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Resumen

El sector de la manufactura de motocicletas en Ecuador es un mercado que
practicamente en la Gltima década se ha consolidado como un grupo muy importante en
el desarrollo econdmico y social de nuestro pais. Esto se da debido que una motocicleta
es un medio de transporte ligero, accesible y econdémico para los sectores productivos
populares del pais donde se las utiliza como medio de transporte personal, asi como medio

de trabajo.

Se calcula que este sector emplea a méas de 2000 personas de manera directa y que
en el pais circulan no menos de 1 millon de estos vehiculos de transporte, en este sentido
el presente estudio, pretende fomentar la adopcién por parte de las empresas
ensambladoras un modelo de sistema integrado de gestion que se enfoque principalmente
en mejorar el control operacional del proceso productivos, asi como vele por generar

espacios de trabajo seguros y saludables para sus empleados.

Para realizar el estudio, primero se analizara la situacion actual de la empresa
Metaltronic S.A., la misma que en sus procesos actualmente cuentan con un sistema de
gestién de calidad basado en el estandar internacional 1SO 9001:2015. Esta informacion
servird de linea base para integrar previo analisis critico los requisitos de la norma ISO
45001:2018.

La metodologia utilizada se basa principalmente en la estructura de alto nivel
Anexo SL, sin embargo, el disefio del modelo de integracion contemplard también
técnicas descritas en modelos tales como: UNE 66177 y PASS 99

Si bien, el presente trabajo aborda la integracion desde la clausula 4 hasta la 10 de
las normas de calidad y seguridad de los trabajadores mencionadas anteriormente, se hara
un énfasis particular en la clausula 8 de ambas normas debido a que los Controles
Operacionales de los procesos productivos son de relevancia considerable en el

ensamblaje de vehiculos automotores.

Finalmente, en el presente documento presenta una propuesta de disefio de un

sistema integrado de gestion para las empresas ensambladoras de motocicletas en el pais.
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Introduccion

1. Planteamiento del problema

Metaltronic S.A. es la empresa metalmecéanica autopartista mas grande del pais,
sus 47 afios de funcionamiento la han posicionado como la opcién industrial mas
importante para proveer partes y subensambles automotrices tales como: chasis, baldes,
pisos, paneles y subcomponentes para las principales ensambladoras del pais tales como:
General Motors Omnibuss BB, Aymesa y Ciauto. Desde el afio 2010 la organizacion con
el fin de diversificar sus lineas de negocios incursiona en el ensamblaje de motocicletas
y motocarros, las ventas de estos actualmente representan un 45% de la rentabilidad total
de la planta.

Al planificar el proceso de produccién de motocicletas se deben definir los
requisitos del producto, entonces los mismos estaran determinados por sus caracteristicas
fisicas, de funcionamiento, asi como de caracteristicas regulatorias y legales tales como

los niveles de emision de ruido y de gases.

El problema se genera cuando los controles operacionales que se establecieron no
fueron los adecuados, algunos no se los cumple actualmente e incluso no se los definié.
Esto ocasiona que la aceptacion a la primera vez de los productos en las estaciones
verificacion sea muy baja, adicional se establecen a 2 operadores mecanicos de
motocicletas para que realicen los reprocesos respectivos con la finalidad de garantizar el
cumplimiento de requisitos técnicos y criterios de aceptacion relacionados con los

controles operacionales del proceso en referencia.

Respecto a la seguridad y salud de los trabajadores el problema radica en que no
se ha establecido un control operacional eficaz de las operaciones que evalué los riesgos
en seguridad y salud a los cuales estdn expuestos los trabajadores. En el proceso de
ensamblaje se evidencian que los trabajadores realizan actividades tales como:
levantamiento de cargas, movimientos repetitivos, incluso la exposicion a gases toxicos

al momento de realizar el andlisis de gases cuando la motocicleta esta encendida.
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2. Objetivos
2.1. Objetivo general

Proponer el disefio de un modelo de sistema integrado de gestion para la mejora del
control operacional del proceso de ensamblaje de motocicletas basado en los estandares
internacionales 1SO 9001:2015 e 1SO 45001:2018

2.2.  Obijetivos especificos

e Definir las caracteristicas de la propuesta de desarrollo del modelo de sistema
integrado de gestion orientandolo principalmente al control operacional y a otros
aspectos de los capitulos de las normas que se puedan integrar.

e Elaborar un diagnoéstico situacional para el disefio del modelo propuesto
considerando la estructura de alto nivel de las normas ISO 9001 e ISO 45001.

e Establecer la propuesta del plan de accion para el desarrollo documental del
modelo del SIG.

e Integrar la informacion documentada bajo las clausulas aplicables a control
operativo de los estdndares internacionales considerando especialmente el Anexo
SL ddnde se definen requisitos comunes; adicionalmente esta propuesta incorpora

algunos requisitos homologos que son aspectos clave de las normas especificadas.

3. Justificacion

La importancia de la investigacién y la propuesta del modelo de disefio de control
operacional radica en que justamente estos puntos homologos de las normas ISO
9001:2015 e I1SO 45001:2018 son fundamentales y en cierto grado complejos de

cumplirlos satisfactoriamente para lograr la satisfaccion del cliente.

Por tanto, el desarrollar un modelo que muestre paso a paso el cumplimiento de la
clausula 8.5.1 bajo 1SO 9001:2015 y la clausula 8.1 con sus derivaciones bajo 1SO
45001:2018 seran de gran valor y aporte para contribuir a la implementacion de un
sistema integrado de gestion en las organizaciones, asi como de material de consulta para

investigaciones academicas.
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El alcance de la propuesta esta4 dado a una parte de la organizacion vinculado al
proceso operativo de ensamblaje de motocicletas donde se describen cada una de las

actividades relevantes tanto de calidad como de salud y seguridad.

El modelo de integracion va a servir de linea base para poder estandarizar y
transversalizar la gestion a otros procesos operacionales buscando principalmente la
mejora de estos a través de la incorporacion de temas de calidad y salud y seguridad en

el lugar de trabajo donde basicamente se utiliza informacion, documentos y métodos.

Hay que considerar que la aplicacion del cual es objeto esta investigacion no es la
implementacién de un sistema de gestion integrado, sino, mas bien el modelo de
integracién aplicado a la mejora y desarrollo del proceso productivo de ensamblaje de

motocicletas.
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Capitulo Uno: Marco referencial

1. Marco Tebrico
1.1. Gestién de la Calidad

En el mundo empresarial se concibe a la gestion de la calidad como la suma de

actividades direccionadas a planificar, organizar y controlar la funcion de calidad de estas.
Estas actividades incluyen los siguientes puntos:

e Definir politicas de calidad de la empresa, en relacion con los principios
organizacionales y en funcion de la naturaleza del negocio.

e Establecer objetivos claramente definidos, acordes con las politicas de la empresa

e Realizar la planificacion en base a los objetivos anteriores estableciendo
estrategias y los recursos necesarios

o Definir la organizacién con las funciones y responsabilidades para que se lleva a
cabo la planificacion

e Motivar a la gente para el logro de objetivos (Cuatrecasas 2010, 25)
1.1.1 Evolucion del concepto de calidad

El concepto de calidad ha ido variando a lo largo de los afios ampliando su alcance
y cambiando su orientacidn, es decir sufre una evolucion importante, pasando de la simple
idea de realizar una verificacion de calidad, a tratar de generar calidad desde los origenes.
Se busca asegurar la calidad en el proceso de produccidn para evitar que este dé lugar a
productos con defectos. (Cuatrecasas 2010, 18)

En la gestion de la calidad total, la calidad sigue ampliando sus objetivos a todos
los departamentos de la empresa involucrando a todo el personal de todas las areas

liderados por la alta direccion, dando lugar a una nueva forma de gestionar una empresa.

En el cuadro a continuacion se de manera grafica se muestra la evolucion del

concepto de calidad:
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lustracion 1
Evolucion del concepto de calidad

GCToTOM

Calidad gestionada

Control de proceso

Calidad generada y planificada

Control estadistico

Calidad controlada

2

Inspeccion
Calidad comprobada

Fuente: Lluis Cuatrecasas 2010
Elaboracion propia

1.1.2 Competitividad y mejora de la calidad

La competitividad se entiende como la capacidad de una empresa de para generar

un producto o servicio de mejor manera que sus competidores.

Es importante saber que los elementos significativos para la satisfaccion del
cliente, y con ello para la competitividad de una empresa, estdn determinados por la
calidad y los atributos del producto el precio y la calidad del servicio, es decir, se es mas
competitivo cuando se ofrece mejor calidad a bajo precio y con un buen servicio.
(Gutiérrez 2010, 16)

Cada vez haya méas compafiias acttian sabiendo que el productor de mejor calidad
tiene costos totales mas bajos, mientras que el productor de mas mala calidad tiene costos
mas altos ya que cuando se tiene de mala calidad, en el proceso productivo se encuentran

errores y fallas tales como:
. Reprocesos y retrasos
. Costo de elaborar productos defectuosos

. Re-inspeccion y eliminacion de productos a desechas
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. Problemas con proveedores
. Clientes insatisfechos y pérdida de ventas
1.1.3 Elciclo Deming

El ciclo Deming o ciclo de mejora actla como guia para llevar a cabo la mejora
continua y lograr de forma sistematica y estructurada la resolucion de problemas. Esta
formado por 4 actividades que son: planificar, hacer, verificar y actuar. (Cuatrecasas
2010, 65)

En la version més actualizada y completa del ciclo PDCA se muestran varias
subetapas:

1. Planificar:

a) Seleccionar la oportunidad de mejora.

b) Registrar la situacion de partida.

c) Estudiary elegir las acciones correctivas mas adecuadas.
d) Observar (a nivel de ensayo o simulacidn) el resultado.

2. Realizar:
a) Llevar a cabo la accidon correctora aprobada.
3. Verificar:
a) Diagnosticar a partir de los resultados. De no ser los deseados,
volver a la etapa 1.
4. Actuar:

a) Confirmar y normalizar la accion de mejora.

b) Emprender una nueva mejora (o abandonar).
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lustracion 2
Ciclo de mejora PDCA

Planificar

- Objetivos
- Métodos

Actuar

- Acciones correctivas

Fuente: Lluis Cuatrecasas 2010
Elaboracion propia

1.2.  Gestion de la seguridad y salud de los trabajadores

En la actualidad los clientes de cualquier parte del mundo demandan productos y
servicios de calidad, que respeten el medio ambiente y que aseguren la seguridad y salud
de los trabajadores. Asi también, las partes interesadas de las organizaciones demandan

una implicacién mayor en cuanto al compromiso social, el medio ambiente y la ética.

Se dice entonces, que la gestion de la seguridad y la salud forma parte de la gestion
de una empresa, por lo tanto, las empresas deben hacer una evaluacion de los riesgos para
conocer cuales son los peligros y los riesgos en sus lugares de trabajo, y adoptar medidas
para controlarlos eficazmente y asegurando que dichos peligros y riesgos no causen dafios

a sus colaboradores.

Al final del dia, la seguridad y la salud de los trabajadores, la cual incluye el
cumplimiento de los requisitos de la legislacion nacional, son responsabilidad y deber del
empresario, y este debe mostrar liderazgo y compromiso firme respecto de las actividades

de SST en la organizacion.
1.2.1. Breve historia de la salud y seguridad

Previo al inicio de la era industrial (mitad del siglo XVII), las principales
actividades econdmicas se concentraban en la agricultura, la artesania, la pesca y la
ganaderia. En aquellos tiempos, los accidentes fatales, los desmembramientos, las
enfermedades graves y las muertes fueron un asunto cotidiano, alcanzando tasas de

mortalidad alarmantes las cuales nuestros ancestros las atribuian a los dioses
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Hacia 1867 y 1873 se analiz0 la fatiga que provoca mantenerse demasiado tiempo
en el trabajo, la cual demostr6 que esta es la principal causante de los accidentes, por lo
que se declaro la primera ley dénde se determinaba que la jornada de trabajo de las
mujeres fuera de 10 horas. En 1874, Francia aprobo una ley especial que determinaba la
obligatoriedad de realizar inspecciones en talleres y empresas con maquinaria peligrosa.
Para en 1877, se ordend el uso de dispositivos de proteccion cuando se operen

maquinarias peligrosas.

En 1912, el Instituto Americano de Ingenieros Eléctricos y Acero celebré la
primera Conferencia de Seguridad Cooperativa en Milwaukee, y un afio més tarde se
efectla en New York el congreso donde formalmente se crea el NATIONAL COUNCIL
FOR INDUSTRIAL SAFETY, hoy conocido a nivel global como el NATIONAL
SAFETY COUNCIL (N.S.C)

Después de la declaracion del Tratado de Versalles al finalizar la primera guerra
mundial, documento en el cual se considera en uno de sus articulos sobre la seguridad y
justicia social, fue el pilar fundamental para establecer importancia mundial sobre la
seguridad del trabajador en las empresas y la importancia que tiene el recurso humano

para su progreso. (Garcia Falconi 2013, 13)
1.2.2. Conceptos clave

La seguridad es un campo muy grande, actualmente se han definido
circunstancias, hechos o situaciones que generan accidentes, lesiones o incluso la muerte,
pero es importante conocer cada uno de los términos que son utilizados para explicar tales
sucesos, con el léxico técnico acorde al tema, para que de esta manera sea mas facil el
entendimiento de algunas palabras utilizadas cominmente en el ambito de la seguridad y

salud ocupacional.

En el presente trabajo de investigacion, tratiremos con conceptos y términos, los
cuales son ineludibles de conocer su significado en los diferentes ambitos que seran
utilizados. Algunos se lo extraen directamente de la norma ISO 45001 y otros de
diferentes fuentes bibliograficas. Asi tenemos:

e Salud: Estado de bienestar fisico, mental y social. (Cortez Diaz 2018, 36)
e Participacion: Accion y efecto de involucrar en la toma de decisiones. (1SO
45001 2018, 3)
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Consulta: Busqueda de opiniones antes de tomar una decision. (1SO 45001 2018,

3)

Lesion y deterioro de la salud: Efecto adverso en la condicion fisica, mental o

cognitiva de una persona. (ISO 45001 2018, 3)

Peligro: Fuente con un potencial para causar lesiones y deterioro de la salud. (ISO

45001 2018, 3)

Riesgo: Efecto de la incertidumbre. (ISO 45001 2018, 3)

Los riesgos se clasifican en:

v Riesgo fisico: estd caracterizado por el medio que nos rodea como
temperatura, sonido, humedad, maquinas, electricidad.

v Biologico: caracterizado por los diferentes organismos vivos como puede ser
hongos, bacterias, parasitos, pueden ser también restos de tejido organico
como: ufas pelos, lana.

v" Quimico: caracterizado por compuestos de estructura sélida, como metales o
polvos; liquida como &cidos, compuestos organicos, inflamables, y gaseosa
como el metano, etano, propano, butano.

v Mecanico: caracterizado por herramientas manuales y maquinas.

v Ergondmico: caracterizado por espacios de trabajo, métodos de trabajo, disefio
y ubicacién del equipo, malas posiciones en la labor cotidiana.

v' Psicosocial: caracterizado por las consecuencias que genera el entorno social
en el cual se desenvuelve el trabajador. (Cortez Diaz 2018, 39)

Riesgo para la seguridad y salud en el trabajo SST: combinacion de la

probabilidad de que ocurran eventos o exposiciones peligrosos relacionados con

el trabajo y la severidad de la lesion y deterioro de la salud que pueden causar los

eventos o exposiciones. (ISO 45001 2018, 3)

Oportunidad para la seguridad y salud en el trabajo SST: circunstancia o

conjunto de circunstancias que pueden conducir a la mejora del desempefio de la

SST. (ISO 45001 2018, 3)

Desempefio de la seguridad y salud en el trabajo SST: desempefio relacionado

con la eficacia de la prevencion de lesiones y deterioro de la salud para los

trabajadores y de la provision de lugares de trabajo seguros y saludables. (1SO

45001 2018, 3)



23

Incidente: suceso que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo que podria

tener o tiene como resultado lesiones y deterioro de la salud. (ISO 45001 2018, 3)

e Enfermedad profesional: Patologia médica o traumatica cronica provocada por
factores ambientales fisicos, quimicos o bioldgicos. (Cortez Diaz 2018, 42)

e Fatiga: Patologia fisioldgica de pérdida de capacidad funcional motivada por
factores ambientales diversos (Exceso de carga de trabajo, falta de descanso)
pudiendo ser fisica 0 mental. (Cortez Diaz 2018, 42)

e Equipo de Proteccion Individual o Personal: Cualquier equipo destinado a ser
Ilevado o sujetado por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que
puedan amenazar su seguridad y la salud en el trabajo, asi como cualquier
complemento o accesorio destinados a tal fin. (Cortez Diaz 2018, 47)

e Seguridad del trabajo: Es el conjunto procedimientos y recursos técnicos
aplicados a la eficaz prevencion y proteccion frente a los accidentes. (Cortez Diaz
2018, 53)

e Higiene del trabajo: Conjunto de procedimientos y recursos técnicos aplicados a

la eficaz prevencidn frente a enfermedades del trabajo (Cortez Diaz 2018, 53)
1.3.  Procesos de Produccion

Se define como proceso productivo al conjunto de caracteristicas y
especificaciones que determinan como se ejecutan las actividades hasta completar toda la
gestién operativa. De una manera mas amigable podemos decir que es el conjunto de
pasos a seguir en la transformacion completa de un producto. (Cruelles 2012, 88). Es
importante mencionar que el proceso productivo inicia con la orden de trabajo y termina

con la total finalizacion.



