigente.
d. Se ha dado a conocer a todos los trabajadores y se la expone en 1
lugares relevantes.
e. Estd documentada, integrada-implantada y mantenida. 1
f. Esta disponible para las partes interesadas. 1
g. Se compromete al mejoramiento continuo. 1
h. Se actualiza periddicamente. 1
No Cumple No
Cumple Aplicabl
1.2.- Planificacion plicable
si A B C
a.- Dispone la empresa u organizacién de un diagndstico de su
sistema de gestidn, realizado en los dos ultimos afios si es que los 1
cambios internos asi lo justifican, que establezca:
a.l. Las No conformidades priorizadas y temporizadas respecto a la
gestién: administrativa; técnica; del talento humano; vy, 1
procedimientos o programas operativos basicos.
b. Existe una matriz para la planificacion en la que se han 1
temporizado las No conformidades desde el punto de vista técnico.
c. La planificacién incluye objetivos, metas y actividades rutinarias y 1
no rutinarias.




d. La planificacién 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 y
temporizadas.

f. El plan compromete los recursos humanos, econdmicos,
tecnoldgicos suficientes para garantizar los resultados.

g. El plan define los estandares o indices de eficacia (cualitativos y
cuantitativos) que permitan establecer las desviaciones
programaticas (art. 11)

h. El plan define los cronogramas de actividades con responsables,

1
fechas de inicio y de finalizacion de la actividad
i. El plan considera las gestidn del cambio en lo relativo a:
i.1. Cambios internos
i.2. Cambios externos
1.3.- Organizacién Cumple No Cumple No
Aplicable
si B
a. Tiene reglamento Interno de seguridad y salud en el trabajo 1
aprobado por el Ministerio de Relaciones Laborales.
b. Ha conformado las unidades o estructuras preventivas: 1
b.1. Unidad de seguridad y salud en el trabajo; 1
b.2. Servicio médico de empresa; 1
b.3. Comité y Subcomités de Seguridad y Salud en el Trabajo; 1
b.4. Delegado de seguridad y salud en el trabajo 1
c. Estan definidas las responsabilidades integradas de seguridad
y salud en el trabajo, de los gerentes, jefes, supervisores,
trabajadores entre otros y las de especializacidn de los responsables
de las unidades de seguridad vy salud, y, servicio médico de
empresa; asi como, de las estructuras de SST.
d. Estan definidos los estandares de desempefio de SST 1




e. Existe la documentacién del sistema de gestidn de seguridad y
salud en el trabajo; manual, procedimientos, instrucciones y
registros.

1.4.- Integracion-Implantacion

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. El programa de competencia previo a la integracion-
implantaciéon del sistema de gestidén de seguridad y salud en el
trabajo de la empresa u organizacién incluye el ciclo que a
continuacién se indica:

a.l. Identificacion de necesidades de competencia

a.2. Definicidn de planes, objetivos y cronogramas

a.3. Desarrollo de actividades de capacitacidn y competencia

a.4. Evaluacion de eficacia del programa de competencia

b. Se han desarrollado los formatos para registrar y documentar
las actividades del plan.Estos registro estan disponible para las
autoridaes de control

c. Sehaintegrado-implantado la politica de seguridad y salud en
el trabajo, a la politica general de la empresa u organizacion

d. Sehaintegrado-implantado la planificacién de SST, ala
planificacién general de la empresa u organizacion.

e. Se ha integrado-implantado la organizacién de SST a la
organizacidn general de la empresa u organizacién

f.  Se haintegrado-implantado la auditoria interna de SST, ala
auditoria general de la empresa u organizacién

g. Se ha integrado-implantado las re-programaciones de SST a
las re-programaciones de la empresa u organizacion.

1.5.- Verificacion/Auditoria Interna del
cumplimiento de estandares e indices de
eficacia del plan de gestion

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Se verificara el cumplimiento de los estandares de eficacia
(cualitativa y cuantitativa) del plan.

b. Las auditorias externas e internas seran cuantificadas,
concediendo igual importancia a los medios que a los resultados.

c. Se establece el indice de eficacia del plan de gestién y su
mejoramiento continuo.




1.6.Control de las desviaciones del plan de
gestion

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Sereprograman los incumplimientos programaticos
priorizados y temporizados.

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

c. Revision Gerencial

c.1. Se cumple con la responsabilidad de gerencia/ de revisar el
sistema de gestion en seguridad y salud en el trabajo de la
empresa u organizacion.

c.2. Se proporciona a gerencia toda la informacién pertinente.

c.3. Considera gerencia la necesidad de mejoramiento continuo

1.7.- Mejoramiento Continuo

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Cada vez que se re-planifican las actividades de seguridad y salud
en el trabajo, se incorpora criterios de mejoramiento continuo; con
mejora cualitativa y cuantitativamente de los indices y estandares
del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo de la
empresa u organizacion

2.- Gestion Técnica

La identificacién, medicidn, evaluacion, control y vigilancia ambiental y de la salud de
los factores de riesgo ocupacional y vigilancia ambiental laboral y de la salud de los
trabajadores debera ser realizado un profesional especializado en ramas afines a la
prevencion de los riesgos laborales o gestion de seguridad y salud en el trabajo. La
gestidn técnica considera a los grupos vulnerable.

2.1.- Identificacion

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si




a. Se hanidentificado las categorias de factores de riesgo
ocupacional

b. Tiene diagrama(s) de flujo del(os) proceso(s).

c. Setiene registro de materias primas, productos intermedios y
terminados

d. Sedispone de los registros médicos de los trabajadores
expuestos a riesgos.

e. Setiene hojas técnicas de seguridad de los productos quimicos

f. Se registra el nUmero de potenciales expuestos por puesto de
trabajo
Sy No
2.2.- Medicion Cumple No Cumple )
Aplicable
si B
a. Se han realizado mediciones de los factores de riesgo
ocupacional.
b. La medicidn tiene una estrategia de muestreo definida
técnicamente.
c. Losequipos de medicion utilizados tienen certificados de
calibracién vigentes.
0z No
2.3.- Evaluacion Cumple No Cumple )
Aplicable
si B
a. Se han comparado la medicién ambiental y/o biolédgica de los
factores de riesgos ocupacional.
b. Se han realizado evaluaciones de factores de riesgo
ocupacional por puesto de trabajo.
c. Se han estratificado los puestos de trabajo por grado
exposiciéon
c No
2.4.- Control Operativo Integral Cumple No Cumple )
Aplicable
si B
a. Se hanrealizado controles de los factores de riesgo 1

ocupacional.

b. Los controles se han establecido en este orden:

b.1. Etapa de planeacidn y/o disefio

b.2. En la fuente




b.3. En el medio de transmision del factor de riesgos
ocupacional

b.4. En el receptor

c. Loscontroles tienen factibilidad técnico legal.

d. Seincluyen en el programa de control operativo las
correcciones a nivel de conducta del trabajador

e. Seincluyen en el programa de control operativo las
correcciones a nivel de la gestién administrativa de la organizacion

2.5.- Vigilancia ambiental y bioldgica

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

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 accién

c. Seregistrany se mantienen por veinte (20) afos los
resultados de las vigilancias (ambientales y bioldgicas).

3.- Gestion del Talento Humano

3.1.- Seleccidn de los trabajadores

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Estan definidos los factores de riesgo ocupacional por puesto
de trabajo.

b. Estan definidas las competencias (perfiles) de los trabajadores
en relacion a los riesgos ocupacionales del puesto de trabajo

c. Se han definido profesiogramas o analisis de puestos de
trabajo para actividades criticas

d. El déficit de competencia de un trabajador incorporado se
solventan mediante formacion, capacitacion, adiestramiento, entre
otros.

3.2.- Informacion Interna y Externa

Cumple

No Cumple

No
Aplicable




si

a. Existe un diagndstico de factores de riesgo ocupacional, que
sustente el programa de informacién interna

b. Existe un sistema de informacién interno para los
trabajadores.

c. Lagestion técnica considera a los grupos vulnerables.

d. Existe un sistema de informacidn externa, en relacion ala
empresa u organizacion, para tiempos de emergencia.

e. Secumple con las resoluciones de la a Comisidon de Valuacion
de Incapacidades del IESS, respecto a la reubicacidn del trabajador
por motivos de SST.

f. Se garantiza la estabilidad de los trabajadores que se
encuentran en periodos de: tramite, observacion, subsidio y
pension temporal / provisional por parte del Seguro General de
Riesgos del Trabajo, durante el primer afo. trdmites en el SGRT.

3.3. Comunicacion Interna y Externa

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Existe un sistema de comunicacion vertical hacia los
trabajadores sobre el Sistema de Gestién de SST.

b. Existe un sistema de comunicacidn, en relacidn a la empresa
u organizacién, para tiempos de emergencia.

3.4. Capacitacion

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Seconsidera de prioridad tener un programa sistematico y
documentado

b.  Verificar si el programa ha permitido:

b.1. Considerar las responsabilidades integradas en el sistema de
gestidn de la seguridad y salud en el trabajo.

b.2. Identificar 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
numerales anteriores

b.5. Evaluar la eficacia de los programas de capacitacion




3.5. Adiestramiento

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Existe un programa de adiestramiento a los trabajadores.

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

Rk~ |-

4.—- Procedimientos y Programas

Operativos Basicos

4.1.- Investigacion de incidentes, accidentes y
enfermedades profesionales — ocupacionales

Cumple

No Cumple

No
Aplicable

si

a. Setiene un programa técnico idéneo para investigacion de

accidentes integrado implantado que determine:

a.1. Las causas inmediatas, basicas y especialmente las causas

fuente o de gestidn

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-implantacién a las medidas

correctivas

a.5. Realizar las estadisticas y entregarlas anualmente a las
dependencias del SGRT.

b. Setiene un protocolo medico para investigacién de
enfermedades profesionales/ocupacionales, que considere:

b.1. Exposicién ambiental a factores de riesgo ocupacional.

b.2. Relacion histdrica causa efecto

b.3. Exdmenes médicos especificos y complementarios; vy,
Analisis 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 de
Seguro General de Riesgos del Trabajo.

0 g . c No
4.2.- Vigilancia de la salud de los trabajadores |Cumple No Cumple Aplicable
si B
a. Serealiza mediante los siguientes reconocimientos médicos en
relacion a los factores de riesgo ocupacional de exposicidn,
incluyendo a los trabajadores vulnerables y sobreexpuestos.
a.1. Preempleo 1
a.2. Periddico
a.3. Reintegro
a.4. Especiales
a.5. Al término de la relacién laboral con la empresa u
organizacién
4.3.- Planes de emergencia en respuesta a No
. . Cumple No Cumple .
factores de riesgo de accidentes graves Aplicable
si B
a. Setiene un programa para emergencias, dicho procedimiento
considerara:
a.1. Modelo descriptivo (caracterizacion de la empresa u 1
organizacion)
a.2. Identificacion y tipificacion de emergencias.
a.3. Esquemas organizativos
a.4. Modelos y pautas de accién
a.5. Programas y criterios de integracién-implantacion; vy, 1
a.6. Procedimiento de actualizacién, revisién y mejora del plan 1

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. Sedispone 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 periédicos (al menos uno al afio) para
comprobar la eficacia del plan de emergencia




e. Sedesigna personal suficiente y con la competencia
adecuada; vy,

f. Se coordinan las acciones necesarias con los servicios
externos: primeros auxilios, asistencia médica, bomberos, policia, 1
entre otros, para garantizar su respuesta

No

- i i | No Cumple
4.4.-Plan de contingencia Cumple ump Aplicable

si A B C

Durante las actividades relacionadas con la contingencia se integran-
implantan medidas de seguridad y salud en el trabajo..

No

4.5.- Auditorias internas Cumple No Cumple ]
Aplicable

si A B C

Se tiene un programa técnicamente idéneo, para realizar auditorias
internas, integrado-implantado que defina:

a Las implicaciones y responsabilidades

b. El proceso de desarrollo de la auditoria

c. Las actividades previas a la auditoria
d
f.

Las actividades de la auditoria
Las actividades posteriores a la auditoria

RlRr|RrR]~

No

4.6.- Inspecciones de seguridad y salud Cumple No Cumple Aplicable

si A B C

Se tiene un procedimiento, para realizar inspecciones y revisiones
de seguridad, integrado-implantado y que contenga:

a Objetivo y alcance

b Implicaciones y responsabilidades
c.  Areasy elementos a inspeccionar
d
f.

Metodologia
Gestién documental

RlrlRr|R]|~

4.7.- Equipos de proteccion personal individual No
. Cumple No Cumple )
y ropa de trabajo Aplicable

si A B C




Se tiene un procedimiento, para seleccidn, capacitacién, usoy
mantenimiento de equipos de proteccién individual, integrado-
implantado y que defina:

a. Objetivo y alcance 1

b Implicaciones y responsabilidades 1

c.  Vigilancia ambiental y bioldgica 1

d Desarrollo del programa 1

e.  Matriz con inventario de riesgos para utilizacion de EPI(s) 1

f. Ficha para el seguimiento del uso de EPI(s) y ropa de trabajo 1
4.8.- Mantenimiento predictivo, preventivo y No

. Cumple No Cumple .
correctivo Aplicable
si B

Se tiene un programa, para realizar mantenimiento predictivo,

preventivo y correctivo, integrado-implantado y que defina:

a Objetivo y alcance 1

b. Implicaciones y responsabilidades 1

c. Desarrollo del programa 1

d Formulario de registro de incidencias 1

f.  Ficha integrada-implantada de mantenimiento/revisién de 1

seguridad de equipos




ANEXO C2  PLANIFICACION DE TRABAJO Resp. Entregables MES 1 MES 3 MES 4
o
©
Tipod H
i q
po de Nombre de tarea 8 [ Documentacion
Gestién @
=
°
FASE 2 3 2 3 2 3
Proyecto SGPR
= |
o N Plan de implementacién (incl.
9 Elaboracién del plan de Trabajo RR.HH., financ, econom, tecn.)
;‘( Revision y aprobacion de la Planificacion por parte del representante de la direccion N
a
& Definicién con empresa de contraparte operativa y gerencial
=5 Declaracion escrita de funciones y responsabilidades de cada parte, difusion en la empresa Memo designacién
Capacitacién de Induccién a seguridad y salud (comité de ss yss, + Certificados CISHT
POLITICA
Elaborar Ia Politica de S50 N |V [potica
Gestionar la aprobacién de la Politica por la alta gerencia N
Definir los objetivos, indicadores y metas de PRL N | v [matriz de indicadores
Aprobar y dar seguimiento a los objetivos N
Definir plan de cion de politica, objetivos, riesgos por area, riesgos por cargo, sensibilizacién seg/i Plan
ORGANIZACION DE LA PRL
Definir metodologia y requisitos de la conformacién de la Unidad de Seguridad y Servicio médico de la |
empresa, en funcién al tamaio y nivel de riesgo de la empresa. (permiso msp) N
Definir metodologia para designacion de comité paritario. N
Registrar al técnico encargado / contratar técnico y médico ' |Registro de técnico mrl
Realizar la nominacion, y realizar el censo para el comité paritario V' [censo, actas nominacion -
Revisar r de seguridad y salud, adecuarlo o redactarlo segtn el caso. N Reglamento
Recopilar informacién necesaria para ingreso de reglamento al mrl:
< 1. La matriz de riesgo (Formato A3, color, ponderada)
= 2. Gestién Preventiva (Formato A3y color)
< : . A
& [3. Acta de registro profesional que elaboré el reglamento
© 5. Declaracion juramentada que el reglamento cumple con los requisitos previstos, firmada por el técnico y
z
s Representante legal de la empresa.
2 6. Consignar la informacion del formulario RHS 001, firmado por los representantes legales
> 7. Solicitud dirigida al Director Regional del Trabajo, suscrita por el representante legal, donde conste: vl
ks} direccion, numero de teléfono fijo, niimero de celular y correo electrénico del representante legal.
& |8 Nombramiento del Gerente, registrado en el Registro Mercantil o su matricula de comercio.
[C) 9. Certificacion de aportes del IESS al dia. Matriz de peligros y riesgo
10. Registro tnico de contribuyentes- RUC actualizado. basica por cargo
11. Fotocopias de la cédula de ciudadania y papeleta de votacion. Censo )
) PR Actas conformacién comites
12. Actas de conformacién del comité paritario. a1 001
13. Cédula y certificado de votacion del presidente del comité. Plan preventivo
Declaracién juramentada
Enviar al MRL el y la conformacién del comité paritario para su registro \ [Registro de ingreso
Induccion a los requisitos legales de la Unidad de Seguridad y Salud Ocupaci , licacién de analisis vl
(matriz)
Realizar analisis de requisitos legales vt egal
Definir plan de imi pr fechasyr MR Plan de cumplimiento legal
EVALUACION Y SEGUIMIENTO DEL PLAN
Plan con indicadores de
Verificar la i i6n de lo posterior al detallar cualquier desfase y V|V [seguimiento, detalie de
justificacion desviaciones
IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE LOS FACTORES DE RIESGO DE EXPOSICION
Elaborar los diagramas de flujos de procesos de la empresa, asi como sus planos con identificacion claves de V| v |oiagrama de flujo, plano de la
sistema contra incendio, rutas de evacuacion, principales riesgos por zonas. empresa.
Aprobar diagramas y planos ¥
Definir puntos con riesgos fisiol6gicos o ambi {ruido, i vibracion, estrés térmico, iy
particulado y gases)
Cotizar con un laboratorio acreditado Ia caracterizacién de dichos puntos v
N Caracterizaciones, plan de
Revisar el informe, definir acciones. ajuste, plan de asignacion epp
Tomar acciones para reducir el riesgo (cambio i compra de epp etc) v
Solicitar el listado de materias primas, productos intermedios y terminados, asi como de sus hojas de J
seguridad. MSDS (hojas de seguridad)
Revisar las hojas de seguridad, sugerir formatos para su personalizacion. v
Aprobar y distribuir las MSDS en puntos N
+ | + [orgranigrama (incluido funcion
Revisar el organigrama funcional, si es el caso adecuarlo. de syso, sme, comite)
Aprobar el organigrama, difundirlo. N
Elaborar un listado de cargos y personas que estaran expuestas, incluidos: visitantes, grupos vulnerables v Listado maestro de cargos y
(mujeres embarazadas, nifios, ancianos, discapacitados), etc. personas expuestas
Matriz de peligros y riesgos
v | v |(panorama de riesgos, método
fine/mrl), definicion de
Realizar un general, bajo matriz mrl (fine) de riesgos fisicos, y generales. controles operativos
‘Analisis, calculos y presentacion de informe J | |
Analisis de riesgos ergonomicos
(antropométricos, posturales,
Realizar estudio de riesgos ery repetitivos, de carga, transporte, movimiento cargas), definicién
posiciones incomodas) - OWAS, SNOOK CIRELLO, NIOSH de controles operativos.
Relevamiento de informacién, toma de fotos y videos N
Andlisis, calculos y presentacién de informe: v
(Analsis de riesgo de incendios,
Definicion de controles
Realizar estudio de riesgos de incendios - GRETENER oeprativos
Relevamiento de informacién J
Andlisis, calculos y presentacion de informe N
Anilisis de riesgos sicosociales,
Realizar estudio de riesgos sicosociales - INSHT controles operativos.
Relevamiento de informacion J
Andlisis, calculos y presentacién de informe: v
Toma de acciones a partir de los informes, definicién de planes. N
Implementacién y seguimiento de plan de accién para minimizacién de riesgos. v




PARAMETRIZACION E IMPLEMENTACION

GESTION TECNICA

Elaboracién de los procedimientos:

Procedimiento para la definicién, comunicacién y revisién de la politica de seguridad y salud
Procedimiento para la planificacién de la seguridad y la salud en el trabajo

Procedimiento para la organizacion de la seguridad y salud en el trabajo (respaldos)

Procedimiento para la verificacion del sistema de seguridad y salud (indices de gestion)

Procedimiento para la mejora continua

Procedimiento para la identificacién, medicion, evaluacion, control y vigilancia ambiental y biolégica
Procedimiento para la vigilancia de la salud de los trabajadores

Procedimeinto para la seleccion de los trabajadores con base a los riesgos

Procedimiento para la informacién y comunicacién (internas factores de riesgos, externas accidentes graves)
Procedimeinto para el adiestramiento, sobre el sistema s/so (factores de riesgos y su prevencion)

Pr imeinto de il ivos por acciones des/so

Pr imi de il igacién de incidentes, enfermedades

Procedimientos para de respuestas ante emergencias (incendios, explosiones, derrames, nubes téxicas,
terremotos, erupciones, deslaves, violencia social,entre otros)

Procedimi para planes de conti i

Procedimeintos de auditorias internas del sistema de seguridad y salud

Procedimi parai iones de acciones y condici andare:

Procedimentos para equipos de proteccion personal y ropa de trabajo

Procedimiento para consulta y participacién de los trabajadores

P

Procedimiento de mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo

Instructivo para trabajo en atmosferas inflamables o explosivas
Instructivos para trabajos eléctricos

Instructivos para trabajo con riesgos de sepultamiento

Instructivos para trabajos pesados

Instructivos para trabajos en altura

Instructivos para trabajos en inmersion de agua

Instructivos para trabajos en espacios confinados

Instructivo para el control de trabajadores vulnerables o sensibles

Instructivo para el control de maquinarias y equipos sujetos a control: movimiento y levantamiento de
cargas, equipos a presion, maquinaria pesada.

TIa0oTa
Registro de diagnostico inicial del sistema de gestion de seguridad y salud
Registro de los estandares de eficacia

Registros de identificacion, evaluacion y vigilancia biologica y ambiental
Registros de calibracion de instrumentos de medicién utilizados

Registros de comunicacién e informacion interna y externa

Registros de capacitacion y adiestramiento

Registros de investigacion de accidentes y enfermedades

Registros de planes de emergencia

Registros de auditorias internas y externas

Registros de inspecciones de seguridad y salud

Registros de programa de proteccién individual y ropa de trabajo
Registros de mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo

Registro de los estandares de eficacia

TOETE]

TSt

Gestionar la aprobacion de la

Elaboracién de manual de seguridad y salud

VIGILANCIA EN LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

Definicion de los exa (generales y
poblacién, y exposicién de riesgos seguin datos encontrados.

en funcion al tipo de exposicion, tipo de

Ejecucion de exad i (generales y

.

‘Examens ocupacionales, Fichas
médicas

Revision de resultado y definicién de planes de accién derivado de los exd y del analisis de riesgos.

Elaboracion, revision y aprobacion de Protocolos de vigilancia de la salud de los trabajadores

.

Protocolos de vigilancia de la
salud y manejo de sme

Elaboracion, revision de Protocolos de vigilancia de la salud especificos

Gestionar la regularizaciones del SME, contratos, titulos, estructura fisica, medicamentos, etc, registro ante
ministerio de salud

-

Registro del sme, miniterio de
salud.

PROCD. Y PROGR. OPER.

INVESTIGACION DE INCIDENTES, ACCIDENTES, Y ENFERMEDADES
PROFESIONALES/OCUPACIONALES

acciones de investigacion, reportar i iess.

Reporte de accidentes y
enfer

PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO, PREVENTIVO Y CORRECTIVO

Ejecutar los programas anuales

-

Plan de mantenimiento,
registros de mantenimiento

INSPECCIONES DE SEGURIDAD Y SALUD

Ejecutar inspecciones periddicas

E

Plan de inspecciones, Registro
de inspecciones.