24

lustracion 3
Estructura productiva para ensamble de una motocicleta

“ ‘3
SHELE manubrio

Disco Mando Arnés Tambor Llanta Tanque
Motor Chasis Llantas o . Faros )
freno acelerad eléctrico freno posterior combustible

Fuente y elaboracion propia

1.3.1. La produccién dentro del marco de la empresa

La produccion es uno de los tres ejes principales del proceso empresarial, e
interactla de forma secuencial con otros dos departamentos como los son el area

financiera y el area comercial.

El &rea de produccion es el responsable de entregar al cliente los productos y esto
a su vez denotara su satisfaccion en términos de calidad y entregas justo a tiempo. Por tal
motivo en el caso que existiera una no conformidad en el suministro, la direccion de la
empresa casi siempre lo tomara como una falta del area productiva. Sin embargo, eso no
es asi. Lo que sucede es que produccion es la parte mas palpable ya que es lo que el cliente
ve. (Cruelles 2012, 3-7)

1.3.2. Distribucién del trabajo dentro de una instalacion

Para analizar el tipo de distribucion para maquinas, equipos, mobiliario,
materiales, etcétera en un proceso productivo se debera iniciar por el flujo del trabajo. El
flujo del trabajo definira los formatos de distribucion a utilizar segin aplique. (Chase y
Aquilano 2012, 221)

Asi se tienen cinco estructuras basicas:
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e Por Proyecto: Ocurre cuando el producto en razon de su volumen y/o peso,
permanece en un lugar fijo y es el equipo de trabajo acude hasta el producto y no
al contrario.

e Centro de trabajo (Taller): Es un lugar donde se agrupan equipos o funciones
similares, como todos los taladros en un éarea y todos los tornos en otra. Asi, el
componente que se esta produciendo pasa, siguiendo una secuencia establecida de
operaciones, de un centro de trabajo a otro, donde se encuentran las maquinas para
cada operacion.

e Celda de manufactura: Se refiere a un &rea dedicada a la fabricacion de
productos que requieren procesamientos similares. Estas células son disefiadas
para desempefiar un conjunto especifico de procesos y se dedican a una variedad
limitada de productos.

e Linea de ensamble: La linea de ensamble se describe como un lugar donde los
procesos de trabajo estan ordenados debido a los pasos sucesivos que sigue la
produccién de un producto. De hecho, la ruta que sigue cada pieza es una linea
recta.

e Proceso continuo: Se parece a una linea de ensamble porque la produccién sigue
una secuencia de puntos predeterminados donde se detiene, pero el flujo es

continuo en lugar de detenerse.
1.3.3. Proceso de ensamblaje de motocicletas

El proceso de ensamblaje de una motocicleta inicia desde la planificacion de la
produccién de acuerdo con la prevision de ventas enviadas por los clientes, se debera
entonces contar con todas partes y piezas (CKD) para el abastecimiento continuo a la
linea de produccion.

Dentro del procesos especifico de ensamblaje, existen subprocesos tales como la
preparacion del material por estacion de trabajo, el ensamble, los controles de emisiones

y la inspeccién de calidad final

La grafica siguiente ilustra el desglose del proceso de ensamble a subprocesos y

elementos.
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llustracion 4
Procesos y subprocesos de la linea de ensamble de motocicletas

Planificacion del Almacenamiento
ensamble de Desempaque Ensamble de motos
motos terminadas

Alistamiento y
despacho final

Ingreso de .,
) Estacion de
material por Sub Ensamble ) L,
-, verificacion
estacion

— Estacion 1

—> Estacion 2

— Estacion 3

F—— Estacion 4

—> Estacion 5

Fuente y elaboracidn propia

1.3.4 Manufactura esbelta

Para comprender de una mejor manera el Lean Manufacturing obligatoriamente

deberemos tener claro el concepto de desperdicio de Toyota:

“Todo lo que no se la cantidad minima de equipo, materiales, pizas, espacio y tiempo del
operario que resultan totalmente esenciales para anadir valor al producto” (Cruelles 2012,
310)

La expresion Manufactura Esbelta tiene un padre y es el concepto Justo a Tiempo
creado por Toyota en Japon. Los sistemas JIT adquirieron reconocimiento global en la
década de los 70 durante el “Milagro Japonés”, sin embargo, gran parte de sus métodos,
se remontan a Estados Unidos, a comienzos del siglo XX. Henry Ford aplico conceptos
de produccion JIT cuando modernizo sus lineas moéviles de montaje de automoviles.
(Chase y Aquilano 2012, 404)
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1.3.5. La productividad y su relacion con la calidad

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o
un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se
mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados.
(Gutierrez 2010, 19)

Para abordar la relacion entre la productividad y la calidad es importante hacerse
la siguiente pregunta: ;/Quién causa la mala calidad y la baja productividad en una
organizacion? Porque si en una empresa existe una lista enorme de problemas como
desorganizacion, falta de calidad, falta de informacion clara y oportuna, costos altos,
retrasos, devoluciones y reclamos de clientes, al preguntar ¢cudl es la causa de esas fallas
y retrasos?, no seria raro escuchar respuestas que afirmaran que el problema son los
trabajadores, que lo que se necesita es apretar a la gente, que no habria problemas si todos

cumplieran con su responsabilidad.

Las causas deben buscarse a lo largo del proceso, desde los insumos, Yy
preguntando si éstos cumplen con los requerimientos y si se reciben a tiempo. Asimismo,
hay que inspeccionar los procesos de transformacion, ver donde se originan los
incumplimientos y si el mismo se ha entregado a tiempo. (Gutiérrez 2010, 22)

1.4. Sistemas integrados de gestion
1.4.1. Sistemas de gestion y sus elementos

Se describe como un sistema de gestidon, al conjunto de elementos interrelacionados que
estructuran y permiten desplegar un modelo de negocio. Por negocio o empresa se
entiende como todas la actividades que realiza una organizacién indistintamente si es

publica, privada, con o sin fines de lucro.

Siendo asi, para generar los productos y servicios demandados por los clientes, las
organizaciones tanto publicas como privadas tienden a organizarse en torno a un sistema
de gestién. (Calso y Pardo 2018, 19)

Los principales elementos que conforman un sistema de gestion son los siguientes:

e Procesos: es un conjunto de actividades o tareas, mediante las cuales unas

entradas se convierten en salidas.
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Productos y servicios: son el resultado de los procesos que seran entregados a
los clientes que los adquieran. Estos productos o servicios tienen unas
caracteristicas concretas que reciben denominaciones diversas: especificaciones,
requisitos de productos o servicios, atributos.

Clientes y otras partes interesadas: es el elemento que establece directa o
indirectamente las caracteristicas que han de tener los productos o servicios. Los
clientes también son quienes reciben los productos y servicios demandados.
Recursos: son los elementos que se emplean en los procesos para producir los
productos o servicios.

o Personas: Son los recursos humanos que operan los procesos por tanto
son la clave del sistema de gestion.

o Infraestructura: en este grupo se incluyen los: edificios, maquinas,
herramientas vehiculos y sistemas de informacion necesarios para
desarrollar las actividades de la organizacion.

o Materiales: son las materias primas, insumos, informacién, etc.,
utilizados principalmente en los procesos para la generacion de o0s
productos y servicios.

o Capital: es imprescindible para adquirir otros recursos y poner en marcha
el negocio.

o Conocimientos: se trata del saber (Know How) preciso para poder operar
los procesos.

Estructura organizativa: son los roles responsabilidades y autoridades que las
personas dentro de la empresa utilizan para su organizacion. Muchas
organizaciones plantean este elemento graficamente en un organigrama.
Directrices generales de funcionamiento: son las: politicas, estrategias y
objetivos a seguir.

Documentos: Son todos aquellos documentos en los cuales las organizaciones se
apoyan para desarrollar su negocio. Todos estos documentos se podrian
representar mediante una piramide documental como la que se muestra en la

ilustracién 5.
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llustracion 5
Estructura de documentos de un sistema de gestion

Politica

Manual del
Sistema

Mapa de procesos

Procedimientos

Instrucciones

Otros Documentos
(planos, fichas, formatos, otros manuales)

Registros

Fuente: Calso y Pardo 2018
Elaborado por: Autor

Todos los elementos definidos anteriormente se encuentran mutuamente
relacionados entre si, y en un conjunto total forman el sistema de gestion de la

organizacion, mediante el cual esta desarrolla sus operaciones.

Es importante mencionar que el sistema de gestion no es inalterable, todo lo
contrario, el cambio es una aspecto permanente debido a que si uno de sus elementos

cambia, también los hace el sistema de gestion. (Calso y Pardo 2018, 21)

El funcionamiento del sistema de gestion es el resultado de la interaccion de estos
elementos los cuales deberan adaptarse y acoplarse a las influencias de internas y externas

que aparecen en el tiempo y que determinan la madurez del sistema de gestion.

Es importante mencionar que el elemento central de cualquier sistema de gestion
son los procesos, ya que una vez definidos los mismos se puede facilmente configurar el

resto de los elementos. (Calso y Pardo 2018, 21)
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llustracion 6
Elementos de un sistema de gestién

Recursos

(Personas
equipos, MP)

Estructura Documentos

Organizativa (procedimientos,
(Roles, instructivos,
responsabilidades formatos,
y autoridad) planos)

Documentos Productos y
(Registros) servicios

Requisitos de
los clientes y
otras partes

interesadas

DlRECTRlCES G E N ERALES (Politica, estrategia, objetivos)

Fuente: Calso y Pardo 2018
Elaboracion propia

1.4.2 Enfoque basado en Procesos para un SIG

La integracion eficaz estd muy condicionada por el hecho de concebir el sistema
integrado de gestion desde el enfoque basado en procesos. Este aspecto el término
“enfoque” a perspectiva a orientacion. En definitiva, los procesos son considerados como

un elemento clave dentro de la organizacion. (Gatell y Pardo 2014, 25)
En este punto, desde el punto de vista empresarial los procesos se clasifican en:

Procesos estratégicos o de direccion: Son los procesos ejecutados por la direccion de la
empresa y son aquellos relacionados con la estrategia y el control integral de la

organizacion.

Procesos operativos, de valor o del negocio: son los procesos nucleares de la empresa
ya que aqui ocurre la transformacion. A la interaccién de estos procesos se conoce como

la Cadena de Valor.

Proceso de soporte o de apoyo: son los procesos que proporcionan los recursos para el
funcionamiento de los 2 proceso mencionados anteriormente, no por esto dejan de ser

importantes o de menor jerarquia.
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1.4.3. Perspectivas de integracion

De acuerdo con Gatell y Pardo 2014-25, la integracion de un sistema de gestion

se compone basicamente de tres perspectivas:

Integracion Documental: Involucra la creacion de un soporte documental comdn
para el sistema de gestion. Lo usual es apoyarse en documentos ya existentes de
otros sistemas de gestion previamente formalizados. Es claro que cada
organizacion tiene sus particularidades respecto a sus procesos internos sin
embargo por lo general se habla de una reduccién del 50% de documentos
existentes antes de la integracion, esto incluyen manuales, procedimientos y
registros.

Integracion Organizacional: La integracion de sistemas puede variar la
estructura organizativa actual, en especial la relacionada con los departamentos o
areas mas involucradas en las labores de mantenimiento y mejora de los posibles
sistemas de gestion ya existentes. Si se parte de cero para estructurar un sistema
de gestion de calidad integrado, sera preciso dotar de los recursos humanos
necesarios para su adecuado funcionamiento.

Integracion Operativa: Es el desarrollo de malas actividades que fueron
determinadas ya que la mismas no pueden quedarse solo en papel. Todos los
puntos deberan realizarse atendiendo a los documentos comunes definidos en los

diferentes procedimientos o instructivos integrados.
1.4.4. Metodologias de integracién

Antes de la actualizacion de la publicacion del Anexo SL en 2012 y su

popularizacion con el lanzamiento de ISO 9001:2015, los estandares de sistemas de

gestiébn compartian Unicamente rasgos comunes, por lo que se tenia que abordar la

integracion de sistemas desde lineas metodoldgicas tales como:

La estandarizacion - Procesos
Los principios de la gestion de la calidad Total (TQM) - PHVA

Segun el enfoque sistémico

Fue asi entonces que tomd una notoriedad importante la tabla de correspondencia

de requisitos para la integracion, determinada en la norma OHSAS 18001:2007, la cual

presentaba una explicacion sencilla para realizar esta actividad. Sin embargo, aunque este



32

enfoque avizoraba en términos relativos una facil aplicacién, también present6 algunos

inconvenientes.