Supervisar cumplimiento de permisos de trabajo previo a un mantenimiento, cambios de equipos o
funciones.

-

Permisos de trabajos por
serviciso subcontratados.

PLANES DE EMERGENCIA Y CONTINGENCIA EN RESPUESTA A FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES
GRAVES

Elaborar un documento que evidencie la revisién perédica de los medios de extincion

E

Registro inspeccién
funcionamiento de dispositivos
contra incendios.

Realizar simulacros, documentarlos, cuantificarlos y evaluarlos

-

Registros de simulacros

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA DE TRABAJO

Gestionar la elaboracién del programa de seleccion, itacion, uso y imi de EPI'S

Cotizar los epp

Revisar matriz de epp.

Registro de entrega epp,
registro capacitacién epp.

, definir métodos de alma i y mantenimi Capacitar al personal sobre el uso de EPI

Monitorear el uso y cambio de epp

N R P P

VERIFICACIONES INTERNAS DE CUMPLIMIENTO LEGAL EN PRL

Elaboracion de procedimiento de auditorias internas

Aprobacién de procedimiento de auditorias internas

-

Perfil del auditor, lista auditores
calificados, soportes

Formacién de auditores internos

-

Reporte de auditoria, indice de
eficacia

Ejecucion de auditorias internas

Acciones correctivas y cierre de auditoria

E

Reporte de cierre, indice de
eficacia.

SELECCION DE LOS TRABAJADORES

Verificar la seleccién de personal en funcién de los factores de riesgo

-

Notificacion de los riesgos hacia
los cuales este expuesto el
trabajador, partes interesadas

Elaboracién de profesiogramas

|

Profesiogramas

Implementacion y ejecucion




INFORMACION E INDUCCION

lai ion de las i y formacién en PRL ME
Definir actividades de charlas periddicas v | v [Plan charlas periodicas
Definir actividades de canales de comunicacién para sensiblizacién y reportes de incidentes VY Diapositivas induccién al sgrt
s Desarrollo del plan e i i6 v
3 FORMACION, CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO
Z Definir plan de capacitacion y adiestramiento N [V [pran de formacion
; Aprobar plan N
Desarrollar plan segn lo descrito N
Capaitacién de aspectos legales de syso V| V| egistros capcitacien csht
Capacitacién de sistema de gestion de riesgos de trabajo V| V| egistros capcitacien csht
Capacitacién de brigadistas industriales ViV Registros adiestramiento cisht
COMUNICACION INTERNA Y EXTERNA
+ |  [Registros de comunicacién, Plan
el imi [ Interna y Externa de comunicacién.
ACTIVIDADES DE INCENTIVOS
Desarrollar plan, i lo y mejorarlo ' |Registros de incentivos
- | [eferme defuncionamiento de
5. § Preparacién de informe sert
228 Revisién MR
228 Plan de accion y ajustes N [V [acciones correctivas




Anexo C3

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

18/05/2014

CARGO / PUESTO DE TRABAJO: Tapador DEL CARGO S Y EQUIPOS UTILIZA| NUMERO DE MUJERES EMBARAZADAS / NINOS EXPUESTC
JEFE DEL AREA: NUMERO PERS(
PROCESO: Produccion NUMERO DISCAPACITADOS EXPUESTOS:

olocar la tapa respectiva del producto y limpiar la botella por algun derrame al su Zapato punta de acero , guantes de latex, uniforme de trabajo,

mascarilla 6200 media cara.

SUBPROCESO: NUMERO DE MUJERES EXPUE

EVALUADOR:
TECNICO RESPONSABLE:

Seguridad y Salud Ocupacional

al final del dia hacer la limpeza del su area de trabajo.

NUMERO DE HOMB
NUMERO DE PERSONAS EXPUESTAS

XPUESTO

PELIGRO H RIESGO VALORACION DEL RIESGO REQUISITO LEGAL
H Aneso Witodo e o
£ FACTOR DE RIESGO 5 Confirmacién de la CUMPLIMIENTO
k4 o Juacién iminacién ingenieria / Cambio
g DESCRIPCION DEL RIESGO IN SITU CONSECUENCIA i veL ok riesco (Ll rercrencia e del | Ingenieria /Combio | oo entacin | Entrenamiento &P
H 2 peligro de Proceso
|ATROPELLO O GOLPE CON VEHICULO: puede ser atropellado con el Ver Matriz de Decreto 2393, Jefe de
Ingresar Dirigirse al sitio de trabajo ® | Atropello o golpe con vehiculo | moa A B L o L N @) Eractura, contusion RIESGOS MECANICOS. 05 5 6 15 Bajo yecrelo 2393, NA NA NA NA NA Seguridad
montacarga por la falia de sefalizacion en la planta Riesgo FINE ART 164 Seguridad
o Transio al comerdor, durantela | | Cada gepersonasadinto | .~ [CAIDA A NIVEL DISTINTO, previo al ingreso al comedor, hay que [ = = T A ) 0 | o0 | wego | VerMarizde Decreto 2393 o o o o o
hora de almuerzo. nivel subir escal oodrian causar una caida a distinto nivel. Riesao FINE ART26
p Decreto
Reator s aiidod o s pucsto de Caidas mtoutacion de CAIDAS MANIPULACION DE OBJETOS: Esto podia ser causado por el Ver Matriz de ot | |colocar barandas Jefe de
Trabajo en el 4rea de produccion " " o R . P Mo7 | montacarga cuando coloca los pallets encima del andamio, donde|Fractura RIESGOS MECANICOS. 3 5 10 x en el perimetro del NA NA NA NA Seguridad
wabiio objetos . Riesgo FINE 2303 Art 128
o tiene resguardo en la parte donde ubica el tanque. 220 [atie Industrial
Ducharse dentro delas instalaciones |El piso no es anti deslizante y ala Calda de personas al mismo CAIDA A PERSONAS AL MISMO NIVEL, En la bafiera el piso o es anii s 3 Ver Matriz de Decreto 2363, y ’ y ’ y
dela empresa salida de los bafos se encuentra | nivel M9 | desiizante y no existe proteceién para eviar caida. Rt FESREEIISS 6 ! 10| 60 | Medo | Riesgo FINE ART 45 A e A e A
moiados.
Decreto
Calda de personas al mismo CAIDA DE PERSONAS AL MISMO NIVEL: Existe desniveles, tapas de| . q Ver Matriz de N ejecutivo . , , ,
R aivel MOS | alcantarilla en mal estado ubicadas en los pasillos de accesos a la planta, | T 2CtUr contusion RIESSOS MECINICOS 05 s 10 25 [gedo Riesgo FINE 2393 ART A b A A
Desplazarse en el drea de
Ingresar aa planta
produccion o la planta
Colocar sefaletical
Decreto Jefe de
R| superices meguiares | wus |SUPERFICIES IRREGULARES; Dentro de la planta exste desniveles del ¢ . 1.z, contusign RIESGOS MECANICOS 3 5 10 | 150 Ver Matriz de ejecutivo NA dentro - de - la A NA NA Seguridad
una altura de Riesgo FINE empresa e los|
2303 art 56 Soriios aue siste Industrial
POSICIONES FORZADAS: La posicién de estar de pié para realizar el Ver Matriz de
" Posiciones forzadas €04 [sellado de la tapa del envase, durante 6 horas, no tener asiento| Trauma musculo esqueletico RIESGO ERGONOMICO 05 B 10 25 | Medio | por Matnte NA NA NA NA NA
confortable que se ajuste al estandar de acuerdo a lo descrito en el 2333 9
® sobreesfuerzo eoy |SOBREESEUBRICIESSUEIPECken o 185 8 rrauma RIESGO ERGONOMICO 05 5 10 25 | medo | VorMatizde N N A A A A
horas de trabajo. Riesgo FINE
Envasar
REPETITIVO el proceso de envasado se puede ver| . Ver Medicione OWAS
R | Movimientos Repetitvos | €07 , § ° N N A A A
” afectada la mufieca dado que esta actividad se repite todo el dia. | 2" 9€! P10 [EEREEELTED ! s 0] 80 | Medo
Estar expuesto prolongadas horas en
vismo lugar de trabajo
® Confort érmico 05 [ e . £ 2302 por celor, 12p01es Qe MM 199 rayma musculo esqueletico RIESGO ERGONOMICO 05 5 10 25 | Medio |VerMedicion Volaties| N NA A A A NA
Decreto
. Muminacién ros |ILUMINACION: EI reflector emite luz en un solo sitio y esto puede| perdida de lavisién RIESGO FISICO o5 s 10 = s Ver Medicién de ejecutivo A NA A NA A
causar desgaste de la vision. Lures
2393 art 56
Trabajo en el érea
RUIDO EXCESIVO, generado por el montacargas, adicionalmente| Decreto
R Ruido f07 " s & £, Hipoacusia RIESGO FisICO 05 1 10 5 | Bajo |Vermedicion de ruido ejecutivo NA NA NA NA NA
alamusica en la planta.
2303 art 55
INGESTION DE ALIMENTOS O AGUA CONTAMINADA O
ngeri simentos imuerz, ngesien deatimertosy | o | o oegios | o1 |PESCOMPUESTA, durante la alimentacién en el comedor, podrial, s, HESGO BIOLOGICO 5 5 10 | 150 Ver medicion de N e i e o Dot de EPP Ver
ag0a ingerir productos descompuestos o contaminados. Asi como la Aliment Matiz do EPP.
ingestion de agua.
L e spustopolongsdsorsnl] | g onina | o7 ([TABAIO MONGTONO. starreliando a misma acthidad 0dos 0] g o FACTORE PicosociALES os | 1 | w0 | s | e | VerMeddonesse |y wa " w w
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ANEXO C4

Inversion para desarrollo

Recursos empleados para

Medir la inversion

INDICADORES DEL SGPRL Y SALUD EN EL TRABAJO DE PLANTA DE CONSERVAS

Capital Asignado y Aprobado para desarrollo del

desarrollo del SASST | realizada en el SASST SASST ($ Anual $ 14.000,00
el SASST
L . " % Requisitos técnicos Medir el desempefio " I o, o, o, o, o o
Indice de Eficacia SART legales cumplidos del SART |del SASST. Indice de eficacia del SART Semestral 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Cumplimiento de % de actividades del plan |\ oo # de actividades cumplidas del plan del SASST
actividades del plan de cumplidas en tiempo cumplimiento del plan # de actividades propuestas por el plan del Mensual =11/60 | 18% | =23/60 | 38% | =31/60 | 52% | =38/60 | 63% | =43/60 | 72% 52/60 52/60 87%
ssT planificado P plan. SASST
i Medir cumplimiento de #de Documentos que posee la empresa de su
o .
gumpllmleqto gzﬁ;?:\f:x:’éﬁss‘fg ;eoqc:;r:';?;:ze‘ Mensual =10/30 | 31% | =15/30 | 50% | =21/30 | 70% | =27/30 | 90% | =30/30 | 100% | =30/30 =32/32 100%
ocumenta SART # de Documentos requeridos por el SART
P Medir cumplimiento de
Cumplimiento de i
actividades enfocadas
programa para % de cumplimiento del plan |en generar +#Capacitaciones realizadas Trimestral =424 17% — 1524 | 63% - 19,24 - 1924 79%
adquisicion y desarrollo de capacitacion competencias # Capacitaciones planificadas
. requeridas en los
de competencias trabajadores.
Medir la incidencia y
. " % de revisiones del sistema | participacion de # de reuniones con Gerencia : _ o, _ _ o,
Revision Gerencial por parte de gerencia gerencia en el # reuniones planificadas Trimestral =1/4 25% =2/4 =2/4 50%
desarrollo del SASST.
Mantener registro
. L completo de salud de
Registros médicos del % de registros médicos |los trabajadores para # Fichas con informacion completa Mensual Z15/208| 7% | =25/218 | 11% | =a3/218 | 20% |=52/222| 23% |=80/222| 36% |=117/222 1177222 53%
personal completos comprobar y # Total de fichas de empleados requeridas
evidenciar aptitud
para el puesto.
Controlar y
Hojas técnicas de % de hojas técnicas \andfcr:r"lrr\j\‘:::\rgrr\ de # de hojas disponibles
productos quimicos en ° di PJ nible: e de # de hojas requeridas de productos utilizados en Semestral =60/60 =60/60 100%
uso productos utilizados en a empresa
12 emnraca
Controlar e
cumplimiento de
i " o . " mediciones de los # Mediciones realizadas _ _ o
Mediciones realizadas % de mediciones realizadas factores de riesgo para # Mediciones propuestas Semestral 2/2 2/2 100%
evaluarlos y
contralarine
Cumplimiento de Medir cumplimiento
% de cumplimiento del plan |del programa de Adiestramientos realizados . _ o, _ _ o,
prqgrama _de de adiestramiento adiestramiento de los Adiestramientos programados Trimestral =5/15 33% =9/15 =9/15 60%
adiestramiento trabajadores.
Medir y controlar
cantidad de accidentes
Numero de accidentes # de accidentes ocurridos |para trabajar en causa # de accidentes Mensual 2 '] 1 3 o ']
raiz y evitar que se
repitan.
Medir y controlar
Numero de incidentes # de incidentes ocurridos ;:::111;?’ :‘:Li‘:":;i # de incidentes Mensual 19 23 10 12 11 10
y eliminarlos.
Controlar
Cumplimiento de % de cumplimiento del plan zmﬂzgif Simulacros realizados
i = = o
Programa de simulacros | de pmgra?naugleesSImUIacms preparar a la gente Simulacros planificados Anual 1/1 1/1 100%
anuales para actuar en caso de
emeraencia.
Controlar
Gumplimiento de % de cumplimiento delplan | LT TCOR Auditoras realizadas
L o _ _ o
Programa de auditorias de progra.ma de auditorias permitan evaluar el Auditorias Planificadas Semestral 2/2 2/2 100%
inte internas
Internas desempefio del
SASST.
Controlar
Cumplimiento de %6 de cumplmiento del pan (T TCCE T Inspecciones realizadas
Programa de de programa de P P P Trimestral =1/4 25% =2/4 =2/4 50%

Inspecciones

inspecciones

evaluar la ejecucién
del SASST en las
diferentes areas.

Inspecciones planificadas




ANEXO C5 PROGRAMA DE CAPACITACION Y COMPETENCIAS EMPRESA PRODUCTORA DE BEBIDA ALIMENTICIA
JuLIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBE NOVIEMBRE DICIEMBRE
OBJETIVO Primera Segunda Primera Segunda Primera Segunda Primera Segunda Primera Segunda Primera Segunda
Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena Quincena
PROGRAMA DE
%/-(\)PIVIAISE-"}/E?II(?&;( Entrenar al personal para brindar
PRIMEROS AUXILIOS EMPRESA ayuda-soporte a victimas de X X
PRODUCTORA DE |Sucesos adversos.
BEBIDA ALIMENTICIA
Comunicar los lineamientos de
PLAN DE EMERGENCIAS TODOS actuacién del personal en caso X X
de Emergencia.
SALUD Y PRODUCTIVIDAD Ensefiar al personal la relacion
directa entre su salud y su
TODOS desempefio, a tener una buena X X
EL VIRUS DE LA ACTITUD actitud en el trabajo y a
sobrellevar el estrés laboral.
ESTRES LABORAL
RIESGOS BIOLOGICOS Informar al personal sobre los
riesgos a los que estan
expuestos y las medidas de
RIESGOS EN OFICINAS prevencién que deben seguir.
TODOS i0 X X
ERGONOMIA EN EL TRABAJO Adopcion d_e posturas correctas
en el trabajo.
Capacitar y Concientizar al
PROTECCION DE OJOS personal en el uso de equipos de
proteccion visual.
REGLAMENTO SEGURIDAD Y e .
SALUD EN EL TRABAJO Somalllzamon del Reglamento <_1e
TODOS Segurlgiad y Salud en el Trabajo . .
RIESGOS GENERALES EN LA y Concientizar a la gente sobre
EMPRESA la exposicion a riesgos.
EQUIPO DE PROTECCION ) o
PERSONAL Capacitar y Concientizar al
_______ | A Al iimm An mmiiaan A




SEGURIDAD PERSONAL

persorndi en g1 usu ue equipus ue
proteccion y seguridad personal.

TODOS
SENALIZACION DE SEGURIDAD Ensenlar al persona! a interpretar
los avisos de seguridad.

ADIESTRAMIENTO COMBATIR TODOS Entrenar al personal en su
EL FUEGO- PREVENCION actuacion frente a un incendio.
umies0 seouro b vratonon o
MONTACARGAS SUPERVISOR, gurl P

MONTACARGUISTAS, |Manejo de montacargas.

ESTIBADORES,

MANIPULACION DE CARGAS

BODEGA INSUMOS

Ensefar al personal a manipular
las cargas de manera adecuada
para conservar su salud.

SEGURIDAD EN CIERRE Y
BLOQUEO MAQUINARIAS

SUPERVISOR

PRODUCCION,
MANTENIMIENTO

Fomentar la cultura de trabajo
seguro.

Comunicar la importancia de la
funcién del supervisor y su
relacion directa con la seguridad
y salud del personal a su cargo.

ADIESTRAMIENTO RESCATE Y

Prepara al personal para

EVACUACION BRIGADA operaciones Qe rescate en caso
de emergencias

RIESGOS ELECTRICOS

RIESGOS QUIMICOS

RIESGOS SOLDADURA Y Miﬁ?gﬁlfﬂ?é?\l"\l! Capacitar al personal para que

OXICORTE O |realice trabajos de alto riesgo
OPERACIONES, baio | d idad

OPERACIONES EN ALTURAS LABORATORIOS, ajo las normas de segurida

ESPACIOS CONFINADOS

LIQUIDOS INFLAMABLES Y
COMBUSTIBLES

BODEGA DE INSUMOS

aplicables al mismo.

PROTECCION AUDITIVA

PROTECCION EN MANOS

PROTECCION RESPIRATORIA

PRODUCCION,
MANTENIMIENTO,
OPERACIONES,
LABORATORIOS,
BODEGA DE INSUMOS

Capacitar y Concientizar al
personal en el uso de equipos de
proteccion.

NOTA: LAS CHARLAS SE REALIZARAN LOS VIERNES DE CADA SEMANA DE 15:00 A 17:00, A EXCEPCION DE LOS ADIESTRAMIENTOS QUE SE REALIZAN LOS DIAS SABADOS DE 10:00 A 13:00




B c | D [ E | F | G | H [ 1] J K
2 |Anexo C6 MATRIZ DE SUFICIENCIA, MODELO ECUATORIANO DE SEGURIDAD Y SALUD
3 RESOLUCION 333, IESS - SART
=
5 ANUA PROCED 0 R 0 R RO DO 0
Manual de seauridad v salud en el Procedimiento para la definicién, Registro de diagnostico
- g v 0% comunicacion y revision de la politica de 0% 0% inicial del sistema de 100% | Politica de seguridad y salud 100%
6 L seguridad y salud gestion de seguridad y salud
Reglamento interno de seguridad y Procedimiento para la planificacién de la Instructivos para trabajos Registro de los estandares
50% 0% 0% .. 100%
7 salud seguridad y la salud en el trabajo eléctricos de eficacia
Procedimiento para la oreanizacién de Ia Instructivos para trabajo Registros de identificacion,
50% seguridad salupd enel triba'o (respaldos) 0% |con riesgos de n-a evaluacion y vigilancia 50%
) E v L 2 sepultamiento biologica y ambiental
Procedimiento para la verificacion del Instructivos para trabaios Registros de calibracién de
50% |sistema de seguridad y salud (indices de 0% esados B l 0% instrumentos de medicion 50%
9 gestion) P utilizados
Instructivos para trabajos
50% | Procedimiento para la mejora continua 0% P L 0%
en altura
10
Procedimiento para la identificacion, . i . L,
o L, L e i o, |Instructivos para trabajos Registros de capacitacion y o
50% | medicion, evaluacién, control y vigilancia 0% i . n-a N ) 100%
2ol el e en inmersion de agua adiestramiento
11
Registros de investigacion
., |Procedimiento para la vigilancia de la salud ., |Instructivos para trabajos El i VR .
50% . 50% . X 0/ de accidentes y 50%
de los trabajadores en espacios confinados
12 enfermedades
Instructivo para el control
Procedimeinto para la seleccién de los . ?
50% trabaiadores con base a los riesgos 50% de trabajadores vulnerables 0% 0%
o sensibles
13 ] 8 ibl
Procedimiento para la informacién y
Registros de auditorias
50% | comunicacion (internas factores de riesgos, 0% % intirnas S— 0%
externas accidentes graves) v
14
Procedimeinto para el adiestramiento, Registros de inspecciones
50% sobre el sistema s/so (factores de riesgos y 0% | Protocolo dispensario 50% E P 0%

15

su prevencion)

°|de seguridad y salud




H

16

17

18

19

20

21

22

23

24

50%

50%

50%

50%

50%

50%

50%

50%

50%

D | E |

Procedimeinto de incentivos por acciones 0%

relevantes de s/so ?
Procedimiento de investigacion de

50%

accidentes e incidentes

Procedimientos para de respuestas ante
emergencias (incendios, explosiones,

derrames, nubes tdxicas, terremotos, 50%
erupciones, deslaves, violencia social,entre

otros)

Procedimientos para planes de

. . 50%
contingencias
Procedimeintos de auditorias internas del
. . 50%
sistema de seguridad y salud
Procedimientos para inspecciones de 0%
acciones y condiciones subestandares ?
Procedimentos para equipos de proteccion 0%
personal y ropa de trabajo ’
Procedimiento para consulta y 0%
participacion de los trabajadores ’
Procedimiento de mantenimiento
0%

predictivo, preventivo y correctivo

Registros de programa de
proteccion individual y ropa
de trabajo

Registros de mantenimiento

predictivo, preventivo y
correctivo

Registro de los estandares
de eficacia

Plan de vigilancia de salud
Programas de prevencién

violencia sicoldgica, vih,
salud reproductiva.

Registro de mobilidad

100%

50%

100%

50%

0%

100%




Plan de Contingencia de la Planta de conservas

I
PLAN DE EMERGENCIAS Y CONTINGENCIAS

1. OBJETIVO

Describir los procedimientos e instructivos que tienen que seguirse para controlar o detener
la accion destructiva cuando ocurra alguna emergencia (Incendios, Explosiones, Derrames,
Fendmenos Naturales, fallecimientos, emergencias médicas, emergencias sociales, etc.),
las que pueden producirse dentro de las instalaciones de la Planta de conserva |,
salvaguardando con éstas acciones la integridad fisica y la vida del personal, asi como la
de contratistas, proveedores, usuarios y visitantes en general, la afectacién del medio
ambiente y la pérdida de bienes materiales, dando la oportunidad a la institucion de tomar
medidas que estén disponibles para la rehabilitacion de las operaciones en el menor
tiempo posible.