El primero de ellos y el mas importante, fueron las diferencias que existian en la
interrelacion de requisitos. Un segundo inconveniente segin estos autores es que se
centraba Unicamente en la reduccion de costes de auditoria y administracion y no
abordaba aspectos tales como el enfoque en la creacion de una cultura organizativa. (Abad
y Puente 2012, 49)

1.4.4.1 Estructura de Alto Nivel (EAN)

La estructura de alto nivel publicada en el Anexo SL dentro del documento
consolidado Directivas ISO/IEC en 2012, es un modelo establecido por 1SO como
obligatorio para elaborar normas que definan requisitos de sistemas de gestion. De esta
forma, se mejora el alineamiento de las normas para facilitar su integracién y se facilitar
a las organizaciones, sea cual sea su naturaleza, tamafio o geolocalizacion, la implantacion
certificacion de estas normas, lo que supone aumentar su valor afiadido. Se compatibilizo
entonces 2 modelos ya existentes: Enfoque de Procesos y el ciclo de mejora continua
PDCA. (Directivas ISO IEC 2020, 142)

El modelo de EAN se distribuye en los capitulos siguientes:

Introduccion

Objeto y campo de aplicacion
Normas para consulta
Términos y definiciones
Contexto de la organizacién
Liderazgo

Planificacion

Apoyo

Operacion

© © N o g bk~ w0 D= O

Evaluacion del desempefio
10. Mejora
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1.4.4.2 UNE 66177

Es la norma de integracion elaborada por la Asociacion Espafiola de
Normalizacion (AENOR), la misma que esta estructurada en 8 capitulos y 5 anexos y
proporciona las directrices para desarrollar, implantar y evaluar un sistema integrado de
gestion. Esta norma hace énfasis en la importancia de realizar un plan de integracion,
previo un diagnostico inicial de la situacion de la empresa y de esta menara asegurar la

implementacion. (Pastor Fernandez 2013, 152)

lHustracién 7
Esquema de integracion UNE 66177

Sistema de gestion de Sistema de gestion de

calidad seguridad y salud
Clientes, Servicios, Emplleados,
Trabajadores,
Productos S idad Instalaciones
. egurida
Calidad B 4
P Salud
y- .“\\\
. /

Medio Ambiente

Sistema de gestion

Medioambiental

Sociedad, entorno
ambiental, desarrollo
sostenible

Fuente: Pastor Fernandez
Elaboracion propia

Para UNE 66177 el ciclo de mejora continua es el mejor método para abordar la
integracion de procesos, para ello se deberan desarrollar los puntos que a continuacion se

describen:
Planificar:

a) Determinar el grado de cumplimiento de los requisitos de los diferentes sistemas
de gestion empantanados, y grado de cumplimiento esperado por la organizacion.

b) Determinar el coste y la rentabilidad esperada al realizar la integracion

c) Determinar el impacto previsto de la integracion en la organizacion (organigrama,

aspectos legales, sociales, técnicos, etc.)
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d) Realizar una matriz FODA

e) Determinar los procesos que intervendran en la integracion y su interrelacion

f) La documentacion de los procesos y la nueva estructura propuesta (jerarquia de
los nuevos documentos)

g) Determinar los recursos necesarios para realizar la integracion a cada nivel.
Hacer:

a) Designar un responsable del proyecto de integracion.

b) Tener en cuenta un enfoque general de integracion que considere: el marco legal
obligatorio y normativo voluntario, las incidencias de cada sistema en la
organizacion luego de la integracion, los elementos especificos que puedan
condicionar la implementacion (materiales, maquinas) y las variables externas
(reclamos, denuncias ambientales y accidentes)

c) Definir procesos, responsables, calendarios, sensibilizar al personal afectado etc.

d) Elaborar la documentacion del SGI, incluye: Estrategia, Politica y objetivos
integrados, Manual Integrado, Procedimientos comunes integrados,
Procedimientos especificos, Instrucciones técnicas de trabajo y registros de

control.
Verificar:

a) Dar seguimiento al plan de integracion, ya que la norma en su punto 6.2 especifica
la frecuencia para realizar esta actividad.
b) Una vez implementado se debe realizar una revision por la Alta Direccion

c) Las auditorias deben evaluar en concreto la eficacia del sistema
Actuar:

a) Establecer planes de accion resultado de los hallazgos encontrados en la revision
del sistema integrado de gestion.

b) Es importante mencionar que en este punto la norma menciona las ventajas de
realizar una verificacion integrada sobre una verificacion individual de cada
sistema ya que permite un analisis global de los hechos y los resultados

aprovechando todas las sinergias posibles.
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1.4.4.3 PAS 99:2012

PAS 99 es una Especificacion de Acceso Publico elaborada por British Standards
Institution (Institucion Britanica de Normalizacion — BSI). A pesar de que esta
principalmente disefiada para ser utilizada en combinacion con especificaciones/normas
del sistema de gestién como 1SO 9001, ISO 14001, ISO/IEC 27001, ISO 22000, ISO/IEC
20000 y/o OHSAS 18001, también se puede utilizar con otras especificaciones/normas
nacionales e internacionales del sistema de gestion. Ademas, de que estd completamente
alineada al Anexo SL de I1SO y se aplica a todos los tamafios y tipos de organizacion.
(BSI 2012, iii)

El enfoque integrado de PAS 99 incorpora, entre otros, los siguientes enfoques:

e Un enfoque integrado para la politica y establecimiento de objetivos.

e Un enfoque integrado para los aspectos, impactos y riesgos asociados al negocio.

e Ladisponibilidad de una documentacion (manual, procedimientos, instrucciones,
etc.) integrada de un modo adecuado.

e Un enfoque integrado de la planificacion, con un buen uso

e Un enfoque integrado de los procesos del sistema.

¢ Unenfoque integrado de los procesos de mejora (acciones correctivas, mediciones
y mejora continua).

e Un enfoque integrado de las auditorias internas.

e Larevision por la direccion debe considerar la estrategia global del negocio y de

su despliegue.
1.4.5 Ventajas y desventajas de un SIG
1.4.5.1 Ventajas

De acuerdo con la investigacion realizada por Abad Puente (2012, 90), puede
observarse una diversidad de beneficios no siempre comparables entre si. Sin embargo,
los que més se han estudiado estan relacionados con: la reduccion de la burocracia en el
nuevo sistema (expresado en términos de menos procedimientos, menos documentos o
menos burocracia), la optimizacion de recursos ( expresada en términos de reduccion de
costes, optimizacion de esfuerzos y recursos, ahorro de recursos humanos, menos

exigencia de recursos, ahorro de recursos financieros, o ahorro de tiempo), y la mejora en
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las auditorias (expresada en términos de auditores multifuncionales, optimizacion de

auditorias internas, optimizacion de auditorias externas u optimizacion de auditorias)

De acuerdo con la encuesta realizada en 2012, refiriéndose al grado de percepcion
de ciertas caracteristicas tras haber implementado u SIG y utilizando una escala Likert de
1 a 5(1: Ninguna, 2: Baja, 3: Media, 4: Alta, 5: Muy Alta), se obtuvieron los siguientes

resultados:

Tabla 1
Grado de percepcion luego de implementar un SIG

Grado de percepcion de los encuestados tras haber Valor promedio
implementado un SIG obtenido
Mayor optimizacion de los recursos 3,87
Mejora de la comunicacion interna 3,61
Mejora de la imagen externa de la organizacién 3,53
Mayor capacidad para la consecucion de objetivos 3,47
Disminucion de los costes de las auditorias internas 3,46
Disminucién de la burocracia 3,42
Mejora de la competencia de los trabajadores 3,38
Mayor participacion de los trabajadores 3,33
Mejora de la calidad de los productos y servicios 3,31
Mayor motivacién del personal 3,27
Ventaja competitiva en el mercado 2,76

Fuente: Abad Puente (2012, 92)
Elaboracion propia

La principal conclusion que puede extraerse al analizar los resultados anteriores
es que la integracion de sistemas es percibida generalmente como positiva y ventajosa.

Esto se valida de acuerdo con 2 apreciaciones:

e En casi todas las ventajas, las evaluaciones “muy alta” y “alta” representan
alrededor del 50% de las respuestas o0 mas.
e Todas las ventajas excepto la “ventaja competitiva en el mercado”, obtienen una

valoracion media superior a 3.
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1.4.5.2 Desventajas

Actualmente existe un déficit de informacion sustentada en estudios empiricos
para abordar las desventajas de un sistema de gestion, sin embargo, de acuerdo con una
encuesta realizada a 86 empresas en Espafia, no proporcionando un conjunto de
desventajas preestablecidas sino més bien dejando a las organizaciones responder

abiertamente segun su criterio. (Abad Puente 2012, 101)

Se obtuvo entonces la respuesta de 63 empresas que disponen de un SIG, de estas,
33 mencionaron gue implementar un SIG no les habia presentado ninguna desventaja, el
resto tras un proceso de agrupacion por similitud conceptual se situd alrededor de 5 tipos

de desventajas las cuales se mencionan a continuacion:

e Incremento de la burocracia: esta desventaja en la mas apuntada por las
organizaciones y a Su vez esta en consonancia con la ventaja “disminucion de la
burocracia”. Su justificacion tiene que ver con que se hace necesario la
implantacion de un nimero, mayor de procedimientos, a la vez esto aumenta la
burocratizacion debido al incremento del alcance lo cual hace mantener un
namero mayor de registros e informes.

e Mayor trabajo y/o esfuerzo: Esta relacionada al mantenimiento, control y
seguimiento del sistema debido al incremento de documentos.

e Aumento de la complejidad: Se la relaciona al sobredimensionamiento del SIG
en lugar de manejar sistemas independientes. Por otra parte, al crearse
procedimientos generales para atender requisitos comunes, estos dan paso a
elaborar instrucciones especificas lo cual aumenta el tamafio del SIG.

e Pérdida de flexibilidad: Se sefiala que un SIG robusto, genera pérdida del
dinamismo organizacional que puede observarse en: la ralentizacion en la toma
de decisiones, asi como en la realizacion de los trabajos y tareas, en la menor
capacidad de reaccion frente a desviaciones o en el incremento de reuniones.

e Pérdida de visibilidad de los sistemas originales: Un par de organizaciones
sefialaron esta desventaja en los siguientes términos: “Determinados aspectos del
sistema de Medio ambiente y de Seguridad y salud de los trabajadores quedaron
opacados entre otras exigencias de normativas integradas”, ‘“Perdida parcial de la

importancia de cada sistema al diluirse entre los otros dos”.
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2. Marco Normativo
2.1 Sistema de gestion de Calidad 1SO 9001:2015

La revision de 1SO 9001: 2015 tenia como objetivo actualizar la norma al marco
de sistema de gestion comun requerido por el Apéndice 3 de las Directivas 1SO / IEC,
Parte 1, Anexo SL y aumentar su relevancia para las industrias de servicios y entornos de

oficina.

Los cambios clave incluyen un énfasis en la accion preventiva a través de la
gestién basada en riesgos, el logro de valor para la organizacién y sus clientes, la
capacidad de respuesta al entorno empresarial y requisitos de liderazgo mejorados. Hay
un menor énfasis en los documentos y registros, pero el estindar amplia el concepto de
documentacién. La subcontratacion se volvio a calificar como "provision externa™ y se
eliminaron los requisitos para un manual de calidad y un representante de la direccion.
(Gémez 2019, 13)

Debido a que la serie de normas 1SO 9000 son muy generales en su lenguaje, sus
secciones deben interpretarse cuidadosamente dentro del contexto comercial de cada
organizacion. Como resultado, varios sectores de la industria han creado sus propios
estandares de sistemas de gestion de calidad estandarizados para garantizar que se
aborden los problemas criticos especificos de la industria y para garantizar la evaluacion

y certificacion por parte de auditores debidamente capacitados y experimentados.

La motivacion de la alta direccion de una empresa respecto a decidir a
implementacidn de un sistema de gestion de gestion de calidad 1SO 9001:2015 obedece
principalmente a la estrategia de negocio de estas. La implementacion de este sistema de
gestion afronta también la certificacion de cumplimiento de sus requisitos a traves de una
entidad externa aportando principalmente a clientes y partes interesadas confianza sobre
el desempefio de la organizacion desde una visién independiente, que ayude a identificar
aspectos de mejora. (ISO 9001:2015, vii)
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llustracion 8
Estructura 1SO 9001:2015 bajo enfoque PHVA
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Fuente: 1SO 9001:2015

2.2. Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo 1SO 45001:2018

Es claro que una organizacion es responsable de la seguridad y salud de sus
trabajadores y de las demés personas que puedan verse afectadas por sus actividades,
siendo asi los lugares de trabajo ya no deben ser solo seguros, sino también saludables. Y
esta responsabilidad de las organizaciones incluye la promocion y la proteccion tanto
fisica como mental de los trabajadores y de las partes afectadas por las actividades.
(Contreras Malavé 2018, 24)

Entonces, es 16gico que la implantacion de un sistema de gestion de la seguridad
y salud en el trabajo (SGSST) tenga como objeto tratar todos estos retos que se repiten de

forma constante a lo largo de toda la norma 1SO 45001.

De acuerdo con Contreras Malavé (2018, 26), los objetivos clave de un SGSST

tienen relacién a los siguientes puntos:

e Proporcionar un marco de referencia para gestionar los riesgos y las oportunidades
parala SST

e Prevenir las lesiones y el deterioro de la salud de los trabajadores y de otras partes

interesadas

e Proporcionare y promocionar lugares de trabajo seguros y saludables
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e Eliminar los peligros y minimizar los riesgos para la SST tomando medidas de
prevencion y proteccion eficaces

e Mejorar el desempefio de la SST de sus procesos a través de la toma de acciones
tempranas, siempre mas proactivas que reactivas, para abordar las oportunidades
de mejora

e Alinearse con el plan estratégico y los procesos de negocio de la organizacion, e
integrarse en sus objetivos para remar en la misma direccion.

e Ayudar a cumplir con los requisitos legales y otros requisitos que la organizacion

voluntariamente suscriba.

ISO 45001:2018 al igual que todas las normas desarrolladas por 1ISO, esté alineada
con la estructura de alto nivel. Esto significa que las normas de sistemas de gestion tales
como 1SO 9001 e 1SO14001, no solo se organizan con un mismo indice y presentan
contenidos esenciales comunes, sino que en ellas se utiliza el mismo leguaje, con el uso
de los mismos términos, que asegura la correcta comunicacion entre las partes

interesadas.

lustracion 9
Estructura 1SO 45001:2015 bajo enfoque PHVA
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Fuente: 1SO 4500:2018
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Metaltronic S.A. es una empresa legalmente constituida en la ciudad de Quito DM

y las leyes que regulan su actividad en Ecuador son:

Tabla 2

Normativa legal referente a motocicletas y componentes

Normativa

Resolucion No. 025-2018 del
Comité de Comercio Exterior
(COMEX)

Ambito

Ensambladoras de vehiculos para importar partes y

piezas (CKD) de vehiculos de las subpartidas
establecidas en el Anexo |

REGLAMENTO TECNICO
ECUATORIANO RTE INEN 136
(IR) “MOTOCICLETAS”

Este reglamento técnico establece los requisitos que
deben cumplir las motocicletas, con la finalidad de
proteger la vida y la seguridad de las personas, el
ambiente y evitar practicas que puedan inducir a
error a los usuarios de las motocicletas

Ley de Seguros

Regula la organizacion, actividades funcionamiento
y extension de las personas juridicas que integran
el sistema de seguros privado

IATF 16949

Es la norma internacional para sistemas de gestion
de la calidad en la automocion. La IATF 16949 fue
desarrollada conjuntamente por miembros de la
International Automotive Task Force (IATF) y
enviada a la Organizacién Internacional de
Normalizacion (ISO) para su aprobacion y
publicacion.

NTE INEN 2556-2010

Seguridad en motocicletas, espejos retrovisores,
requisitos

NTE INEN 2557-2010

Seguridad en motocicletas, direccion,
Procedimientos de inspeccién

NTE INEN 2559-2010

Seguridad en motocicletas, ejes y suspension,
Procedimientos de inspeccion

NTE INEN 2560-2010

Seguridad en motocicletas, iluminacion,
Procedimientos de inspeccion

NTE INEN 2203:2000

Determinacion de la Concentracién de Emisiones
de Escape en Condiciones de Marcha Minima o
"Ralenti". Prueba Estatica.

Decreto N° 3.516

Limites permisibles de niveles de ruido ambiente
para fuentes fijas y fuentes moviles, y para
vibraciones

Fuente y elaboracion propia

Adicionalmente a las leyes anteriormente mencionadas se encuentran aquellas de

cumplimiento obligatorio tales como:

Ministerio de Trabajo, SRI, IESS entre otros.
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El mencionado marco legal apoyo el trabajo y evita a Metaltronic S.A. incurrir en
actividades fraudulentas o ilicitas que afecten su prestigio o imagen ante sus clientes y

usuarios.
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Capitulo Dos: Diagnéstico Situacional

1. Metodologia de la Investigacion
1.1 Caracterizacion del Estudio

El tipo de investigacion propuesto es de caracter descriptivo, el cual parte de un
analisis situacional del Sistema de Gestion de Calidad 1SO 9001:2015 certificado por la

empresa Metaltronic S.A.
1.2 Tipo de Investigacion

La investigacion es considerada exploratorio por que se realizara una revisién
documental de diagnostico del sistema de gestion de calidad actual y es descriptiva pues
se detallara los aspectos de integracion documental con la norma ISO 45001:2018.

1.3 Disefio de la investigacion.

El estudio a realizar consiste en una investigacion documental en la que se
levantara una Matriz de Diagndstico de Situacion Actual de la gestion de la Calidad y la
Seguridad y Salud de los trabajadores con el objetivo de Disefiar el Sistema Integrado de
Gestion basado en las normas internacionales 1SO 9001-2015 e ISO 45001:2018

Las unidades de analisis que se consideraran seran:
Poblacion: Definida por los procesos llevados a cabo actualmente por la empresa.