2. ALCANCE

Se aplica en todas las emergencias y contingencias definidas en este manual para las
instalaciones de la Planta de conserva

3. DISPOSICIONES GENERALES

e Las estaciones manuales pueden ser accionadas por cualquier persona SOLO frente a
una situacion de emergencia (incendio/explosion), por lo que es necesaria la colaboracién
de la empresa de seguridad para controlar y supervisar este cumplimiento y el personal de
la Direccion de Servicios Institucionales para el correcto mantenimiento del Sistema de
deteccidn contra incendio.

e Los instructivos de evacuacion y control de incendio aplican cada vez que suenen las
alarmas de emergencia, salvo el caso que se trate de una prueba de equipos planificada y
comunicada.

e Este documento sera revisado cada dos anos, cada vez que se realicen mejoras en las
instalaciones o cuando ocurra alguna emergencia que ponga en riesgo las operaciones
normales de la institucion.

e En el caso de que la emergencia se presente después de las 17h30 o en un fin de semana
o feriado donde no se encuentren laborando el Director de Operaciones ni el Jefe de
Seguridad y Salud Ocupacional, seran los Supervisores de Seguridad Fisica y
Operaciones que se encuentren de turno quienes lleven el control de la emergencia hasta
que éstos sean contactados y se presenten en las instalaciones de la Terminal y en
coordinacién con los Guardias de Turno pediran la ayuda externa necesaria, si el caso lo

REALIZADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

i . . . . X Gerente de Operaciones
Coordinador de Seguridad Industrial Jefe de Seguridad Industrial y Medio

Ambiente




Plan de Contingencia de la Planta de conservas

amerita.

El entrenamiento de las brigadas esta a cargo de la Unidad Administrativa de Talento

Humanos bajo la supervision del Departamento de Seguridad Industrial.

El perfil del brigadista debe ser el siguiente:

Tener capacitacion y entrenamiento en Brigadas Contra Incendio

v' Estado fisico y mental acorde a la actividad

v Agil, tener répida respuesta ante una situacion de emergencia, no tener
restricciones en cuanto a levantamiento de pesos.

v' Ser empleado de Planta de conserva

Las Brigadas controlan la situacion sin poner en riesgo la integridad fisica de sus

miembros.

v

v

AN

El personal brigadista sera evaluado por el Departamento médico anualmente.

Dentro de las funciones de los brigadistas se encuentran las siguientes:

Acudir al sitio de reunién asignado y recibir las 6rdenes del Director de Operaciones
o Jefe de Seguridad y Salud o quien haga sus veces.

Bajo las ordenes del Director de Operaciones o Jefe de Seguridad y Salud, la
Brigada se hace cargo de la situacion.

A la llegada del personal externo especializado y a 6rdenes del Director de
Operaciones o Jefe de Seguridad y Salud, se limitaran a ser unidades de apoyo.
Vigilar las instalaciones afectadas después de la emergencia.

Conducir al personal herido al dispensario médico, al cuartel de bomberos mas
cercano o al lugar de primeros auxilios donde se les brindara la atencién necesaria.
Participar en la limpieza y ordenamiento del area después de restablecida la
emergencia, siempre bajo las 6rdenes del Director de Operaciones o Jefe de
Seguridad y Salud.

Acompanfar al herido al centro asistencial, si asi lo determina el Médico o
paramédicos.

Cada ano se realizaran simulacros de las diferentes situaciones de emergencia los
cuales seran evaluados de acuerdo al planificacion.

En

caso de corte de energia, los generadores de la institucion entraran en

funcionamiento inmediatamente, dando un abastecimiento a las instalaciones para
aproximadamente 72 horas bajo condiciones normales.

En el caso que una emergencia, en las instalaciones de las oficinas administrativas, del
centro comercial o de la Terminal de Cargas y Encomiendas, comprometa al personal e
instalaciones vecinas se comunicara inmediatamente para que procedan a tomar
accion.

La estructura de las brigadas sera bajo el siguiente esquema:

REALIZADO POR:

Coordinador

REVISADO POR: APROBADO POR:
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Plan de Contingencia de la Planta de conservas

DIRECTOR DE
OPERACIONES O JEFE
DE SEGURIDAD Y
SALUD

JEFE DE BRIGADA

BRIGADAS BRIGADA DE
COMANDO DE BUSQUEDAY
INCIDENTES RESCATE

BRIGADA DE
PRIMEROS AUXILIOS

e La cadena de comunicacion a seguir en caso de presentarse una emergencia es el
siguiente:

Emergencia
mayor

Personal del
area

Jefe del area

Jefe de

Seguridad y
Medio Ambiente
Gerente de slate do Brigadas contra
Operaciones Seguridac incendios
Fisica/Garita

externos

[Gerente General [ Oroanismos

REALIZADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

) . . . . X Gerente de Operaciones
Coordinador de Seguridad Industrial Jefe de Seguridad Industrial y Medio

Ambiente




Plan de Contingencia de la Planta de conservas

4. DEFINICIONES

e EMERGENCIA.- Serie de circunstancias irregulares que se producen subita e
imprevistamente, que podria originar dafios a las personas, al medio ambiente vy
propiedad (equipos, instalaciones, etc.).

e EMERGENCIA MENOR.- Es cualquier acontecimiento que sin poner en peligro la vida
de las personas, representa riesgos de danos al ambiente y/o propiedad y que estan
dentro de la capacidad de control de la empresa.

¢ EMERGENCIA MAYOR.- Es cualquier condicidon que ponga en peligro la vida de las
personas, represente riesgo de dafios al ambiente y/o a la propiedad y requiera auxilio
exterior y/o movilizacién completa de los recursos.

e FIN DE EMERGENCIA.- Es cuando la condicion irregular es controlada y la situacion
regresa a la normalidad

e PLAN DE EMERGENCIA.- Es el manual escrito que contiene instructivos y
procedimientos que permite responder adecuada y oportunamente con criterio de
seguridad, eficiencia y rapidez ante las situaciones de emergencia que se pueden
presentar, mediante una accion colectiva y coordinada de los diferentes entes
participantes que permite controlar y minimizar las posibles pérdidas.

e CONTINGENCIA.- Serie de procedimientos alternativos al funcionamiento normal de
una organizacion, cuando alguna de sus funciones usuales se ve perjudicada por una
emergencia interna o externa. Dentro de las emergencias identificadas, se ha
establecido plan de contingencias para incendios, explosiones, movimientos teluricos,
derrame de diesel , derrame de material peligrosos en las areas de Control de Calidad y
Bodega de Materia Prima, emergencia por alimentos contaminados, contagio masivo
por enfermedades infecto-contagiosas..

e RIESGOS.- Los riesgos se han clasificado de la siguiente manera:
e INTERNOS: Incendio / Explosiéon, Derrames, Salud

e EXTERNOS: Desastres Naturales, Emergencias Externas (empresas o
comunidad vecinas)

5. DESCRIPCION

En base al Panorama de Factores de Riesgos se realizd el analisis sistematico de las
emergencias que se pueden presentar en la institucion (accidental y natural) para lo cual

REALIZADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

i . . . . X Gerente de Operaciones
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Plan de Contingencia de la Planta de conservas

se realiz6 un analisis que incluye amenazas tanto internas como externas. Adicionalmente
el analisis incluye una revision de eventos ocurridos en el pasado.

Valoracion de Amenaza (Vulnerabilidad):

La vulnerabilidad de la institucion ante las posibles emergencias se valora de acuerdo a las
siguientes 3 caracteristicas:

1.

2.
3.
4

Posible: Aquella amenaza que no se ha presentado pero que no se descarta su
ocurrencia.

Probable: Aquella amenaza que se ha materializado en la institucion

pero que se han tomado medidas para mitigar sus consecuencias.

Inminente: Aquella amenaza que se ha materializado pero que no se han tomado
acciones para mitigar su recurrencia.

Cada amenaza encontrada es valorada con las caracteristicas mencionadas y de acuerdo
a ello se prioriza su plan de contingencia.

Amenaza Encontradas

VALORACION DEL RIESGO

AMENAZA PRIORIZACION
POSIBLE | PROBABLE| INMINENTE

Incendio de diferentes areas de la Alta probabilidad, debido a
instituciéon debido al uso de GLP, la cantidad de usuarios de
almacenamiento de material X éste elemento, poco
combustible (Carton, Quimicos, mantenimiento en ductor
ropa, etc.) de locales gastronémicos
Explosion: debido al manejo y
almacenamiento de sustancias Debe establecerse planes
inflamables o gases en los de contingencia para
locales instalaciones en general, X minimizar las
y comedor dentro de recipientes consecuencias en caso de
cerrados (Oxigeno, Acetileno, que se presentara.
Diesel, GLP)
Explosion de bombona de gas X Uso para locales

comprimido

gastronémicos

Riesgo de Incendio y explosion
en cuartos de generadores,

Establecer monitoreos

transformadores, celda de alta X o :
iy e periédicos (termografias)
tensién (por corto circuito o
explosion).
Moderada probabilidad de
Movimientos teluricos X ocurrencia de acuerdo a
la ubicacion del Ecuador
Debe implementarse
Derrame de diesel en tanques de planes de contingencia
almacenamiento y en el area de X para minimizar las
recepcion consecuencias en caso de
que se presentara
Debe implementarse
- planes de contingencia
Derrame de quimicos en las i
X para minimizar las

instalaciones

consecuencias en caso de
gue se presentara

REALIZADO POR:

Coordinador de Seguridad Industrial
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Derrame de desechos peligrosos
en Bodega de Desechos

Debe implementarse
planes de contingencia
para minimizar las
consecuencias en caso de
que se presentara

Intoxicacion masiva por alimentos
contaminados

Inspecciones periddicas
de manipulacién de
alimentos.

Analisis microbiologico al
personal de comedor,
implementos, superficies
y alimentos.

Contagio masivo por
enfermedades infecto-
contagiosas

Moderada probabilidad de
recurrencia considerando
las condiciones del
Ecuador

Suspensién de operaciones por
emergencias sociales

Alta probabilidad, debido a
la cantidad de usuarios y

visitantes
Debe implementarse
planes de contingencia

Amenaza de bomba X para minimizar las
consecuencias en caso de
que se presentara
Posibilidad de ocurrencia

Emergencias Médicas X debido a la actividad de

servicio de la institucion
Posibilidad de ocurrencia
X debido a la actividad de
servicio de la institucion

Fallecimiento de visitantes/
usuarios

Personal de Sequridad/ Usuario / Trabajador

1. Cuando observe una situacién de incendio, explosion independiente de la magnitud,
accione la estacion manual mas cercana y comunicar al Jefe de Area,
Jefe/Coordinador de Seguridad, Operaciones, Guardia o Brigadista.

2. En caso de no haber estacién manual comunique inmediatamente al Jefe de Area,
Jefe/Coordinador de Seguridad, Brigadista o Guardia.

3. Cuando se trate de derrames comunique al Operador y/o Supervisor del area y en
forma seguida al Jefe del area, Jefe/Coordinador de Seguridad, Jefe de Seguridad
Industrial, Director de Operaciones o Guardias.

Jefes de areas

4. Comunica al Director de Operaciones y Jefe de Seguridad y Salud.

Jefe de Sequridad y Salud/ Brigadista de turno / Jefe de Area

5. Verifica la emergencia y comunica inmediatamente al Director de Operaciones.
6. Gestiona la emergencia de acuerdo a lo establecido en este manual.
7. Una vez finalizada la emergencia, en caso que se haya activado el sistema de

deteccion de humo y evacuacion, se verifica que las estaciones manuales estén en
posicion normal y que el sistema de deteccion y de evacuacion se restablezca.
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8. Verifica que las instalaciones no presenten ningun riesgo para el personal.

Director de Operaciones y/o del area y/o Jefe de Sequridad y Salud

9. En caso de haber ordenando la evacuacion, se ordena el regreso del personal a sus
puestos de trabajo.

Jefe de Sequridad y Sallud/ Brigadista de turno / Jefe de Area

10. Se verifica que todo el personal haya regresado a sus lugares de trabajo.

11. Da por finalizada la emergencia para retomar las actividades con total normalidad

INSTRUCTIVO PARA EVACUACION GENERAL
DESCRIPCION

En caso de una emergencia declarada, que amerite la evacuacidon y que haya sido
autorizada, hacerlo a mando de los Lideres de Area.

1. Interrumpa sus actividades, apague y desconecte equipos eléctricos (de oficina y/o
maquinas de ser posible)

2. Deje las puertas sin seguro.

3. Evite el panico, no corra, no grite ni cause confusion.

4, Siga las instrucciones del Lider de evacuacion de su area.

5. Cuando no se encuentre en su sitio de trabajo, Unase al grupo del area donde se
encuentre.

6. Si tiene algun visitante, llévelo con usted.

7. Si se encuentra en el Centro Comercial, dirijase a la salida mas cercana de ser

posible, segun se indican en las sefialéticas de evacuacion y acuda a los puntos de
encuentro determinados.

8. Siga la ruta (segun plano) indicada por el Lider de evacuacion.
9. Durante el recorrido permanezca unido al grupo y por ningun motivo se ausente.

10. Dirijase al punto de reunion y espere el conteo por parte de los Lideres.
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ontingencia de la Planta de conservas

Por ningun motivo regrese al area de trabajo durante la evacuacion.
En caso de humo desplazarse al nivel del piso gateando o arrastrandose.

Recuerde siempre la ubicacion de: salidas de emergencia, extintores, botiquines,
gabinetes contra incendio y alarmas.

En el caso de encontrarse manejando un vehiculo, estacidénelo y dirijase hacia los
puntos de encuentro.

Los guardias de seguridad ubicados en las garitas de ingreso, impediran el ingreso de
vehiculos mientras dure la emergencia, hasta que los coordinadores o Jefes den la
orden de ingreso, a excepcion del ingreso de los organismos de socorro.

Las personas que han sido designadas como responsables del personal vulnerable
(edades extremas, mujeres embarazadas y con capacidades especiales) deberan
brindarle ayuda especial durante la evacuacion.

Los Lideres de evacuacion guiaran al personal de sus respectivas areas al punto de
encuentro.

En el caso de que algun autorizado, concesionario, proveedor, trabajador, visitante no
colabore en la evacuacion, se solicitara la ayuda de los guardias de seguridad para
que proceda a la evacuacion.

Una vez en el punto de encuentro, los lideres de evacuacién haran el conteo
contrastando el personal que consta en la lista con el personal que esta fisicamente en
el punto de encuentro.

En caso de que alguna persona que conste en el listado no esté en el punto de
encuentro, se comunica al Director de Operaciones y Jefe de Seguridad y Salud para
empezar la busqueda.

El Jefe de Seguridad y Salud verificara con los Lideres de evacuacion de otras areas si
consta dentro de su personal la persona que se esta buscando.

El Jefe de Seguridad y Salud verificara con el Jefe de Seguridad Fisica si dicha
persona se encuentra en alguno de los puntos de encuentro ubicados en los exteriores
del edificio o en los exteriores de la Terminal de Cargas y Encomiendas.

Si la persona no se encuentra en alguno de los puntos de encuentro, se indicara a las
Brigadas para que hagan un segundo barrido en las areas tratando de localizar al
trabajador/visitante/autorizado.

En caso que la emergencia no pueda ser controlada por personal interno, el Director
de Operaciones o el Jefe de Seguridad y Salud/Fisica dara la orden para que el

REALIZADO POR:

Coordinador

REVISADO POR: APROBADO POR:

. . ) ) ) Gerente de Operaciones
de Seguridad Industrial Jefe de Seguridad Industrial y Medio

Ambiente




Plan de Contingencia de la Planta de conservas

personal de Consola de Seguridad llame a los organismos externos respectivos.

25. En el momento que los organismos externos lleguen a las instalaciones, los brigadistas
se convertiran en personal de apoyo.

26. Si el organismo externo lo considera necesario se procedera con la evacuacion del
personal fuera de las instalaciones.

27. Una vez finalizada la emergencia, en caso que se haya activado el sistema de
deteccion de humo, el personal de seguridad fisica, verifica que las estaciones
manuales estén en posicidon normal y que el sistema de deteccion se restablezca.

28. El Jefe de Seguridad y Salud, en conjunto con los Supervisores de Operaciones y
Seguridad verificaran que las instalaciones no presenten ningun riesgo para el
personal.

29. En caso de haber ordenando la evacuacioén, el Director de Operaciones y/o del area
y/lo Jefe de Seguridad y Salud, ordena el regreso del personal a sus puestos de
trabajo.

30. Los Jefes de Area verificaran que todo su personal haya regresado a sus lugares de
trabajo y se lo notificaran al Jefe de Seguridad y Salud.

31. El Director de Operaciones y Jefe de Seguridad y Salud dan por finalizada la
emergencia para retomar las actividades con total normalidad.

Los Lideres de evacuacion por area estan distribuidos de la siguiente forma:

Operador de cada linea: Los supervisores de cada area deben reportar al Brigadista las
personas que no se encuentren en su punto de reunién. En caso de que no se encuentre
el supervisor de produccion, un operador designado por el supervisor previamente asume
esa responsabilidad. En el caso de mantenimiento, el Bodeguero debe reportar cualquier
novedad; en caso de no estar, la responsabilidad recae en el Supervisor del area. En el
caso de control de calidad, esta responsabilidad la asume la Analista de Documentacion
(Sonia Teran) y en caso de no encontrarse presente la otra Analista de Documentacion
(Silvana Figueroa)

Secretaria : El Analista de Recursos Humanos (Rodolfo Rodriguez) es la persona
encargada de coordinar y reportar en caso de que una persona no se encuentre en el
punto de reunién; en su ausencia el supervisor de bodega asumira esa responsabilidad
(Leonardo Bajana).

Almacenador: El Coordinador de la Bodega de Materia Prima es la persona encargada de
coordinar y reportar en caso de que una persona no se encuentre en el punto de reunion,
en su ausencia el supervisor de bodega asume esa responsabilidad (Carlos Romero).
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Administracion de planta: Las personas responsables de coordinar la evacuacion y
comunicar cualquier novedad que se presente son el Analista de Recursos Humanos
(Rodolfo Rodriguez) y el Planificador (Rubén Torres) y en su ausencia esta
responsabilidad las asume el Supervisor de BPT (Leonardo Bajana) y el Analista de
Aseguramiento de Calidad (Miguel Mejia).

En las oficinas administrativas de Santa Leonor, los coordinadores de evacuacion se
encargaran de guiar al personal hasta el punto de reunion final hasta que los organismos
externos acudan al lugar del evento en caso de declararse la emergencia. Los
coordinadores de evacuacién de Santa Leonor son el Facturador (Andrés Burgos) para
planta baja y el Asistente de Marketing (Juan Romero) para planta alta.
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INSTRUCTIVO PARA CONTROL DE INCENDIO Y EVACUACION

DISPOSICIONES GENERALES
La planta de conservas, cuenta con un sistema de alarma compuesto por estaciones
manuales, detectores de humo, luces estroboscopicas, sirenas, sprinklers.

Planta de conserva, cuenta ademas con un sistema de red hidraulica contra incendio en las
diferentes areas.

Las areas de generadores, cuarto de transformadores y celda de alta tensién cuentan con un
sistema de extinciéon de CO, manual, el cual en caso de presentarse un incendio debera ser
activado.

La bomba del SCI posee dos tipos de encendido; en caso de no encenderse
automaticamente puede ser arrancada de manera manual.

La comunicacion durante la emergencia sera a traves de radios, los cuales se manejaran en
una frecuencia exclusiva para este tipo de situaciones.

DESCRIPCION

1. Ante un conato o incendio los trabajadores de locales/islas, autorizados, guardias y/o
trabajadores del area accionaran la estacion manual del sistema de alarmas y comunicara
al Jefe de area, Jefe/Coordinador de Seguridad Fisica, Seguridad y Salud y/o a los
brigadistas.

2. Los Lideres de evacuacion guiaran al personal de sus respectivas areas al punto de
encuentro.

3. El personal contratista sera guiado por el delegado del administrador del contrato que se
encuentre supervisando la obra y los visitantes seran guiados por los guardias de
seguridad.

4. ElI Jefe de area verifica el lugar donde se ha presentado la Emergencia y comunica al
Director de Operaciones o Jefe de Seguridad y Salud.

5. El Jefe de Seguridad y Salud se comunica con el Jefe del area afectada para asegurarse
que conoce la situacién y dar directrices para controlar la emergencia, tales como: uso de
equipos de extincion, evacuacion, solicitar ayuda externa, etc.

6. Los brigadistas se reunen para ponerse a las 6rdenes del Jefe de Seguridad y Salud y
actuar ante la emergencia.
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7. El Jefe de Seguridad y Salud comunica al Director de Operaciones sobre la situacion de la
emergencia.

8. El Director de Operaciones y/o Jefe de Seguridad y Salud autoriza a consola para que
realice el lamado a Organismos Externos de Apoyo, si el caso lo amerita.

9. El Jefe de Seguridad y Salud coordina y ordena al Jefe de la Brigada tomar accién sobre
la emergencia hasta que lleguen los organismos externos en caso de ser necesario.

10.El Jefe de la Brigada coordina las operaciones respectivas con los brigadistas para
rescate, primeros auxilios y combate de incendios.

11.Una vez en el punto de encuentro, los coordinadores de evacuacion haran el conteo
contrastando el personal que consta en la lista con el personal que esta fisicamente en el
punto de encuentro.

12.En caso que alguna persona que conste en el listado no esté en el punto de reunion final,
se comunica al Jefe de Seguridad y Salud y al Jefe de Seguridad Fisica para empezar la
busqueda.

13.El jefe de Seguridad y Salud verificara con los Lideres de evacuacion de otras areas si
consta dentro de su personal al trabajador que se esta buscando.

14.El jefe de Seguridad y Salud verificara con el Jefe de Seguridad Fisica si dicha persona
consta en el registro de salida de garita.

15.Si el trabajador no consta en el registro de salida, se indicara a las Brigadas para que
hagan un segundo barrido en las areas tratando de localizar al trabajador.

16.El Jefe de Seguridad y Medio Ambiente, una vez verificada la existencia de la
Emergencia, realiza lo siguiente:

15.1 Coordina el ingreso de los brigadistas una vez que recibe el informe del Jefe de
Area.

15.2 Si la situacion se presenta incontrolable con los medios disponibles, ordena la
evacuacion de las Brigadas.

15.3 A la llegada de la ayuda externa (Cuerpo de Bomberos) evacua la Brigada para
que se conviertan en efectivos de apoyo.

15.4 Coordina con el Jefe del Cuerpo de Bomberos todo lo relacionado a la emergencia
y comunica todas las acciones al Gerente de Operaciones.

15.5 Si el organismo externo lo considera necesario se procedera con la evacuacion del
personal fuera de las instalaciones.

15.6 Cuando la situacion esta controlada, comunica la novedad al Gerente de
Operaciones para que se proceda a la evaluacion de los dafos.

17.El Jefe de Seguridad y Medio Ambiente y el Gerente de Operaciones recibe los partes del
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los miembros del Cuerpo de Bomberos.

18. El Médico de la Planta comunica al Gerente de Operaciones, las condiciones del personal
afectado y ejecuta la evacuacién inmediata de los afectados en estado critico que
requieran atencion urgente hacia una Clinica u Hospital.

19.El Gerente de Operaciones cuando reciba la noticia del control total de la situacion,
comunica el fin de la Emergencia.

20.Una vez finalizada la emergencia, en caso que se haya activado el sistema de deteccién
de humo, el personal de seguridad fisica, verifica que las estaciones manuales estén en
posicion normal y que el sistema de deteccion se restablezca.