Muestra: Definida por los documentos de los procesos que el sistema de gestion ejecuta

actualmente.
2. Informacién Organizacional
2.1 Inicio y evolucion

Metaltronic es una empresa metalmecanica establecida en la ciudad de Quito en
1972 y dedicada primordialmente a la fabricacion y ensamble de subcomponentes para la

industria automotriz.

Fueron tiempos de expansion productiva, baja inflacion, abundancia de recursos

financieros y estabilidad cambiaria por el inicio de la exportacion petrolera.

Inicialmente la Empresa se forma con un area de maquinas y herramientas (torno,

fresadora, rectificador, taladro) que fue la base de una linea de produccion posterior. En
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1976, se incorporaron maquinas de produccién como prensas hidréulicas, las cuales

serian complementarias afios después con la guillotina, pulmax y otras.

A inicios de la década de los ochenta (1983), la Empresa se vincula con Omnibus
BB e inicia la produccion de componentes para el vehiculo Trooper, tales como:
Parachoques, bases de asiento, pisos posteriores, etc.

Posteriormente amplia sus relaciones con las deméas empresas ensambladoras en su

especialidad de fabricar componentes metalicos, estampados y ensamblados

En el 2002 se inicia el Ensamble de chasis “Luv, Grand Vitara y Vitara con partes
CKD?”, en el 2005 la Fabricacion de rieles chasis Luv-Dmax, en el 2006 la Fabricacion
Componentes Camioneta MAZDA BT50.

En el afio 2009, Metaltronic inicia una nueva linea de negocios de ensamble de
Motocicletas y Motocarros junto con la Empresa Thunder, quien realizaba su proceso de
ensamble con Motor Uno, de esta manera se consolido una relacion comercial donde
algunos socios de Metaltronic ingresaron a ser accionistas de Thunder. Posteriormente se
fue consolidando nuevas relaciones comerciales con clientes tales como: Dayun, UM,
ICESA entre otros, lo cual ha convertido a la actividad de ensamble de motocicletas,
bicicletas y fabricacién de motopartes y bicipartes en una unidad de negocio importante

de Metaltronic, que actualmente representa cerca del 40% de la facturacion anual.

A inicios del afio 2014, en colaboracién con el Ministerio de Industrias y
Productividad, Metaltronic es actor principal del proyecto ‘“Primera Bicicleta
Ecuatoriana”, ensamblando en sus instalaciones las primeras 100 bicicletas con

componentes hechos en el pais.

A partir de esto la organizacién ha adquirido maquinaria especifica y ha
desarrollado sus procesos para la fabricacion de bicipartes y el ensamble de bicicletas los

cuales actualmente son un aporte importante en el desempefio financiero de la empresa.

Metaltronic mira con optimismo al futuro, para lo cual ha realizado en su nueva
planta importantes inversiones, lo que le sitia como una empresa moderna y preparada
para enfrentar los retos de una economia globalizada sumamente exigente y competitiva

en el sector automotriz.
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2.2 Mision
De manera corporativa la organizacion ha definido en su misién el fabricar y
ensamblar autopartes metalicas y motocicletas, cumpliendo los requisitos de calidad bajo

Optimas condiciones competitivas, contando con personal especializado y comprometido

con el mejoramiento continuo de los procesos. (Plan de Negocios Metaltronic, 2019)

2.3 Vision

La organizacion ha definido como su vision el ser lider en la industria
metalmecanica de partes estampadas y negocios afines, manteniendo alianzas estratégicas

con empresas de clase mundial, participando en negocios que maximicen el valor de la

empresa. (Plan de Negocios Metaltronic, 2019)
2.4 Organigrama funcional

La estructura organizacional por funciones de la empresa esta liderada por un
Gerente General el cual estd apoyado en seis gerencias distribuidas para las areas

administrativas y de gestion técnica operativa. A continuacion se muestra el organigrama

funcional:
llustracion 10
Organigrama de Metaltronic
Gerente
General
1
[ | | | | T
Gerente Gerente G te Calidad Gerente Gerente Gerente
Administrativo Comercial erente Lalida Financiero Ingenieria Produccién
Jefe de Jefe d Jefe de Jefe d
Jefe de RRHH Aseguramiento CE ece Jefes de Disefio Ensamble de S e E.ded
de Calidad ompras Motocicletas egurica
Jefe de Jefede . lEfl:;iE ]
Sistemas Fabricacién y nsambles de
Mtto. de Suelda B
Herramentales

Jefe de

Jefe de Costos L,
Fabricacién

Jefe de Mtto.
de Miquinasy
Equipos

lefe de
Logistica

Asistente
Comercial

Fuente: Manual de Calidad Metaltronic
Elaboracion propia
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2.5 Productos

Tabla 3
Productos ensamblados
NRO. TIPO PRODUCTO IMAGEN
1 Deportivas Moto F 16 200 - 250
2 Deportivas MVA 200
3 Deportivas Moto RS 150
4 Utilitarias Moto RS 150 EVO
5 Utilitarias Moto TGN 200
6 Utilitarias Moto TGN 150
7 Doble Propésito  (Moto TRX 200
8 Doble Proposito  |Moto TRS 200 — 250 — 250SM
9 Doble Propésito  [Moto Falcon 150R
10 Café Racer Moto Bullet

Fuente y elaboracion propia
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2.6 Identificacién de procesos

La organizacion ha establecido para el desarrollo de sus actividades relacionadas
al ensamblaje de motocicletas, un enfoque en procesos, el mismo responde al siguiente

mapa de macroprocesos:

llustracion 11
Mapa de procesos Metaltronic

Froceses de D1. Responsabilidad de la Direccion
Direccion

Procesos de V1. Gestion V2. Ingenieria y =
Valor ] Desarrollo V3. Produccion

S1. Gestion
Procesos de del Talento
Soporte Humano

\ \ y \ / \ /
Nl N — - Y

S2. Gestion de S3. Gestion del S4. Gestion de
Calidad Mantenimiento Compras

Fuente: Manual de Calidad Metaltronic
Elaboracion propia

2.6.1 Proceso de ensamblaje de Motocicletas

El proceso de ensamblaje de motocicletas de la organizacion atiende al sistema de
Kit para Ensamblaje 0 CKD (Completely Knocked Down) por sus siglas en inglés. Este
sistema consiste en consolidar en un almacén todas las partes o piezas necesarias para

armar un aparato funcional, en este caso una motocicleta.

El CKD de las motocicletas son de procedencia China, entonces la planta industrial se

dedica a su ensamblaje, para la comercializacion dentro del pais.
2.6.2 Caracterizacion del proceso de ensamblaje de motocicletas

A continuacidn, se muestra el proceso que la organizacion ha definido cumpliendo
los requisitos del apartado 4.4.1 de su sistema de gestion 1SO 9001 certificado para el

proceso de ensamblaje de motocicletas:



48

Tabla 4
Caracterizacion del proceso productivo de ensamble de motocicletas

NOMBRE DEL PROCESO | Produccion

NOMBRE PROCESO Gestién de la Calidad PROPIETARIO DEL

PRINCIPAL PROCESO Responsable del SGC

MISION, OBJETIVOS Y FINALIDAD DEL PROCESO

Ensamblar Motocicletas bajo dptimas condiciones competitivas, cumpliendo las especificaciones definidas por el cliente y por
el fabricante

ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL PROCESO

1. Desempaque
1.1. Recepcion del CKD
1.2. Desempaque de cajas
2. Ensamble de Motocicletas y Motocarros
2.1. Planificacion de ensamble de motocicletas y motocarros
2.2. Ensamble de Motocicletas.
2.3. Control de emision de gases (Opacimetro).
2.4, Control de frenado mediante equipo estatico.
2.5. Control de torques (QCOS).
2.6. Control de secuencia (Trabajo estandarizado)

ENTRADAS SALIDAS
V1 Proyecciones de produccion Planificacion en base a estimaciones de clientes D1
V1 Secuencia de pedidos de clientes Programacion de CKD de Motocicletas V1
S2 y Clientes Solicitudes de Accion Correctiva/Preventiva Motocicletas y Motocarros ensamblados S2
V1 Solicitud de desarrollo de modelos nuevos Reporte de Producto No Conforme S2
S4, Elanes de mantenimiento preventivo de dispositivos y Ordenes de trabajo S4
maquinas
S4 Dispositivos y maquinas nuevas con instructivo de puesta a
punto

S5 Insumos y consumibles

RECURSOS AFECTADOS
Puestos implicados Recursos e infraestructura
Jefe de Ensamble de Motos - JEM - Hardware y software
Lider de Equipo de Trabajo Ensamble - LetMo . Componentes CKD
Miembros de equipos de trabajo ensamble - MetMo . Bancos de Pruebas y Equipos
Lider de Equipo de Trabajo Desempaque - LetDes . Racks
Miembros de equipos de trabajo Desempaque - MetDes |- Equipos para Transporte de Material

Inspectores de Calidad - IC

INFORMACION DOCUMENTADA APLICABLE

Documentos Registros
- Procedimiento de Produccion P-12 - Hoja de Operacion RV2-11
- Procedimiento Producto No Conforme P-06 - Hoja de Vida de Motocicletas RV3-40
- Nuevos Desarrollos para Motocicletas 1V3-18 - Solicitud de Accibn Correctiva / Preventiva RS2-2

- Plan General de Mantenimiento Preventivo RS4-1
- Lista de Materiales

- Secuencia de pedidos de clientes

- Programacion de CKD de Motocicletas RV3-39

Indicadores Riesgos
Indicador 1: Productividad; Férmula: Horas hombre por moto . Pérdida de ventas por falta de entrega de
(MOD); Meta: <33 producto, disminucion de rentabilidad
Indicador 2: NUmero de defectos por Motocicletas; Formula: . Sobrecostos Sobreinventario de Producto
FTQ; Meta: 85% Terminado

Fuente: Determinacion de los elementos del proceso de ensamblaje
Elaboracion propia
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3. Situacion actual de seguridad y salud y seguridad

En lo relacionado a la calidad, la organizacién actualmente mantiene certificado
su sistema de gestion de calidad con alcance al ensamblaje de motocicletas. Este
certificado se lo obtuvo por primera vez en el afio 2011, razon por la cual se evidencia
una madurez importante del sistema principalmente evidenciado en la estructura
documental presentada para realizar el analisis de la propuesta de disefio de un sistema

de gestion de integrado.

Es importante mencionar que la organizacién también mantiene la certificacién
IATF 16949:2016 para su division de fabricacion de subcomponentes para la industria
automotriz. Cabe mencionar que la relacion de Metaltronic con las normativas de calidad
datan desde el afio 2002 cuando se certificd por primera vez bajo el estdndar QS 9000,
posteriormente, debido a las actualizaciones de ISO 9001 en 2009, se certificé como bajo
el estdndar 1ISO TS 16949.

En lo que respecta a la seguridad y salud de los trabajadores, la organizacion
cuenta con un Jefe de Seguridad y salud, un dispensario médico donde laboran un Médico
Ocupacional y un Paramédico contratados bajo la modalidad de servicios externos. En
general se puede evidenciar que la organizacion cumple la normativa legal relacionada a

la seguridad y salud.
3. 1. Diagnéstico

Para realizar el diagnostico se utiliz6 una Matriz de identificacion y cumplimiento
de requisitos a fin de evaluar los documentos disponibles del sistema ISO 9001:2015 de
la organizacién. Adicional se solicitd informacidn relacionada a la seguridad y salud de
los trabajadores que puedan aportar elementos de apoyo para disefiar la propuesta de

integracion.

La Matriz de identificacion y cumplimiento de requisitos en su estructura contiene

los siguientes apartados:

e Tipo de requisito

e Requisito

e Proposito del requisito

e Disponibilidad de la informacion documentada, para:
o 1S0O 9001:2015
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o 1SO 45001:2018
3.2 Nivel de adherencia de requisitos de 1SO 9001:2015 con I1SO 45001:2018

El modelo de integracion considerar a la estructura de alto nivel, pero de manera
especifica se mencionan los apartados donde se pueden integrar los requisitos en base a
documentos. En este punto es importante definir e identificar los tipos de requisitos que

formaran parte del sistema integrado de gestion.
3.2.1 Requisitos comunes

Son aquellos cuyas exigencias son similares en las tres normas de aplicacion general de
integracién (ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001), lo que les hace completamente integrables. Son
los primeros en ejecutarse durante una integracion de sistemas.

3.2.2 Requisitos homdlogos

Son aquellos requisitos que aparecen en dos de las tres normas referentes o
aquellos que aparecen en las tres normas de forma parcial. Por ejemplo, la preparacion y
respuesta ante emergencias, es un requisito presente en la norma ambiental y de seguridad

y salud del trabajo, sin embargo, no existe este requisito en su simil de calidad.
3.3.3 Requisitos especificos

Se trata de requisitos exclusivos de una sola norma. Para abordar la
implementacién de estos en el marco de un sistema de gestion integrado se los realizara

como si fueran un requisito de un sistema de gestion no integrado.



REQ.

Tabla 5

Diagnostico y nivel de adherencia de requisitos de 1SO 9001:2015 con 1SO 45001:2018

DESCRIPCION

Comprension de

ENFOQUE DEL REQUISITO

Para alcanzar los resultados

previstos se deben determinar que

¢QUE DISPONE LA ORGANIZACION PARA CUMPLIR ESTOS
REQUISITOS?

1SO 9001

En su Plan de Negocios la organizacion a

1SO 45001

No se consideran elementos de

Comun 4.1 la organizacion y | problemas, tanto internos como o ) ) )
definido una Matriz FODA seguridad y salud de los trabajadores
su contexto externos van a afectar a su
proposito y objetivos.
Comprension de
las necesidades y ) ) L o Unicamente se consideran las partes
5 ] Determinar las partes interesadas | La organizacion ha definido el RD1-03 | . ]
Comun 4.2 expectativas de . interesadas relacionadas al sistema
que son relevantes para el SG. Matriz de Partes Interesadas. N )
las partes de gestion de calidad
interesadas
Establecer los limites del sistema
de gestion, incluyendo las | La organizacion ha definido en su MC o B
i o ) ) ) El alcance definido cobija a todos
Comun 4.3 Alcance del SIG | actividades que pudieran tener un | Manual de Calidad el Alcance del sistema

impacto en el desempefio del

mismo.

de gestién de calidad

los procesos del SGC.
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Liderazgo y

Asegurar que se tiene en cuenta el
contexto de la organizacion, que

los riesgos se han examinado

El literal 11. Responsabilidad y Autoridad del

MC Manual de Calidad menciona

Este apartado no hace referencia a

Comun 51 ] o o o ningln aspecto relacionado a la
compromiso valorado y priorizado. Asegurar | claramente los principales vértices para el ] )
] o seguridad y salud de los trabajadores
los recursos necesarios para el | sostenimiento y desarrollo del SGC.
funcionamiento del SG.
Establecer el propdsito de la
organizacion que sirva de | El literal 7 del MC Manual de Calidad, | La Politica esta definida unicamente
Comun 5.2 Politica referencia para establecer también | define claramente la Politica de Calidad de | para el sistema de Gestién de
los objetivos del sistema de | la Organizacién Calidad
gestion.
El literal 11. Responsabilidad y Autoridad del
Roles, o ) MC Manual de Calidad menciona
. Definir los responsables asignados o o . )
responsabilidade L claramente los principales vértices para el | Unicamente designado para atender
5 ) por la alta direccion para asegurar o ) )
Comun 5.3 S y autoridades o B sostenimiento y desarrollo del SGC. Dentro | los temas relacionados al Sistema de
el mantenimiento y desempefio del ) Lo » )
en la | y de este apartado se designa al Jefe de Disefid | Gestion de Calidad
o sistema de gestion. . ) .
organizacion y Aseguramiento de Calidad como méxima
autoridad frente al SGC.
Los objetivos de calidad se encuentran : o
Objetivos y | Definir y documentar los objetivos - No se disponen de objetivos
Comdun 6.2 definidos en el aparatado 7 del MC Manual relacionados a la seguridad y salud

planificacion

para las funciones y niveles

pertinentes 'y los  procesos

de Calidad.

Adicional se los tiene documentados a cada

de los trabajadores
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necesarios para el sistema de

gestion de calidad.

uno de ellos en el RD2-04 - Objetivos de
calidad

Determinar y asignar los recursos

necesarios para la

La asignacion de recursos se evidencia, a
traves de:
- La

- Los registros de la compras realizadas para

planificacién presupuestaria

producir las motocicletas
- La definicion de un responsable del

mantenimiento de las méaquinas y equipos

Dentro de la planificacion

presupuestaria se evidencia la

Comaun 7.1 Recursos implementacion, mantenimiento y B L asignacion de recursos para la
) ) ) - El proceso de seleccion y contratacion de
mejora continua del sistema de compra de EPP, recargas de
y ) personal )
gestion de calidad. ) L ) extintores
- Las reuniones de alta direccion realizadas
Adicional la adecuada gestién de los recursos
se evidencian mediante el funcionamiento
eficaz de los procesos al analizar el Tablero
de mando integral
- P-08 Procedimiento de Talento Humano i )
o ) ) ) - Dentro del perfil de competencias
Contribuir a desarrollar el trabajo | - RS1-01 Perfil de Competencias o )
i ) o o . | se solicitan varios  aspectos
Comun 7.2 Competencia eficientemente minimizando la | - RS1 - 02 Plan Anual de Formacion

ocurrencia de no conformidades.

RS1- 03 Evaluacion de la Formacion

RS1- 04 Evaluacién de Competencias

relacionados a Seguridad y salud

ocupacional
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Concientizar a  trabajadores

- Una cartelera de desempefio diario y
mensual de calidad, Respuesta Rapida. -
electronicos  de

Envio de correos

- Existe sefialética de los riesgos a

los cuales estan expuestos los

puede haber versiones diferentes

debido a las actualizaciones.

- RS2-01 Lista maestra de documentos y
registros
- RS2-02 Listado de documentos externos

§ Toma de | propiosy subcontratados sobre sus o o ]
Comun 7.3 L . . concientizacion a todo el personal técnico | trabajadores por cada puesto de
conciencia responsabilidades en el sistema de L ] }
i administrativo. - Salva pantallas de | trabajo - Existe una cartelera de
gestion. ] ] o ]
computadores - RS1-11 Encuesta de Clima | registro de dias sin accidentes
Laboral
Establecer una metodologia a
seguir para comunicar interna y ] o y - No se consideran en la
i L o - Matriz de comunicaciones en funcién de L ]
Comun 7.4 Comunicacion externamente  distintos  temas . comunicacion temas relacionados a
) las partes interesadas
relacionados con el la SST.
funcionamiento del sistema.
- EI MC Manual de Calidad menciona en
N el punto 12 la estructura documental del
Controlar la elaboracion, revision, | » o
y o sistema de gestion. | - Tanto el procedimiento como la
y aprobacion y distribucion de los o . ) .
5 Informacion . - P-02 Procedimiento de gestion de | lista maestra de documentos estan
Comun 7.5 documentos del SG debido a que ) ) .
documentada documentos y registros | determinados Unicamente para I1SO

9001
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Seguimiento vy

Establecer un proceso especifico

- Se estructura el seguimiento mediante
actividades de control incluidas en los

propios procesos del sistema.

- Operativamente se mantiene un Plan de

- Para seguridad y salud se manejan

un control del  presupuesto

Comdn 9.1.1 L de seguimiento y medicién de | control (8.1) ] o
Medicion . o - Asi también existe un control de
procesos. - Evaluacion de cumplimiento legal (6.4) ) L
) o entrega de equipos de medicion
- Mediante indicadores de cada uno de estos
procesos definidos en el Tablero de mando
integral
o - P-04 Procedimiento de Auditoria
Efectuar un proceso de auditoria,
Interna
con el apoyo del proceso de o
L y ) - RS2-01 Programa de Auditoria )
5 Auditoria gestion de no conformidades para ) o - Solo se aborda el sistema de
Comun 9.2 ] - RS25-02 Lista de verificacion By ]
Interna dar curso a las posibles no . gestion de calidad
. ) - RS2- 04 Informe de Auditoria
conformidades abiertas durante la N )
. - RS2- 00 Reporte de Accion Correctiva
auditoria. ]
Preventiva
Garantizar la realizacion periddica o L
L L - P-01 Procedimiento de Revision
L de la revisién de la direccién para ) )
i Revision por la . . Gerencial - Solo se aborda el sistema de
Comaun 9.3 cumplir con los requisitos de las

direccion

partes interesadas y la mejora del
SG.

- R-02 Acta de Revisién Gerencial

- R-03 Presentacion de Revision Gerencial

gestion de calidad.
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- P-02 Proceso de No conformidad y

- Determinar un proceso general | Accién correctiva )
§ . ] » . - Solo se aborda el sistema de
Comun 10.1; 10.3 | Mejora continua | de gestion de no conformidadesy | - RS2-00 Reporte de Problemas » ]
] . gestion de calidad.
acciones correctivas. - RS2-35 Base de datos de producto no
conforme
) . . - Mapa de Macroprocesos en el Manual de
Determinar el sistema de gestion Calidad - El proceso de RRHH aborda
alida
5 Sistema de | cumpliendo los requisitos L aspectos relacionados a la seguridad
Homdlogo 4.4 N - Caracterizacion de procesos By ]
Gestion demandados por 1SO 9001 e I1SO . . ] y salud tales como formacion previa
- Metodologia de Gestion de riesgos
45001 o en estos temas
unificada para procesos
Gestionar  los  riesgos y o . )
] ] ~ | - Procedimiento de Gestion de Riesgos
. oportunidades a fin de reducir .
5 Riesgos y|. . o ) - Andlisis de modo y efecto de fallos
Homologo 6.1 ) incidentes, ineficacias a través de . » )
oportunidades ) . - Metodologia de Gestion de riesgos
acciones enfocadas a su reduccion -
L unificada para procesos
o eliminacion.
Para el sistema de calidad se evidencia los ) )
oK: 4.2 o Relacionado a el sistema de salud y
Ce ) ) ) siguientes puntos legales: ) )
5.1.2 o Determinar, revisar y cumplir los o L seguridad se tiene:
B Requisitos o ) - Reglamento técnico de Emision de Gases o
5 8.2.2 requisitos legales y reglamentarios ) - Cumplimiento de Decreto
Homologo B legales y otros ) L - Placa vin 'y numero de motor| )
823 o aplicables a la organizacion y es B ejecutivo 2393 relacionado al:
e requisitos ) . -Ordenanza que regula la prestacion del .
833 sistema de gestion L L ) - Reglamento de seguridad y salud
R servicio publico de revision técnica vehicular L
8.4.2 855 - Comité Paritario

en el distrito metropolitano de Quito.
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45K:
6.1.3,9.1.2
9k: 6.3 Planificar los cambios ) ) ) N
HRdh o ) IV2-21 Instructivo de control de | No se dispone de esta informacion
5 856 Planificacion de | relacionados y que afecten al ) ) )
Homdlogo o ) ) . CambiosRV2-01 Registro de Control de | para temas relacionados a la
cambios sistema de gestion ya sean esto de ) ) )
45K: 8.1.3 Cambios seguridad y salud de los trabajadores
i naturaleza temporal 0 permanente.
) - P-15 Procedimiento de Mantenimiento ) ) B
9k: 7.1.3 Asegurar que los equipos y la o No se dispone de esta informacion
5 ) - RS3-01 Plan anual de Mantenimiento )
Homologo 45K: Infraestructura infraestructura  mantengan un " para temas relacionados a la
) ) ) preventivo ] )
6.1.3,8.1 eficaz funcionamiento . o seguridad y salud de los trabajadores
- Instrucciones de Mantenimiento
Se puede evidenciar que al personal
Control de | Controlar todos aquellos | - P-28 Procedimiento de administracion | asignado actividades de seguridad
ontrol de los
] instrumentos  utilizados  para | de equipos es instrumentos de medicién | tienen asignado los siguientes
. 9k:7.1.5 | equipos de . - . . U .
Homélogo o realizar mediciones que se | -LS2-05Plan de calibraciony verificacion | instrumentos de medicién:
45K:9.1.1 | seguimiento vy | . . L i
dicic incorporen directa 0 | de instrumentos de medicion | - Luxémetro
medicién
indirectamente en la produccion. - LS2-07 Alcance del Laboratorio - Flexometro
- Medidor Laser
Asegurar que la produccion y la | _ p_192 procedimiento de Produccion
9K:8.1, | Planificacion y | prestacion del servicio se realice | _Rrv/2.00 Hojas de trabajo Estandarizado No se dispone de esta informacion
Homadlogo 8.5.1 control de manera controlada para| . Ryoo2 Hojas de Elementos | Para temas relacionados a la
45K:8.1 | operacional asegurar la calidad de los | _ Ry Hoja de control de Emisiones de seguridad y salud de los trabajadores
productos Gases
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intencionada al cliente.

correctiva

- Hoja de control de Torques
- Hoja de vida de motocicleta
- RV2-21 Validacion del disefio
- Matriz de riesgos
- 1S3- Blogueo y  etiquetado
- RS3-11 Auditoria de bloqueo vy
etiquetado
Establecer, implementar y
L mantener un proceso de disefio y | - P-21 Procedimiento de Ingenieria y | No se dispone de esta informacion
5 9K: 8.3 | Disefio y '
Homologo desarrollo que sea adecuado para | desarrollo para temas relacionados a la
45K:6.1.2 | desarrollo ) o L ) )
asegurarse de la  posterior | - RV2-21 Validacion del disefio seguridad y salud de los trabajadores
provision de productos y servicios
- Procedimiento de compras
| - RS5-10 Seleccion y Evaluacién de
Asegurar la compra de materia ) ) »
o ) Proveedores No se dispone de esta informacion
5 9K: 8.4 prima, insumos, la subcontratacion o )
Homologo Compras o L - Auditoria proveedores | para temas relacionados a la
45K:8.1.4 de servicios y la externalizacion de ] .
- RS5-11 REGISTRO DE | seguridad y salud de los trabajadores
rocesos.
P ESPECIFICACIONES
TECNICAS PARA LA COMPRA
9K: 8.7, | Incidentes no | - Asegurar que las salidas no | - P-06 Procedimiento de producto no |\ ce dispone de esta informacion
Homadlogo 10.2 conformidades y conformes se controlan antes de su | conforme para temas relacionados a la
45K: 10.2 | accién correctiva liberacion para evitar la entregano | - P-02 Proceso de No conformidad y Accion seguridad y salud de los trabajadores
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- Determinar un proceso general
de gestidn de no conformidades y

acciones correctivas.

- RS2-00 Reporte de Problemas
- RS2-35 Base de datos de producto no

conforme

Especifico

512

Enfoque al
cliente

- Comprender los requisitos del
producto

- Cumplir los requisitos legales y
reglamentarios

- ldentificar los riesgos que
pueden afectar a la conformidad de
los productos
- Gestionar las quejas y reclamos
- Gestionar la toma de conciencia
de todos los colaboradores al
interior de la organizacion.
- Mantener estrategias de

comunicacién fluida con el cliente

- P-21 Procedimiento de Ingenieria y
desarrollo
- RV2-21 Validacion del disefio

NO APLICA

Especifico

54

Consulta y
participacion de

los trabajadores

Considerar a todos aquellos
agentes que puedan  estar
interesados o verse afectados por
el sistema de gestion. Esto incluye
a: los empleados a todos los
niveles de la organizacion, a sus

representantes, empleados

NO APLICA
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temporales, contratistas,
visitantes, vecinos, servicios de
emergencias, aseguradoras e

inspectores de gobierno.

Preparacién vy

Estar preparados para responder

ante situaciones de emergencia

Especifico 8.2 respuesta  ante ] L NO APLICA -
. mediante la definicion de un
emergencias o .
procedimiento de actuacion.
Identificacion de | Definir una metodologia para la .
. o . - No existe un proceso de
. peligros, identificacion, la evaluacion y el o ]
Especifico 6.1.2 N . . NO APLICA identificacion de  peligros 'y
evaluacion  de | tratamiento de los riesgos del . )
] ] evaluacion de Riesgos
riesgos sistema.
. Establecer un ambiente adecuado
Ambiente para la . ]
N para la operacion considerando la ] . )
. operacion de los | . . - RV2-18 Hojas de trabajo Estandarizado
Especifico 7.1.4 influencia  explicita en los ] NO APLICA
procesos y o - RV2-17 Hojas de Elementos
) resultados del trabajo final que se
oportunidades )
entrega a los clientes.
- Disminuir el riesgo de pérdida . »
Conocimientos de conocimiento critico de I F)ocumentos del sistema de gestion de
Especifico 7.16 de la calidad NO APLICA

organizacion

organizacion
- Conseguir, estructurar,

difundirlo y aplicarlo en la

- P-02 Procedimiento de control de

documentos y registros




61

organizacién, asegurando la
creacién de valor.
- Garantizar la necesidad de

adquirir nuevos conocimientos.

- RS1-16 Plan anual de formacién

- RS1-21 Registro de lecciones aprendidas

- P-09 Procedimiento de propuestas y

Requisitos para | - Determinar y revisar los | contratos comerciales
Especifico 8.2 los productos o | requisitos relacionados con los | - RV1-10 Cotizacion de Proyectos | NO APLICA
servicios productos. - RV1-02 Estudio de Pre factibilidad
- RV1-13 Compromiso de Factibilidad
- Reconstruir la historia de un
producto a través de su ciclo de
vida. - L
o ) - P-13 Procedimiento de ldentificacion y
. Identificacion y | - Conseguir una adecuada .
Especifico 8.5.2 . . . trazabilidad NO APLICA
trazabilidad trazabilidad a traves de la correcta ) .
) o - RV3-09 Registro de trazabilidad
identificacion de los productos y
servicios en sus distintas etapas
constructivas.
) Establecer criterios de
Propiedad  del ) o o
) confidencialidad  principalmente . ) o )
» cliente o de . - Clausula de confidencialidad establecida en
Especifico 8.5.3 en contratos relacionados a la NO APLICA
proveedores y el RV1-14 Contrato
proteccion de datos personales del
externos

cliente para facturacion.
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Preservar los productos durante la

- Areas de almacenamiento de CKD

- Layout de Areas de Almacenamiento de

. y - ] | producto terminado
Especifico 8.5.4 Preservacion produccion en la medida necesaria ) . . NO APLICA
. - RV2-18 Hojas de trabajo Estandarizado
para asegurarse de su conformidad .
- RV2-17 Hojas de  Elementos
- RS2-58 Auditoria de embarque
o . o - RS2-30 Encuesta de Satisfaccion del
Actividades Cumplir los requisitos para las Client
iente
Especifico 855 posteriores a la | actividades posteriores a la L . NO APLICA
- Contactos de servicios técnicos autorizados
entrega entrega. ) o
- RS1-11 Matriz de comunicaciones
. y Implementar las acciones
Liberacion de »
. adecuadas para verificar que se ] ] )
Especifico 8.5.6 productos 0 o - RV3-40 Hoja de vida de motocicleta NO APLICA
B cumplen los requisitos  del
servicios
producto
. Satisfaccion  del | Realizar el seguimiento de las | - RS2-12 Registro de calificacién de los
Especifico 9.1.2 NO APLICA

cliente

percepciones de los clientes

clientes

Fuente y elaboracion propia
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Capitulo Tres — Diseflo de la propuesta

1. Disefio del modelo de integracion en las normas 1SO 9001:2015 e ISO
45001:2018

El disefio del modelo de integracion considera la estructura de alto nivel, mediante

la cual se integraran los requisitos en base a documentos.