21.El jefe de Seguridad y Medio Ambiente verifica que las instalaciones no presenten ningun
riesgo para el personal.

22 El Gerente de Operaciones, Jefe de Mantenimiento y/o Jefe de Seguridad y Medio
Ambiente hacen la evaluacion de los dafos.

23.Si el incendio se produjere en las areas de Bodegas, se evaluara las condiciones de las
instalaciones y de las materias primas y producto terminado que estaba almacenado
durante la emergencia.

24 El area de Control de Calidad analizara la MP o PT existente en las bodegas siempre y
cuando esté se vea afectado y dependiendo del area donde haya sido el evento.

25. Si existe MP o PT que no haya sido afectado por el incendio y que pueda ser utilizado de
acuerdo a indicaciones del departamento de Control de Calidad, para la fabricacion o
despacho respectivamente, se coordinara inmediatamente la reubicacion de dicho
material en otra area que tenga las mismas condiciones de las bodegas y que esté
habilitada o en su defecto se alquilara una bodega externa que cumpla con todos los
requisitos exigidos por Buenas Practicas de Manufactura y Seguridad.

26.El personal de estas areas que no haya sido afectado, sera re ubicado en otras areas
durante el tiempo que tome la rehabilitacion de las Bodegas, en caso que el incendio haya
afectado completamente las instalaciones de las areas en mencion; caso contrario sera
distribuido en las mismas areas pero en otras actividades. El personal afectado sera
tratado de acuerdo al instructivo de Primeros Auxilios.

27.La MP o PT que haya sido afectado por la emergencia se lo gestionara como desecho
peligroso y se enviara a un gestor autorizado por la Direccion de Medio Ambiente para su
destruccion.

28. El area de Mantenimiento coordinara con un contratista externo la rehabilitacién del area
en el menor tiempo posible.

29. Si la emergencia se produjere en las areas de Produccion, se evaluaran los dafios de las
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instalaciones y MP en proceso o PT.

30.En caso que las areas estén afectadas en su totalidad y no cumpla con las condiciones
ambientales y fisicas para proceder con la produccion, el departamento de Mantenimiento
intervendra con la ayuda de un contratista externo el area para dejarla operativa.

31.El personal de limpieza hara las veces que sea necesaria la limpieza en las areas
afectadas. Todas las areas deberan ser sometidas a una limpieza radical, esté afectada
en su totalidad o no, para garantizar que no existe riesgo de contaminacion.

32.El area de Control de Calidad analizara la MP o PT existente en las areas de Produccién
siempre y cuando esté se vea afectado y dependiendo del area donde haya sido el
evento.

33.El personal de estas areas que no haya sido afectado, sera re ubicado en otros procesos
durante el tiempo que tome la rehabilitacion. El personal afectado sera tratado de acuerdo
al instructivo de Primeros Auxilios.

34.En caso que el area de Produccion se vea afectada en su totalidad sera re ubicado en
otras areas con otras actividades.

35.La MP o PT que haya sido afectado por la emergencia se lo gestionara como desecho
peligroso y se enviara a un gestor autorizado por la Direccion de Medio Ambiente para su
destruccion.

36.Una vez que Mantenimiento haya terminado los trabajos en las areas afectadas, el
departamento de Control de Calidad ingresara a realizar las pruebas microbiolégicas y
ambientales que ameriten para que el area sea liberada e iniciar las operaciones.

37.Si la emergencia se produjere en las areas administrativas, se evaluaran los dafios de las
instalaciones para verificar los resultados de la emergencia.

38.Si alguna de las areas administrativas no estd en condiciones de ser habilitada
inmediatamente, el departamento de Mantenimiento junto con un contratista iniciara las
labores necesarias para dejarla operativa.

39.El resto de areas seran limpiadas para retirar residuos producto del evento si el caso lo
amerita.

40.El personal no afectado de dichas areas sera re ubicado temporalmente en otras areas,
las cuales seran adecuadas por Mantenimiento previo a su ocupacién. El personal
afectado sera tratado de acuerdo al instructivo de Primeros auxilios.

41.Los materiales o equipos afectados por el incendio seran gestionados de acuerdo a su
naturaleza.
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42.En caso de poder reactivar las operaciones, el Gerente de Operaciones, ordenara el
regreso del personal a sus puestos de trabajo.

43.En caso de haber ordenado el regreso del personal, el Jefe de Seguridad y Medio
Ambiente verifica que esté en sus lugares de trabajo.

PREVENCION Y MITIGACION DE IMPACTO AMBIENTAL:

CONTROL DE LA MEZCLA DE AGUA MAS COMPONENTES PRODUCTOS DE LA
COMBUSTION.

e La mezcla sera dirigida a los canales de agua
e Se recogera el material que quede dentro del area.

CONTROL DE LAS EMISIONES DE GASES PRODUCTO DE LA COMBUSTION.

Para minimizar la generacion de humo y la afectacién del medio ambiente, se ejecutaran las
siguientes disposiciones, de acuerdo a la clase de incendio.

Clase A.- Para los incendios de tipos de clase A (papel, carton, madera) se utilizara agua o
polvo quimico seco multiple

Clase B.- Para los incendios de tipo clase B (combustibles, grasas) se utilizara agua mas
espuma, didxido de carbono, polvo quimico seco multiple.

Clase C.- Para los incendio de tipo clase C (equipos energizados) se utilizara diéxido de
carbono polvo quimico seco multiple.

CONTROL DE LOS DESECHOS SOLIDOS RESULTANTES DEL INCENDIO.

Se tomaran en cuenta los siguientes criterios:
e Los desechos peligrosos seran entregados a un gestor autorizado por la Direccién de
Medio Ambiente (DMA).

e Los desechos no peligrosos seran depositados en los contenedores de basura para
recoleccidon municipal.

INSTRUCTIVO PARA PRIMEROS AUXILIOS

DISPOSICIONES GENERALES
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Brindar una atencién primaria a la o a las personas afectadas, en caso de una
emergencia, asi como coordinar su traslado a un centro asistencial para que reciba la
atencion necesaria.

El Brigadista debe trabajar siempre a 6rdenes del Jefe de Seguridad y Medio Ambiente y
o Coordinador Médico de la Empresa.

El servicio Médico de la empresa debe encargarse, directa o indirectamente, de la
capacitacion a los brigadistas de primeros auxilios.

Los desechos biologicos deben ser entregados a un gestor autorizado para su disposicion
final.

DESCRIPCION

9.

El brigadista o Coordinador Médico de la empresa debera identificar, evaluar y brindar la
ayuda primaria al accidentado, en el lugar donde aconteciere el incidente no imprevisto.

Una vez estabilizado el o los accidentados, se deberan evacuarlos a una zona de mayor
seguridad, donde el brigadista 0 médico de la empresa lo volvera a evaluar para brindarle
una mejor ayuda. Si durante la evaluacion arroja como resultado que no presenta mayor
lesién, el médico valorara si se reintegra a sus actividades normales o se retira con
permiso medico.

De ser necesario, se coordinara el traslado del herido, a través de una ambulancia o
cualquier otro vehiculo destinado para el efecto, a un centro médico mas especializado;
para esto el personal de Seguridad Fisica o RRHH llamara a EKO Moévil o un organismo
externo.

A la llegada del personal responsable y/o especializado (bomberos, cruz roja, etc.), el
brigadista o médico de la empresa debera informarle de las actividades realizadas y
condiciones de los heridos.

En caso de ser necesario se trasladara al afectado a un centro de atencion.

Terminada las atenciones primarias, el brigadista debera ponerse a érdenes del Jefe de
Seguridad y Medio Ambiente y/o Coordinador Médico de la empresa, en condicién de
apoyo, con el resto de los Brigadistas.

Una vez direccionada la emergencia con un organismo externo, el Jefe de Seguridad y
Medio Ambiente verificara si el area donde ocurrié el accidente presenta buenas
condiciones para su operacion.

Si el area no presentan buenas condiciones, el personal de limpieza procede a realizar la
limpieza o reparacion del area.

Una vez realizada la limpieza o mantenimiento del area, se prosigue con el desarrollo de

REALIZADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Coordinador de Seguridad Industrial Jefe de Seguridad Industrial y Medio

Gerente de Operaciones

Ambiente




Plan de Contingencia de la Planta de conservas

las operaciones de manera normal.

INSTRUCTIVO PARA RESPUESTA ANTE EMERGENCIA POR ALIMENTOS
CONTAMINADOS

DISPOSICIONES GENERALES

e El departamento médico y Seguridad y Medio Ambiente realizan inspecciones al
comedor con una frecuencia quincenal.

e El personal del comedor es evaluado cada 4 meses por el dispensario médico.

e EI personal del comedor, los implementos, las superficies y los alimentos son
sometidos a un analisis microbioldgico cada 6 meses.

PROCEDIMIENTO

1.

7.

Si se llega a presentar una intoxicacion del personal por los alimentos ingeridos en el
comedor se debe prestar ayuda a los compafieros afectados.

El departamento médico atendera inmediatamente a las personas afectadas y una vez
evaluadas dependiendo de la gravedad de las mismas se procedera a llamar
inmediatamente al servicio de atenciéon médica (EKO MOVIL) a los teléfonos 228-888 y
luego a la Gerencia de Operaciones indicando el acontecimiento.

Una vez atendido las personas afectadas, el departamento médico y Seguridad y Medio
Ambiente realizara una inspeccion en el comedor, con el objetivo de identificar la causa
del evento y se procede de acuerdo a lo establecido en el procedimiento de reporte,
investigacion y comunicacion de accidentes.

Se realiza una limpieza completa en el comedor y se desecharan los alimentos que
pudieran haber provocado la posible intoxicacion.

El departamento de Control de Calidad realiza un analisis microbiolégico en las
superficies, materiales y manos del personal.

El departamento médico al finalizar la valoracion de todo el personal afectado indicara a
los jefes de las areas el estado del personal atendido, teniendo en cuenta que dentro de
las areas de fabricacion y areas donde de opere maquinaria no podra existir trabajadores
afectados con el objetivo salvaguardar la integridad de los mismos.

Si la cantidad de personal afectado es alta e imposibilita el desarrollo normal de las
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operaciones de empresa, el area de RRHH junto con la Gerencia de Operaciones
evaluaran la posibilidad de contratar personal temporal para cubrir esas vacantes, el cual
debera cumplir todos los requisitos establecidos en los procedimientos internos para
ingresar a laborar.

INSTRUCTIVO PARA RESPUESTA ANTE EMERGENCIA POR CONTAGIO MASIVO

POR ENFERMEDADES INFECTO - CONTAGIOSAS

DISPOSICIONES GENERALES

e El departamento médico dentro de sus programas de Salud Ocupacional incluyen las
campafas de vacunacion y charlas de concientizacién

PROCEDIMIENTO

9.

El afectado reporta el caso al departamento médico.

Si se llega a presentar un contagio masivo del personal por enfermedades infecto-
contagiosas, el departamento médico prestara ayuda a los compafieros afectados.

El departamento médico entregara el tratamiento adecuado a los afectados.

El Jefe de RRHH comunicara a la Gerencia de Operaciones sobre la emergencia
presentada.

El departamento médico realizara un cerco epidemioldgico, estudiando a las personas
que estuvieron en contacto con el primer caso.

El departamento meédico coordinara en caso de ser necesario con el resto de areas para
evitar una posible propagacion.

El departamento médico brindara capacitacion en normas de higiene y prevencién a todo
el personal.

Si el personal afectado es de Produccion, se realizara una sanitizacion radical en las
areas donde se ha presentado esta emergencia con el objetivo de garantizar que el area
presenten buenas condiciones de higiene y aseo.

Si la emergencia se da en areas administrativas se realizara una limpieza general del
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area.

10. El departamento médico realizara un seguimiento por un periodo establecido por el
criterio del Coordinador Médico, al personal cercano a él o los afectados.