Debido a la naturaleza de la propuesta del modelo de integracion la cual esta
enfocada en la mejora del control operacional en el proceso productivo de ensamblaje de
motocicletas, se ha considerado dar énfasis a determinados requisitos comunes Yy
homdlogos vitales los cuales forman parte de la metodologia de disefio. El listado de los
documentos relacionados a la propuesta del modelo de integracion se muestra a

continuacion:

1.1 Listado de documentos relacionados a la propuesta del modelo de

integracion

Tabla 6
Lista de documentos a integrar
LISTADO DE DOCUMENTOS A INTEGRAR RELACIONADOS A LA
PROPUESTA

REQUISITO \ DESCRIPCION 9001 45001 TIPO
C;TE;?Q;EQ de la organizacion 41 41 Comin
Contexto de la |/ — i
organizacion | Comprension de las necesidades )
y expectativas de las partes 4.2 4.2 Comun
interesadas
Liderazgo |Politica 5.2 5.2 Comun
... |Riesgos y oportunidades 6.1 6.1 Homdlogo
Planificacion — ——
Obijetivos y planificacion 6.2 6.2 Comun
Apoyo Competencia 7.2 7.2 Comun
Operacion Planlflpauon y control 8.5.1 8.1 Homologo
operacional
_ Seguimiento y Medicion 9.11 9.11 Comun
Evaluacion del — . -
desempefio | Revision por la direccion 9.3 9.3 Comdn
Auditoria Interna 9.2 9.2 Comun
Mejora Inc!qlentes no (_:onformldades y 10.2 10,2 | Homdlogo
accion correctiva

Fuente: Anexo SL en documentos comunes
Elaboracion propia
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De manera adicional la propuesta considera el desarrollo de las caracterizaciones
y procedimientos de dos de los procesos requeridos por la norma ISO 45001, estos son:

Tabla 7
Documentos especificos 1SO 45001 desarrollados

DESCRIPCION 1SO 45001 TIPO Documentos desarrollados

L, - Caracterizacion (Anexo 18)
Participacion y consulta 54 Especifico Procedimiento (Anexo 19)

Identificacion de Caracterizacion (Anexo 20)
peligros ?/ieesvgaggacmn de 6.1.2 Especifico Procedimiento (Anexo 21)

Fuente y elaboracidn propia
2. Integracion de Requisitos por Documentos
2.1 Contexto de la organizacion
2.1.1 Requisito: 4.1 Comprension de la organizacion y de su contexto

“La organizacion debe determinar las cuestiones externas e internas que son
pertinentes para su proposito y su direccion estratégica, y que afectan a su capacidad para

lograr los resultados previstos de su sistema de gestion integrado” (1ISO 9001:2015, 1).

La integraciéon de este requisito se realizara utilizando la herramienta FODA
(Anexo 1). Esta herramienta nos ayudara a estudiar la situacion de Metaltronic S.A.
considerando sus cuestiones internas y externas las cuales influyen directamente para

alcanzar los resultados planificados del sistema integrado de gestion.

2.1.2 Requisito: 4.2 Comprension de las necesidades y expectativas de las

partes interesadas
“La organizacion debe determinar:

a) Las partes interesadas que son pertinentes al sistema integrado de gestion
b) Los requisitos pertinentes de estas partes interesadas para el sistema integrado de
gestion” (I1SO 45001:2018, 10)

Para la identificacion de partes interesadas, asi como sus necesidades y

expectativas respectivas se realizara una Matriz de Partes Interesadas.
Esta matriz ubica en 2 grandes grupos a las partes interesadas:

e |nternas
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e [Externas

Adicional a determinar las necesidades y expectativas que se considera pertinente
evaluar estas a fin de tener mayor claridad respecto a cuales de ellas tiene alto o bajo

poder e influencia sobre la organizacion. (Anexo 2)
2.2 Liderazgo
2.2.1 Requisito: 5.2 Politica Integrada

Al declarar una politica integrada se debe considerar explicitar los compromisos

de ambas normas los cuales son sefialados como obligatorios, tales como:

e Compromiso de cumplimiento de los requisitos aplicables, los legales y otros
requisitos que la organizacion suscriba

e Compromiso para proporcionar condiciones de trabajo seguras y saludables para
prevencion de lesiones y deterioro de la salud de los trabajadores

e Compromiso para eliminar los peligros y reducir los riesgos para la seguridad y
salud en el trabajo

e Compromiso para la consulta y participacion de los trabajadores y sus
representantes

e Compromiso de la mejora continua del sistema integrado.

La integracion de este requisito quedara documentada en el Manual del Sistema
Integrado de Gestion de manera como se muestra en el anexo 3 'y debe ser aprobado por

la alta direccion como respaldo de su injerencia y compromiso directo.
2.3 Planificacion
2.3.1 Requisito: 6.1 Riesgos y oportunidades

“Al planificar el sistema de gestion de la SST, la organizacion debe considerar las
cuestiones referidas en el apartado 4.1 (contexto), los requisitos referidos en los apartados
4.2 (partes interesadas) y 4.3 (el alcance de su sistema de gestion de la SST) y determinar
los riesgos y oportunidades.” (ISO 45001:2018)

La integracion de este requisito en primera instancia comprende la identificacion,
evaluacion y las acciones para abordar los riesgos y oportunidades identificadas en el
contexto, partes interesadas y los procesos de la organizacion. Esta actividad se muestra

en el anexo 4.
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El punto 6.1.2 de ISO 45001, al ser un requisito especifico de esta norma, no se
puede integrar. Sin embargo, la presente investigacion muestra el proceso de
identificacion y evaluacion de riesgos laborales para las 5 estaciones de trabajo en las
cuales se ensambla una motocicleta. Es importante mencionar que en este caso se utilizo

otra metodologia de evaluacion tal cual se muestra en el anexo 5.
2.3.2 Requisito: 6.2 Obijetivos y Planificacion

“La organizacion debe establecer objetivos de la calidad para las funciones y

niveles pertinentes y los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad”

(ISO 9001:2015, 5).

Es importante mencionar que los objetivos del SIG pueden estar integrados o
definidos independientemente tanto para calidad y para seguridad y salud de los
trabajadores. Para abordar este requisito en la organizacion se definiran tres objetivos de

la siguiente manera:

o Un Objetivo Integrado
o Un Objetivo de Salud y Seguridad, y
o Un Objetivo de Calidad

Debido a su naturaleza, los objetivos del sistema integrado de gestion son desafios
por lo cual es necesario definir acciones para lograrlos. Para esto, en el anexo 6 se muestra
el registro de los objetivos de mejora y seguimiento el cual contendré la siguiente

informacion:

e Las acciones por desplegar para poder alcanzar el requisito

e Los responsables de realizar las acciones

e Los plazos para realizar las acciones

e Los recursos necesarios (Econémicos, humanos, materiales, tecnoldgicos o de

infraestructura)

2.4 Apoyo

2.4.1 Requisito 7.2 Competencia
“La organizacion debe:

a) determinar la competencia necesaria de los trabajadores que afecta o puede afectar a

su desempefio de la SST;
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b) asegurarse de que los trabajadores sean competentes (incluyendo la capacidad de
identificar los peligros), basandose en la educacion, formacion o experiencia apropiadas;

¢) cuando sea aplicable, tomar acciones para adquirir y mantener la competencia necesaria

y evaluar la eficacia de las acciones tomadas;

d) conservar la informacién documentada apropiada, como evidencia de la competencia.”
(ISO 45001:2018, 18)

Para integrar este requisito se determinan las competencias necesarias para
desempefiar las actividades relacionadas con la calidad y la seguridad y salud de los

trabajadores, asi se definira el Perfil de Puesto de Trabajo, en el anexo 7.

Cuando se identifiquen brechas de competencia a través de entradas tales como:
el resultado de auditorias internas, el incumplimiento de indicadores de gestion, la
retroalimentacion de las partes interesadas, actualizaciones legislativas, y en general,
todos los mecanismos de verificacion del SIG, se incluiran estas necesidades en el Plan

de formacion; anexo 8.

Adicional es importante validar la eficacia de la formacion para comprobar que la
competencia ha sido adquirida y que aquello ha servido para mejorar el desempefio del
trabajador en su puesto de trabajo. Para esto se elabora una matriz de evaluacion de

desempefio integrada en el anexo 9.
2.5 Operacién

2.5.1 Requisitos: Control Operacional (Requisitos 8.5.1 para 1SO 9001 y
Requisito 8.1 para 1SO 45001)

“La organizacion debe implementar la produccion y provision del servicio bajo
condiciones controladas.” (ISO 9001:2015, 14)

“La organizacion debe planificar, implementar, controlar y mantener los procesos
necesarios para cumplir los requisitos del sistema de gestion de la SST y para implementar
las acciones determinadas” (ISO 45001:2015)

Para abordar la integracion de este punto se hara referencia especificamente al

proceso productivo de ensamblaje de motocicletas. Anexo 10.
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A partir de los documentos ya establecidos por la organizacion para el
direccionamiento y control operativo para el sistema ISO 9001, se incorporan criterios de

seguridad enfocados principalmente para:

e Asegurar condiciones de trabajo seguras y saludables

e Garantizar el cumplimiento criterios normativos

e Ladotacion de los recursos involucrados, y

e Las precauciones que cumplir antes y durante el ejercicio de las diferentes

actividades productivas.

Esta actividad se define en el anexo 10 en las Hojas de Trabajo Estandarizado de la

organizacion.
2.6 Evaluacion del desempefio
2.6.1 Requisito 9.1.1: Seguimiento y Medicion

Este requerimiento se integrard en el anexo 11 a través de los indicadores de los
procesos definidos en el Tablero de mando integral para asegurar que se cumpleny se da
seguimiento a los requisitos tanto seguridad y salud de los trabajadores como a los de

calidad.

En este punto se plantean indicadores clave de eficacia, eficiencia y productividad
para medir el éxito de la propuesta y que sea este un aporte de valor para la organizacion

con un nuevo estilo de gestion.

Respecto a los indicadores de eficacia, estos se aplicaran para medir resultados de
actividades planificadas con relacién a actividades ejecutadas considerando el grado de
implantacion de los requisitos planteados dentro del modelo de propuesta del SIG. Como

ejemplo se podrian mencionar los siguientes:

e NuUmero de motos OK / Total de motos ensambladas

e Total horas entrenamiento en SST y Calidad / Total de trabajadores

Los indicadores de eficiencia estaran determinados por los recursos utilizados con
relacion a los recursos previstos. Estos podrian considerar por ejemplo los recursos

humanos empleados en la labor operativa. Un ejemplo es el indicador:

e Mano de Obra Directa / Ventas motos
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Finalmente los indicadores de productividad estaran determinados por la relacion
entre los resultados obtenidos sobre los recursos utilizados. En este caso un indicador

clave sera el:

e Costo de Ventas / Ventas motos.

2.6.2 Requisito: 9.3 Revision por la direccion

La alta direccion debe revisar el sistema de gestion de calidad de la organizacion
a intervalos planificados, para asegurarse de su conveniencia, adecuacion, eficacia y

alineacion continua con direccion estratégica de la organizacion. (ISO 9001:2015)

La integracion de este apartado de la norma considerara la elaboracién de un
Procedimiento de Revisidn por la Direccion considerando todos los requisitos de entrada

y salida para ambos sistemas tal como se indica en el anexo 12.
2.6.3 Requisito: 9.2 Auditoria Interna

“La organizacion debe llevar a cabo auditorias internas a intervalos planificados

para proporcionar informacion acerca de si el sistema de gestion de calidad:

a) Es conforme con:
1. Los requisitos propios de la organizacion para su sistema de gestion de la
SST, incluyendo la politica de la SST y los objetivos de la SST
2. Los requisitos de este documento

b) Se implementay se mantiene eficazmente” (ISO 45001:2018)

Para integrar este requisito se creard un procedimiento de auditoria mediante al
cual llevar a cabo las auditorias internas del sistema integrado de gestion. Desde el punto
de vista integrado se elaborara una programacion Unica de todas las auditorias a realizar
independientemente de que las auditorias propuestas sean integradas o solo busquen
evidenciar el nivel de implementacién de una norma. Los documentos por elaborar para

cumplir con este apartado son:

e Procedimiento de Auditorias Internas (anexo 13)
e Programa de Auditorias (anexo 14)

e Seleccién de Auditores (anexo 15)
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2.7 Mejora
2.7.1 Requisito: 10.2 Incidentes no conformidades y accion correctiva

Para integrar este requisito se creara un Procedimiento de Acciones Correctivas y
Preventivas comun para responder a todas las no conformidades de calidad y de seguridad

y salud de los trabajadores.

Adicional se manejara una Solicitud de Accion Correctiva Preventiva la cual

considerar los aspectos de seguridad y calidad tales como:
Seguridad:

e Participacién de trabajadores
e Comunicacién a trabajadores, representantes y otras partes interesadas la

63naturaleza de la no conformidad
Calidad:

e Acciones correctivas inmediatas
e Separacion, Contencion, Devolucién o suspension, Obtencidn de aceptacién bajo

concesion.
Los documentos para integrar este requisito son:

e Procedimiento de Accion Correctiva Preventiva (anexo 16)

e Solicitud de Accidn Correctiva Preventiva (anexo 17)
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Conclusiones

La integracion de los procesos operativos encaminados principalmente a su
control constituye la verdadera unificacion del sistema integrado de gestion y sin
lugar a vacilaciones su consecucién lograra definir un antes y un después en la
organizacion ya que al tiempo que se mejora la productividad y la calidad en el
ensamblaje de motocicletas también se protege al trabajador asegurando que su
lugar de trabajo sea seguro y saludable.

El apoyo y compromiso de la alta direccion es fundamental para realizar una
adecuada integracion de requisitos puesto que como se evidencia en la propuesta
de disefio realizada las clausulas en las que interviene la direccion son las que
definen el nivel de integracion y cumplimiento.

El diagndstico situacional gestionado a través de un Matriz de requisitos basada
en el Anexo SL fue una herramienta estratégica y operativa para poder determinar
la linea base de la propuesta del presente trabajo, por tal motivo se constituye en
un instrumento de consulta para futuras investigaciones.

Es importante mencionar que llevar a cabo una integracion necesitara de una o
varias cabezas visibles responsables de este trabajo el cual se ha tratado de facilitar
mediante la documentacién de apoyo presentada en esta investigacion.

Las acciones de formacion a todo el personal involucrado son fundamentales para
igualar brechas de conocimiento, asi como para determinar el volumen y la
complejidad del trabajo a realizar evitando de esta manera potenciales fallos o
demoras en la integracion.

La capacidad de las organizaciones para afrontar situaciones de emergencia tal
como la ocasionada por el virus SARS-COV2, ponen en evidencia la necesidad
de mantener sistemas de gestion como el detallado en esta propuesta a fin de
garantizar la continuidad del negocio considerando aspectos vitales como la
seguridad y salud de los trabajadores y la calidad.

La integracion de los procesos operativos esta encaminada a obtener beneficios
esperados tales como la reduccion de costos, el garantizar condiciones seguras y

saludables y el incremento de la productividad.
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Recomendaciones

Se recomienda la aplicacion del modelo de integracion de las normas de calidad
y seguridad y salud de los trabajadores debido a que aportara claramente
beneficios tangibles e intangibles en los procesos operativos entre los cuales se
puede mencionar los siguientes:
Beneficios Tangibles:
o Incremento de la productividad con la mejora de los controles existentes
tanto de Calidad como de Seguridad y Salud de los Trabajadores.
o Disminuir peligros y riesgos asociados a condiciones de trabajo
o Reducir productos defectuosos y reprocesos debido a la integracion de
sistemas de gestion bajo la norma propuesta del anexo SL que permite
reducir la informacion documentada y hacer méas operativo el sistema.
o Incremento de indices de productividad por la optimizacién de tiempos en
las tareas.
Beneficios Intangibles
o Incremento del desempefio del talento humano en cuanto a la realizacion
de las actividades propias de este proceso.
o Incrementar el nivel de cultura organizacional en cuanto al
empoderamiento de las personas en el trabajo realizado.
o Mejorar la reputacion y confianza de las partes interesadas garantizando
resultados previstos en funcion de una apreciacion de riesgos a todo nivel.
o Incrementar los niveles de participacion y consulta de los trabajadores en
las actividades productivas.
La propuesta de este modelo considera principios internacionales y buenas
practicas que se estan desarrollando a nivel mundial y seria pertinente que la alta
direccion establezca estrategias para garantizar una presencia y posicionamiento
en el mercado bajo normas y estandares internacionales en el mercado que al

momento son muy necesarias.
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Anexo 1. Comprension de la organizacion y de su contexto — Matriz FODA

Relaciones corporativas (complementadores) y gubernamentales

Falta de cultura de cumplimiento

TN Fecha: 04/11/2020
\ £ RD1-4 MATRIZ FODA
METALTRONIC Rev: 00

Clima laboral favorable

Capacidad de respuesta en desarrollo de nuevos modelos

Conocimiento técnico del personal en el ensamblaje y el sistema de
manufactura

pruebas)

Liderazgo e investigacion para el desarrollo de nuevos modelos (protocolo de

Infraestructura (Dimension)

Falta de créditos con mejores condiciones y tasa de aprobacion

Cultura de Calidad y Disefio atractivo

Posicionamiento de la marca

Puntos de venta directa en Quito

Falta de tecnologia (Manejo de informacién / Procesos de soporte
automatizados)

Condiciones de compra a proveedores

Portafolio Thunder limitado

Esquema innovador de gestion de puntos de venta directa

No tener puntos de venta de motos en Guayaquil

La seguridad y salud de los trabajadores es una prioridad ara la
empresa

No tener una fabrica que opere fuera de Quito

Alta implicacion de la direccion en los temas organizacionales y de SST

Seguimiento de temas en espacios de dialogo Thunder - Metaltronic (Actores
definidos, Temas abordados, Seguimiento)

Buena organizacion del trabajo

Deficiencia logistica para atender a provincias (Excepto GYE)

Proveedores de una sola fuente (China)

Conocimiento del mundo de motocicletas y mecénica (Excepto ensamble)

Altos niveles de ruido en el trabajo

Trabajo por turnos

OPORTUNIDADES AMENAZAS

Mercado mal atendido debido a que hay proveedores que ofertan una mala
calidad y tienen quiebres de stock

Trabajo con productos quimicos peligrosos (Gasolina, pulimentos)

Situacién de economia del pais (Fiscal y Externa)

Nuevas plazas para nuestros locales

Enfoque del gobierno hacia encarecer y dificultar las relaciones laborales

Accesos a financiamientos alternativos a productos bancarios

Legislacién variable (tributaria, aduanera, regulatoria)

Solucion de transporte en el pais (Mercado en desarrollo y potenciado por la
pandemia ocasionada por el virus SARS COV-2)

Controles mas estrictos en motos ensambladas (EURO 2 - RTE 136)

Ampliar instalaciones

Fortalecimiento del RMB en carece los costos del CKD - CBU

Mejorar la transparencia en cuanto a temas de seguridad y salud de los
trabajadores

Legislacion CHINA respecto al medio ambiente

Aprovechar las ideas de los trabajadores para mejorar los aspectos de
calidad y seguridad y salud

Trafico intenso en las zonas cercanas a la planta

Aprovechar la luminosidad de la zona para iluminar las instalaciones

Muchas actividades se realizan mediante OUTSOURCING, por lo que

hay un ingreso permanente de personal externo a la planta
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Anexo 2. Matriz de Andlisis de Partes Interesadas

RD1-5

MATRIZ DE ANALISIS DE PARTES INTERESADAS

Fecha: 04/11/2020

Rev: 00

NECESIDAD
Interés de la parte
interesada

QUIENES

Rentabilidad y dividendos

Accionistas

GRUPOS INTERESADOS INTERNOS

EXPECTATIVA
Interés de la empresa

Margen de actuacion

Dénde se da
seguimiento?

D1. Direccién
estratégica

NECESIDAD

PODER

ALTA

INFLUENCIA

ALTA

QUIENES

Clientes

Confianza

D1. Direccién
estratégica

ALTA

ALTA

Estabilidad laboral

- Buena prestacion
laboral

- Compromiso de
trabajo con enfoque a la
mejora continua.

S1. Gestion del
talento humano

BAJA

ALTA

Proveedores
Subcontratistas

- Remuneracion adecuada
- Participacion en
utilidades

Trabajadores

- Buena prestacion
laboral

- Compromiso de
trabajo con enfoque a la
mejora continua.

D1. Direccién
estratégica

BAJA

ALTA

Estado

Condiciones de trabajo
seguras y saludables

Que el trabajador se
proteja y proteja a
sus comparfieros

Area de
Seguridad y
Salud

BAJA

ALTA

Bancos

- Crecimiento
profesional y formacion

- Buena prestacion
laboral

- Compromiso de
trabajo

S1. Gestion del
talento humano

BAJA

ALTA

Sociedad

- Buen clima laboral

- Adpatacion rapida
- Buena prestacion
laboral

- Compromiso de
trabajo en equipo con
enfoque a la mejora
continua,

S1. Gestion del
talento humano

BAJA

ALTA

Interés de la parte
interesada

GRUPOS INTERESADOS EXTERNOS

EXPECTATIVA
Interés de la
empresa

Doénde se da
seguimiento?

PODER INFLUENCIA

. - Buena imagen del
- Calidad enel uena imag
producto y de la marca N
producto D1. Direccion
) . . [THUNDER. -
- Calidad en el servicio| Atraer nuevos estratégica
- Precios adecuados . . ALTO BAJO
. clientes via
- Asesoramiento en » S2. Area de
- recomendacion de y
mantenimiento y . calidad
ostventa clientes actuales.
P - Lucro suficiente
dé C:mpllr acuerdos DL, Direccion
Pe)sgit())les estratégica
Precios competitivos renegociaciones nor ALTO BAJO
go s p V1. Area de
entorno cambiante .
comercial
externo
- Buena imagen del
- Pago puntual producto y de la
- Relaciones a largo  [empresa
plazo - Precios razonables
- Plazo de pago menor |para generar lucro S5. Area de BAJO ALTO
; compras
a 30 dias adecuado.
-Especificaciones de | - Cumplir con las
calidad del producto  |disposiciones
internas de SST
- Generar empleo - Tener condiciones
- Cumplimiento enel [ventajosas para el
pago de impuestos. des.arrolb de la ) DL Direccion
SRI actividad comercial estratégica
- Cgmpllmento de (AC(?e.SIblllqa.Ci, BAJO BAIO
requisitos legales y servicios bésicos, ”
: . S1. Gestion del
reglamentarios seguridad) talento humano
aplicables en materia | - Reduccion en la
de SST (Afiliacion cantidad y en el valor
IESS) de pago de impuestos.
- Cumplimiento enel | - Soporte financiero
pag(_) dg créditos que gyyden al D1. ergccnn BAJO BAJO
- Fidelidad del crecimiento de la estratégica
acreedor empresa
- Generacion de - Buenas relaciones
empleo de vecindad Area de
P . . - Buena aceptacion |Seguridad y BAJO BAJO
- Servicios sociales
- - de laempresaenel [Salud
- Minimo ruido X
entorno social.
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Metaltronic S.A., consciente de que la
calidad vy la seguridad y salud en el
trabajo son cimientos bdasicos en el
desarrollo de nuestra  actividad
empresarial, ha creado un sistema
integrado de gestién para dirigir su
negocio de ensamble de motocicletas.

Este sistema integrado de gestidn
dispone de una politica que le sirve de
guia y cuyos principios se mencionan a
continuacion:

La direccion se compromete a:
Impulsar en todo el personal de la
organizacion el cumplimiento activo de
esta politica, para producir motocicletas
de acuerdo con los requisitos de los
clientes y salvaguardando la seguridad y
salud de los trabajadores.

Cumplir los requisitos de los clientes:
Proporcionar a todos nuestro clientes
un estandar de excelencia, cumpliendo
con los requisitos establecidos para
cada motocicleta asegurando ademas
que no implican riesgos para su salud y
seguridad

Innovar permanente:

Hacer de la innovacién un elemento
basico para el éxito y sostenibilidad de
la organizacién, convirtiéndola en una

de las principales caracteristicas de
calidad.

Cumplir los requisitos legales y otros:

Cumplir todos los requisitos legales y
reglamentarios y otros requisitos
aplicables a la actividad desarrollada
por la organizacion relativa a la calidad
y seguridad y salud de los trabajadores.

Proporcionar condiciones de trabajo
seguras y saludables:

Prevenir las lesiones y deterioro de la
salud relacionados con el trabajo,
garantizando que el personal desarrolle
sus actividades en lugares seguros y
saludables

Gestionar los riesgos:

Eliminar los peligros y reducir los
riesgos, en especial los relacionados a
la salud de los trabajadores como forma
de crear valor en la organizacion.

Mejorar continuamente:

Gestionar de manera eficiente le
sistema integrado  de  gestidn,
procurando su mejora continua
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Anexo 4. Riesgos y oportunidades (Contexto, Partes Interesadas, Procesos Operativos)

RIESGOS CONTEXTO, PARTES INTERESADAS

TRATAMIENTO DEL
RIESGO

RESULTADO ESPERADO

RESPONSABLE

*LANZAMIENTO OPORTUNO
DE NUEVOS MODELOS
*SEGUIMIENTO EFECTIVO

- *CUMPLIMIENTO DE
FECHAS INDICADAS EN EL
CRONOGRAMA
*COMUNICACION EFECTIVA
ENTRE LAS AREAS
INVOLUCRADAS

TENER 1 MODELO DE
MOTO CON UN NUEVO
PROVEEDOR DE CKD
TENER UNA BASE DE
PROVEEDORES Y
MODELOS Y PRECIOS
(categorizado en utilitarias,
doble proposito,

pasolas,etc

CONOCIMIENTO DEL
PERSONAL EN EL MUNDO
DE MOTOCICLETAS
(efectividad de los
entrenamientos)

QUE EL SEGUNDO PEDIDO
DEL SCOOTER NO TENGA
PROBLEMAS DE
DESEMPENO

EVALUACION DE RIESGOS EVALUACION DE RIESGO RESIDUAL
mge || O RIESGOS CONSECUENCIAS Descripcién del Control
EL RIESGO
ACTUALIZAR EL PROCESO
COMERCIAL DE
LANZAMIENTO DE NUEVOS
MODELOS DE
) MOTOCICLETAS
ANALISIS DE FALTA DE LIDERAZGO Y  |LANZAMIENTO TARDIO DE
GESTIONAR NEGOCIOS [TRELL - ELABORACION DE UNA
CONTEXTO SEGUIMIENTO NUEVOS MODELOS PLANEICACION ANUAL
SUBIDA DE PRECIOS DEL
) PROVEEDOR % Moderado DESARROLLAR UNA
SELECCION Y DEPENDENCIA DE POCAS
ANALISIS DE NUEVA FUENTE DE
CONTEXTO | PESARROLLO DE FUENTES DE SUMINISTRO DE CKD DE
PROVEEDORES PROVEEDURIA
INCUMPLIMIENTO EN 2 R MOTOS
ACUERDOS DE ENTREGA
BUSCAR CAPACITACIONES
SOBRE MOTOS PARA EL
- PROBLEMAS DE CALIDAD PERSONAL TECNICO Y 8
EN EL PRODUCTO OPERATIVO (CENTRARSE
MAS EN MECANICA DE
MOTOS)
ANALISIS DE  [CAPACITACION Y DESCONOCIMIENTO DEL
PERSONAL EN EL MUNDO 40 Importante
CONTEXTO  |ENTRENAMIENTO DE MOTOCICLETAS DESARROLLAR PROYECTO
‘PROBLEMAS EN LOS DE MODIFICACION DE
NUEVOS LANZAMIENTOS COMPONENTES
*FALTA DE IDENTIFICACION MECANICOS DE UN 18
DE OPORTUNIDADES DE MODELO THUNDER/FMY
MEJORA SACHS PARA MEJORAR EL
DESEMPERO
FORTALECER LA
ESTRATEGIA DE REDUCCION DE VENTAS 40 Importante [ESTRATEGIA DE 24
ANALISIS DE  [ESTRATEGIA DE WERCADEO NO MERCADEO DE MOTOS
CONTEXTO MERCADEO CONSOLIDADA PERDIDA DE PARA EL
COMPETITIVIDAD EN EL 40 |mportante |POSICIONAMIENTO DE LA 2
MERCADO MARCA

CUMPLIR CON EL
PRESUPUESTO DEL ANO
2019




TRATAMIENTO DEL
RIESGO

RESULTADO ESPERADO

RESPONSABLE

N/A

CONDICIONES DE CREDITO

COMPETITIVAS EN EL
MERCADO

N/A

INFORMACION
AUTOMATICA

N/A

GENERAR BIENESTAR
LABORAL PARA
ASEGURAR COMPROMISO
DELAS PERSONAS CON LA
CALIDAD Y SEGURIDAD

N/A

NA

NA

DISMINUCION DE
DEFECTOS DE CALIDAD Y
ACCIDENTES LABORALES

EVALUACION DE RIESGOS EVALUACION DE RIESGO RESIDUAL
mEE || ORI EEEER RIESGOS CONSECUENCIAS Descripcion del Control
EL RIESGO
) ) REDUCCION DE VENTAS Moderado
o PERDIDA DE CREDITO O GESTION Y SEGUIMIENTO
PLANEACION FINANCIERA ~[CAMBIO EN LAS - DE NUEVAS FUENTES DE
CONIEND CONDICIONES PERDIDA DE FINANCIAMIENTO
COMPETITIVIDAD EN EL 30 Moderado
MERCADO
ANALISIS DE PROCESOS DE SOPORTE |TOMA DE DECISIONES REPORTES AUTOMATICOS,
CoNTEXTO | VSO DEINFORMACION 1y s roMATIZADOS INCORRECTAS % LEEEELER DE SARROLLOS EN RPS
DESMOTIVACION DEL GENERACION DE ELABORAR UN PLAN DE
::G.E;ii ADAg |PERSONAL - CLIMA EifTLAZSE E.EEQ%EON DEFECTOS DE CALIDAD Y 30 (R 2t I MOTIVACION DEL
LABORAL APARICION DE INCIDENTES PERSONAL
SE ASUMEN TAREAS PARA
;“}’;LEESS A |PELEGARTAREAS LAS QUE NO SE TIENE EIECT‘;ERG%SN DE 4 20
COMPETANGIA NECESARIA
) NO SE ASEGURAN GENERACION DE
r;f}';;iss ADAS Q:ELT;SC(')%NP?\EA LassT_|CONDICIONES DE TRABAJO|DEFECTOS DE CALIDAD Y 4 Importante g;\;mz DE RESGOS DE
* |SEGURAS Y SALUDABLES |APARICION DE INCIDENTES :
INTENSIFICAR LAS
CAMPARAS DE
NO LES LLEGA LA
DESEMPERID DE INFORMACION SOBRE Los |- NCUMPLIMIENTO DE SENSIBILIZACION EN LOS
PARTES REQUISITOS EMPLEADOS INFORMANDO
ACTIVIDADES DELOS  [REQUISITOS DEL SIG 8 ) Importante 3 4 12
INTERESADAS - DETERIORO DE IMAGEN LAS CONSECUENCIAS
TRABAJADORES REALCIONADOS CON LA
CALDAD Y LA 85T - RECLAMACIONES POETENCIALES DE
DESVIACIONES DE LOS
PROCEDIMIENTOS.