8. Si la cantidad de personal afectado es alta e imposibilita el desarrollo normal de las
operaciones de empresa, el area de RRHH junto con la Gerencia de Operaciones
evaluaran la posibilidad de contratar personal temporal para cubrir esas vacantes, el cual
debera cumplir todos los requisitos establecidos en los procedimientos internos para
ingresar a laborar.

REALIZADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

i . . . . X Gerente de Operaciones
Coordinador de Seguridad Industrial Jefe de Seguridad Industrial y Medio

Ambiente




Plan de Contingencia de la Planta de conservas

INSTRUCTIVO PARA RESPUESTA ANTE SUSPENSION DE OPERACIONES POR
EMERGENCIAS SOCIALES

OBJETIVO

Proveer directrices adecuadas para las medidas que se deban tomar en situaciones de
emergencias sociales que ocurran por ser una empresa de servicio al publico y por la
cantidad de usuarios y visitantes con los que cuenta la institucion.

DISPOSICIONES GENERALES

Por el tipo de servicio que presta la Planta de conserva , y por la cantidad de usuarios que
se presentan

También existen otros organismos con los cuales podria existir conflictos legales como:
SRI, Municipio de Guayaquil, Direccion de Medio Ambiente, Cuerpo de Bomberos,
Ministerio de Salud Publica.

PROCEDIMIENTO

1.

6.

En caso de presentarse algun problema legal producto de una emergencia social (Comité
de empresa, Sindicatos, Organizaciones) se debe notificar inmediatamente al
departamento de RRHH y al grupo de abogados de la empresa.

El grupo de abogados en representacion de Planta de Conserva realiza los respectivos
tramites y acude al organismo externo involucrado.

. En caso de no resolverse el conflicto y no llegar a un acuerdo el grupo de abogados

realizara las gestiones pertinentes para encontrar una solucion al conflicto y que beneficie
a ambas partes.

Si el conflicto no tuviese una solucién y se llegaran a suspender las operaciones por
alguna emergencia social, los directivos de la empresa tomaran las debidas medidas junto
con el grupo de abogados para resolver en el menor tiempo posible el conflicto.

Se coordinara con los representantes de Organizaciones Sindicales el ingreso de
personal de Planta de Conserva para verificar estado de equipos criticos, niveles de
combustibles, estado de materias primas y producto en proceso.

El personal de Planta de Conserva seguira las érdenes de la Gerencia de Operaciones,
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quien dispondra si acude al lugar de trabajo o no.

El grupo de abogados de la empresa comunicara a los directivos cuando el conflicto haya
sido resuelto.

El Gerente de Operaciones evaluara las condiciones de la empresa antes de iniciar
operaciones.

El Gerente de Operaciones conformara un grupo de trabajadores, quienes
inspeccionaran las condiciones en las cuales se encuentra la empresa y evaluaran los
dafnos ocurridos por la paralizacién de actividades.

10. En caso de no tener mayores dafos en las instalaciones y poder reactivar las operaciones

con normalidad, el Gerente de Operaciones convocara al personal a laborar normalmente.

EN CASO DE INCENDIO O PRESENCIA DE HUMO:

®©

Al iniciarse una emergencia de incendio, las personas deberan notificar del evento a la
directiva del establecimiento y dar aviso inmediato a los brigadistas.

Las personas se deberan abstener de involucrarse en la emergencia y disponerse a evacuar
el area de inmediato, siguiendo las instrucciones del personal de EMPRESA

Interrumpa inmediatamente el trabajo que esta ejecutando.

Conozca el plan de emergencia, siga las indicaciones especificas, si tiene dudas siempre
pregunte.

En el edificio o instalacion usted debe tener conocimiento previo de la ubicacién de las
Salidas de Emergencia.

En caso de emergencia las personas deben salir hacia estas salidas y seguir las
instrucciones sefialadas por los monitores o por la sefialética de evacuacidn.

Si es necesario abandonar el edificio o instalacion, las personas deberan hacerlo de acuerdo
a las indicaciones del personal de EMPRESA

Nadie debe correr.

Respecto a las personas ajenas al edificio o instalacion, nifios o enfermos quesean incapaces
de conservar su lugar en una fila que se desplaza a razonable velocidad, se deberan tomar
las medidas para que estas personas sean guiadas RECURSOS
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11. MINIMOS EXIGIBLES Y NORMADOS

12.

13. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
14.El programa de mantenimiento de los medios materiales de lucha

contra incendios,

RECURSOS MINIMOS EXIGIBLES Y NORMADOS

BOTIQUIN DE
PRIMEROS AUXILIOS

SENALIZACION DE
EMERGENCIA

DETECTORES DE
HUMO

— gy
\,‘,‘\\\\HHIIIHH‘, N

EXTINTORES
PQS/CO2

CAJETIN
CONTRA INCENDIOS

ALARMAS
MANUALES

deberidn estar en constante mantenimiento.

Siendo estas realizadas

por el personal

competente ya sea de la empresa, Técnicos especializados, o instalador del equipo.

15.

16. El mantenimiento de los recursos minimos respetara el siguiente cronograma:
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE LOS MEDIOS MATERIALES DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

EQUIPO

3 MESES

6 MESES

1ANO

5 ANOS

EQUIPADAS (BIE)

Comprobacion de la presion del
mandmetro
Engrase de puertas del amario

Comprabacion de a presion del
manémetro

con referencia al patron
Comprobacion del estado
delas juntas

=~ SISTEMA AUTOMATICOS Verificacion integral de a instalacion
\mm""”hl ) DE DETECCION Comprobacion con Limpiezg de cer_ltrales_
\ Y ALARMA DE INCENDIOS cada fuente de suministro Requlacion de intensidades
SISTEMA MANUAL DE Verificacion integral de [a instalacion
FIRE ALARMA DE INCENDIOS Comprobacidn con Limpieza de sus componentes
cada fuente de suministro Requlacion de intensidades
A partirde la fecha de
Verificacion del estado de carga (peso | timbrado por 3 veces,
presion) se retimbrard de acuerdo
EXTINTORES DE INCENDIO Comprobac.ién del estado de carga, Estado de las boquillas, vé!vula. con el reglamento de
_boqgllla_s, valvula, manguera, seguro, manguera y partes mecanicas aparatos a presion
Inscripciones sobre extintores de
incendio
Desmonyaje dea manguera
Sefalizacidn, comprobacién del funcionamiento
BOCAS DE INCENDIO comprobacion de la manguera, de la boguilla La mangueradebe sers

ometida a una presion
de prueba de 15 kg/cm2
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1. SENALETICAS MINIMAS

SENALES DE PROHIBICION

SIGNIFICADO DE LA SENAL SIMBOLO

PROHIBIDO FUMAR

PROHIBIDO
APAGAR CON AGUA

PROHIBIDO PASAR

PROHIBIDO MANIPULAR
MAQUINA EN REPARACION
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SENALES DE OBLIGACION

SIGNIFICADO DE LA SENAL

SIMBOLO

DE CABEZA

PROTECCION OBLIGATORIA

DE VISTA

PROTECCION OBLIGATORIA

DE OIDO

PROTECCION OBLIGATORIA

PROTECCION OBLIGATORIA
DE VIAS RESPIRATORIAS

DE MANOS

PROTECCION OBLIGATORIA

DE PIES

PROTECCION OBLIGATORIA
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SENALES DE ADVERTENCIA

SIGNIFICADO DE LA SENAL SIMBOLO

RIESGO DE INCENDIO
MATERIAS INFLAMABLES

RIESGO DE EXPLOSION
MATERIAS EXPLOSIVAS

RIESGO DE RADIACION
MATERIAL RADIACTIVO

CARRETILLAS DE
MANUNTENCION

PELIGRO INDETERMINADO

RIESGO ELECTRICO

RIESGO DE INTOXICACION
SUSTANCIAS TOXICAS %
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SENALES
NO INCLUIDAS EN EL DECRETO 1403 QUE FIGURAN EN LA NORMA UNE 81501
SIGNIFICADO DE LA SENAL SIMBOLO
CAIDAS AL MISMO NIVEL &
ALTA PRESION
TEMPERATURA BAJA
EQUIPOS

CONTRA INCENDIOS

CONTRA INCENDIOS

EXTINTOR
LOCALIZACION EQUIPOS 1 i
i

DIRECCION HACIA EL EQUIPOS
CONTRA
EQUIPO INCENDIOS
CONTRA INCENDIOS
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SENALES DE SALVAMIENTO

SIGNIFICADO DE LA SENAL SIMBOLO

+

LOCALIZACION DE
EQUIPO DE

PRIMEROS AUXILIOS *

SALIDA DE EMERGENGIA
SALIDA DE <
EMERGENCIA A =

DIRECCION HACIA LA SALIDA ALIDA
EMERGENCIA -l

EQUIPO DE
PRIMEROS AUXILIOS
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8. ANEXOS

LISTADO DE NUMEROS TELEFONICOS DE EMERGENCIA

LISTADO DE NUMEROS DE EMERGENCIA

INSTITUCIONES DIRECCION TELEFONOS
EK D MAGwil 2288888
Cruz Roja 1° Mayo v Ay, Quito 131/ 2560674 / 2560675
Coorporacien Ciudadana de Guayaguil (Bomberos, Policia 112
Macional, Cruz Roja, Empresa Eléctrica, Interagua)
Emergencias (Bomberos, Policia Macional, Cruz Roja, 511
Defensa Civil)
Ledn Becerra Eloy Alfaro 2402 v Bolivia 04 2448955
Hospita General LuisWernaza Julian Coronel 404 v Escobedo 04 2560300
Hospital &lcivar Coronel 2301 entre Cafiar y Azuay 042580030
Clinica Kennedy Alborada Cdla. &lborads - Calle Crotos y av. 04 224 7300

Rolando Baguerizo
Hospital Gineco Ohstétrico Enrigue Sotomayar & de Marzo 1415 v Ayacucho 042413319
Hospital Guayaquil La 29 y Galdpagos 2844587
Hoszpital del IESS Ay, 25de Julio 2434911
L Ciudadela Alborada 7rma. Etapa
Clinica &lborada ) 04 264 4641
Herradura Mz.. 7374illa 5
Clinica Guayaquil Padre Aguirre 401 vy General Cordova 04 2563555
Clinica Panamericana Panama &l6 y Roca 04256 5111
, o . Ciudadela Mueva Kennedy, Av, Del

Hospital Clinica Kennedy Policentro 042286963

Periodista y Callejon 11-4&, MN-0O

Hospital Clinica San Francisco

Cdla. Kennedy Morte, Calle &lejandro
Andrade Coello y Juan Rolando

042288823-04 2290173
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Administrador de la planta Walner Costain 0986523669
Secretario Ma. Verdnica Gonzalez 0998813090
Mecanico Carlos Alcivar 0999314160
Tapador Javier Vite 0986648518
Cocinador Roger Quezada 0991960532
Sellador Belkys Murillo 0985181445
LISTADO DE EXTENSIONES INTERNAS
ENCARGADO DEPARTAMENTO EXT.
PLANTA DE CONSERVA BASE 099 424039 O s
STA. LEONOR OFICINAS 042 281110
MARTIN CEREIJO STA. LEONOR (GERENCIA GENERAL) 501
MARIO SEPULVEDA STA. LEONOR (FINANZAS) 503
WALNER COSTAIN GERENCIA OPERACIONES 304
LORENA COLAMARCO ASEGURAMIENTO 356
MARIUXI PLAZA ASEGURAMIENTO 350
MARIANA CHUMBI BODEGA MATERIA PRIMA 322
MANUEL RODRIGUEZ BODEGA PT 309
LEONARDO BAJANA BODEGA PT 329
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PLANO DE RUTAS DE EVACUACION
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