N/A

DISMINUCION DE
RECLAMOS DEL CLIENTE
- DISMUNUCION DE
ACCIDENTES

RIESGOS DEL PROCESO DE ENSAMBLE

EVALUACION DE RIESGOS EVALUACION DE RIESGO RESIDUAL
ACTIVIDADRﬁEUSEGgENERA EC RIESGOS CONSECUENCIAS Probabilidad ~ Severidad  Evaluacién Nivel de Descripcion del Control Probabilidad Severidad Evaluacién del Nivel de Riesgo TRAT:"I’IEIZZLO DEL PLAN DE ACCION RESPONSABLE
(P) (S) del Riesgo Riesgo (P) (S) Riesgo (residual)
PROYECCIONES DE VENTAS
v SOBREESTAIADRS QUE CTUALZACION HENSUAL REALES VENTAS O
ENSAMBLE DE MOTOS ENSAMBLAR MOTOCICLETAS GENERAN UN 5 8 40 Importante SE;;(;YECCIONES DE 3 4 12 Bajo NA MOTOS PRESUPUESTADAS
DIMENSIONAMIENTO DE MOD >=1
ERRONEO
PERDIDA DE VENTAS POR NIVELES DE INVENTARIO
FALTA DE ENTREGA DE
PRODUCTO, DISMINUCION DE DISPONISLE POR MODELO
; EN PLANTA NO MENOR A 2
RENTABILIDAD
INDICADOR DE MESES ( CUADRO
V3. FALTA DE ABASTECIMIENTO . SEGUMIENTO DE CKD DE
ENSAMBLE DE MOTOS ENSAMBLAR MOTOCICLETAS DE CKD PARA ENSAMBLE 5 6 30 Moderado D}LS;(;)(!\I;BSIE;DQE[)CDSJPK&EN 3 6 18 Bajo NA MOTOCICLETAS)
(INVENTARIO CKD +
INVENTARIO
MOTOCICLETAS ARMADAS
EN METALTRONIC)
PROYECCIONES DE VENTAS
Ve ELABORACION DE DE MOTOS SUBESTIMADAS ~ [SOBRECOSTOS ACTUALIZACION MENSUAL IR\’/ETIIE/\SS/ \[/):NMIg;ODSE
. QUE GENERAN UN SOBREINVENTARIO DE 5 8 40 Importante | DE PROYECCIONES DE 3 4 12 Bajo NA
GESTION COMERCIAL | PRESUPUESTO DE VENTAS DIVENSIONAMIENTO DE MOD |PRODUCTO TERMINADO VENTAS MOTOS PRE>S_U1PUESTADAS
ERRONEO -
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Nivel de la
Oportunidad

TRATAMIENTO DE LA OPORTUNIDAD

RESULTADOS ESPERADOS

RESPONSABLE

GESTION DE OPORTUNIDADES
EVALUACION DE OPORTUNIDADES
FUENTE ACIVIDEDIOCECENERSLS OPORTUNIDAD BENEFICIOS Probabilidad Aprovechamiento Evaluacién de la
OPORTUNIDAD )
(P) (A) Oportunidad
BRINDAR tSERWClOS bE - INCREMENTO DE VENTAS DE
INGENIERIA COMO: DIVERSIFICACION
ANALISIS DE MECANIZADOS Y MATRICERIA Y [UTILIZACION DE LA CAPACIDAD CRECIMIENTO DE LA 3 6 18
CONTEXTO A LA VEZ APROVECHAR LA INSTALADA I-EMPRESA POR NUEVOS
RELACION EXISTENTE CON NEGOCIOS
MOTOR UNO
ANALISIS DE ORDEN Y LIMPIEZA - CULTURA  |MEJORAR EL ORDEN Y LIMPIEZA MEJORAR LA IMAGEN Y 3 6 18
CONTEXTO DE 5'S DE LAS INSTALACIONES DISMINUCION DE INCIDENCIAS
FUTUROS NEGOCIOS CON
ANALISIS DE ENSAMBLADORAS DE MOTOS A |NUEVA POLITICA DE
CONTEXTO LA LUZ DE LAS NUEVAS INTEGRACION INCREMENTO DE VENTAS 5 6 %
POLITICAS DE INTEGRACION
ANALISIS DE APERTURA DE TIENDAS
CONTEXTO PUNTOS DE VENTA DIRECTOS THUNDER INCREMENTO DE VENTAS 3 6 18
PERCEPCION DE BUENA
ANALISIS DE CALIDAD Y DISENOS
CONTEXTO INNOVADORES EN EL MERCADO IMAGEN DE MARCA THUNDER INCREMENTO DE VENTAS 3 6 18
DE MARCA THUNDER
. ACCESOS A FINANCIAMIENTO NUEVAS FUENTES DE
Agg:\]féi.r%E ALTERNATIVOS A PRODUCTOS FINANCIAMIENTO MAYOR CO&AE:&':’S/(;DAD ENEL 3 6 18
BANCARIOS ALTERNATIVAS

Bajo

Bajo

Moderado

Bajo

Bajo

Bajo

TENER AL MENOS UN NEGOCIO

IDENTIFICAR LA NECESIDAD Y CON GALARDI, QMC, MOTOSA Y
CONTACTAR A LOS CLIENTES OTROS ( ORIENTADO A
MATRICERIA Y MECANIZADOS)
- MEJORA EN LA CALIDAD DE

CREAR UN PROYECTO KAIZEN PARA
LA IMPPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA 5'S EN LA LINEA DE
ENSAMBLE DE MOTOCICLETAS

LOS PRODUCTOS
- DISMINUCION EN LA
ACCIDENTALIDAD
- MEJORA EN EL CLIMA
LABORAL

PROMOVER ESPACIOS DE DIALOGO
CON ALTOS FUNCIONARIOS (CIAUTO,
AYMESA, ARMACAR, FISUM Y GM)

CONCRETAR NUEVOS NEGOCIOS
CIERRE DE AL MENOS UN
NEGOCIO NUEVO CON CADA UNO
DE LOS CLIENTES

- ABRIR TIENDA THUNDER - TIENDA ABIERTA

- MANTENER DISPONIBILIDAD DE -NO EXISTA PERDIDA DE
PRODUCTO EN LAS TIENDAS. VENTAS EN LAS TIENDAS

- APOYO EN PUBLICIDAD Y *OTIF MAYOR O IGUAL A 85%
PROMOCION AL CLIENTE - INCREMENTO EN VENTAS

- APOYO EN PUBLICIDAD Y

PROMOCION AL CLIENTE INCREMENTO EN VENTAS
r\iL(J;éEVSISOIE‘UTESEEGSUMENTO bE CONDICIONES DE CREDITO
FINANCIAMIENTO COMPETITIVAS EN EL MERCADO
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Anexo 5. Identificacion de peligros y evaluacion de los riesgos (1SO 45001:2018)

RIESGOS RELATIVOS A LA SEGURIDAD Y SALUD DE LOS OPERADORES

ESTIMACION DEL

PELIGRO IDENTIFICADO RIESGO IDENTIFICADO  PROBABILIDAD CONSECUENCIA RIESGO CONTROLES
<
5 =
© 7] o
PUESTO DE DESCRIPCION DE LA <zt '% = wl o [w z z w < =} =
= z E =
TRABAJO ACTIVIDAD E 2 o) Ie! 2 § 21z 2 8 g & 2 & g
Z o AGENTE MATERIALIZACION . DESCRIPCION 22|z Slel (& S B xz 2 2 =
S AN HEElE : : ¢ ; 8 2
] w
G el s |5 @ 3 o= &% S L
— - o <
Caidas de . o
. " . Caidas b
Distraccién en objetos, . . o
X Ensamble . . MO7 | manipulacién X X ]
sus actividades |aplastamientos, R 3
de objetos s
golpes
@
Colocar Chasis y Motor en Movimientos Trastornos Postura 2 Acciones Pausas en el
fizsa dle asEmEe X Producto repetitivos musc'u!oesquel E04 forzada de X X 5 preventivas rabajo
éticos pie o sentado L
Trast - 2 Medidas de .
Movimientos rastornos Movimientos 2 . Autonomia para
— X Producto - musculoesquel EO1 - X X 5 Prevencion I
5 repetitivos . Repetitivos < realizar pausas
g éticos L Reglamento
=
— ‘}] 8
= 5 Medidas de
o s . X o Programa de Tapones -
035 X Pistola de Impacto| No usar EPP Sordera FO7 Ruido X X 2 - " Prevencion
Zo 3 mantenimiento auditivos Regl ’
el s eglamento
L g Ensamblar partes( Motor,
2 depurador, soportes) °
L E _ Trastornos 2
X Pistola de Impacto X‘.)OSICI.(?H a musculoesquel F09 Vibraciones X X ]
vibracion " 3
éticos s
I N Dolor de o 2
Verifi t |
erificar ajuste con X Material Trabaja_r,bajo cabezal P0G Minuciosidad X X ®
torcometros presion de la tarea 2
Stress 2
Caidas de B [}
: ! . ) Caidas 3
Colocar cadenas de tecle y Conjunto motor Distraccién en objetos, R L, i
L X . L X MO7 | manipulacién X X ]
trasladar a estacion 2 chasis sus actividades |aplastamientos, ; 3
de objetos s
golpes
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ESTIMACION DEL
PELIGRO IDENTIFICADO RIESGO IDENTIFICADO  PROBABILIDAD CONSECUENCIA RIESGO CONTROLES
-
1
4 7] o
PUESTO DE DESCRIPCION DE LA <zt E S wl o | z z w < =3 =
= z 5 E &
TRABAJO ACTIVIDAD E 2 e} [ 2 é 2z 2 g ; & 2 & g
Z o AGENTE MATERIALIZACION . DESCRIPCION 22| 2 Sle|f |2 S 2 gz 2l 2 =
S 5 g g 'n_: ] 8 o = | 5 = ] = = n
a S o
(O] E s s @ Z» oFf % o g
- - o <
. . Caidas de ; )
Descender matrimonio . . Caidas IS
X X . Conjunto motor objetos, A - e
chasis/motor en linea movil y X . X MO7 manipulacién X X o
chasis aplastamientos, 5 3
asentar en bancos de apoyo. de objetos s
golpes
2 Medidas de
. X o Programa de Tapones -
— X Pistola de Impacto| No usar EPP Sordera FO7 Ruido X X (7} . " Prevencion
0 3 mantenimiento auditivos
] s Reglamento
2
=
(9]
7]
o Ensamblar conjunto llanta
a . -]
- delantera y posterior / . Trastornos S
= . Exposicion a ) . e
o % Ensamblar parte pequefias: X Pistola de Impacto vibracion musculoesquel F09 Vibraciones X X 3
= E castillo, tablero, velocimetro, éticos §°
Q % cadenas, modazas de freno.
O
< ©
h 8 y
Trastornos = Medidas de .
w e Movimientos Movimientos 2 - Autonomia para
© X Partes producto - musculoesquel EO1 - X X & Prevencion .
4 repetitivos . Repetitivos 2 realizar pausas
o éticos 2 Reglamento
o
£
]
n
=
w e _
Ve I'I.fICaI' Caiday ajustar pernos del X Material Trabajar bajo presién Dolor de cabeza/ P0G Minuciosidad de X X -'E"
castillo. Stress la tarea =
o
S 2
Verificar ajuste con torcometros X Material Trabajar bajo presion Dolorsde cabeza/ P06 Mm“ICIOSIdad de X X E
tress a tarea E
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ESTIMACION DEL
PELIGRO IDENTIFICADO RIESGO IDENTIFICADO  PROBABILIDAD CONSECUENCIA RIESGO CONTROLES
<
gz
[ @ o
PUESTO DE DESCRIPCION DE LA <Zt '% 2 w| o |w z z w < = =
= z a1 a8 |E S © o3 o = w
TRABAJO ACTIVIDAD = = w (z) % 2 2| < 2 S B8 g = = w =
£ o AGENTE MATERIALIZACION . DESCRIPCION 22| S Sle | |E S BE = = 2 =
= < < |8 a (o S 5 EB = W @
wol o Flg| 2 |& S S o= i Q w
(O] =l = |s o o o= » S g
- = a <
° "
B Programa de Tapones Medidas de
X Pistola de Impacto| No usar EPP Sordera FO7 Ruido X X g 9 - p.. Prevencién
3 mantenimiento|  auditivos
s Reglamento
Ensamblar partes: tubos de o
escape, silenciador, manubrio, Exposicion a Trastornos -‘3
! ! S Pistola de Impacto . L musculoesquel F09 Vibraciones X X ]
mando de luces, embrague, vibracion L IS
éticos s
— arnes.
o
Q
o
o
™ ©
Z ©
Qo E - Trastornos L 2 Medidas de | Autonomia
) 9 Movimientos Movimientos © ‘4 H
7] X Partes producto . musculoesquel EO1 L X X 5 Prevencién | para realizar
<% repetitivos . Repetitivos 2
= éticos S Reglamento pausas
n L
w o
=
]
%)
=
g
=]
. . Dolor de Lo b
I i ble d e
nspeccionar ensamble de X Material Trabaja.r,bajo cabezal P06 Minuciosidad X X 5
partes presion de la tarea B
Stress s
e ) ) Dolor de N 2
Verificar ajuste con Tr r Minuciosi )
: X Material abajar bajo cabeza/ P06 uciosidad X X S
torcometros presion de la tarea 2
Stress L
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ESTIMACION DEL
PELIGRO IDENTIFICADO RIESGO IDENTIFICADO  PROBABILIDAD CONSECUENCIA RIESGO CONTROLES
<
<
g = w 38 2
PUESTO DE DESCRIPCION DE LA <Zt £ E wl o [w Z E W<« < g =
TRABAJO ACTIVIDAD g = w g % z 2 2 = S | O B'E 2 ] g
Z o AGENTE MATERIALIZACION . DESCRIPCION 23| 2 Sle| & |k S 2 = = H =
2 5| % glu| o |% s 5 &8 3 o @
m Fla| g |g = 3 5z fr & @
(O] =l = |s o » o= » <3 g
= - a <
o .
® Programa de Tapones Medidas de
X Pistola de Impacto| No usar EPP Sordera FO7 Ruido X X g grame po Prevencion
3 mantenimiento|  auditivos
s Reglamento
Ensamblar partes mediante
sitolas de impacto
neu:\éticas( bobinpa reposa E: icio Trastornos -§
. Y P X Pistola de Impacto xr.)05|C|.f3na musculoesquel F09 Vibraciones X X o
pies, freno posterior, molduras, vibracién s B
— ! i éticos s
= parrilla, tanque de combustible,
S bateria)
7]
@
o
4
0 5 - Trastornos . 2 Medidas de | Autonomia
] Movimientos Movimientos © L. .
o= X Partes producto N musculoesquel EO1 . X X = Prevencion | para realizar
< 2 repetitivos Repetitivos 2
|(7) = éticos = Reglamento pausas
w3
E
@
1]
c
g
@
Verificar ensamble(marcacion X Material Trabaja_r’bajo Izg:)o(;zi? P0G Minuciosidad X X '§
de partes ensambladas) presion de la tarea 2
Stress =
. Dolor de R 2
Verifi . =
erificar ajuste de pernos con X Material Trabaja_r'ba]o cabezal P0G Minuciosidad X X I
torcometros presion de la tarea 2
Stress 2




ESTACION 5
(Acabado final y pruebas de gases y frendmetro)
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P RO ID ADO ADO  PROBABILIDAD 0 ONTRO
DESCRIPCION DE LA = wl o |w - g =
= = E
A DAD o| o 4 o |z
s |2 S=| 2 2| £ |2 : ;
A ACTO 6 oD DESCRIPCION SRS G 2z =z = i z a n g
AE FEH  HEEE
w o| 9 |a
o |2 |2 & =
- - a =
o -
B Programa de Tapones Medidas de
Pistola de Impacto| No usar EPP Sordera FO7 Ruido X X ] grama por Prevencion
3 mantenimiento|  auditivos
s Reglamento
Ensamblar partes visibles( o
molduras plasticas E; icid Trastornos K
3 ’ osicion a - .
R Pistola de Impacto ><p . musculoesquel F09 Vibraciones X X ]
guardafangos, asientos, faro vibracion . 3
éticos s
delantero)
L Trastornos . 2 Medidas de | Autonomia
Movimientos Movimientos T i 8
Partes producto " musculoesquel EO1 - X X 5 Prevencion | para realizar
repetitivos . Repetitivos 2
éticos 2 Reglamento pausas
) ) Dolor de o 2
o Trabajar bajo Minuciosidad b
Verificar partes ensambladas Producto var baj cabeza/ P06 X X E
presion de la tarea 2
Stress °
Uso de 1P64/1 Manejo
X Reglamento
R S Equipos de y .
Exposicion sin Irritacion G d Proteccié | .| Respiradores | Interno de
; T . . ases de roteccién [almacenamien y
Realizar analisis de gases Cco2 usar EPP o sin el sistema Qo1 X X con filtro para SSO
. . . Soldadura Mapa de to de -
adecuado ajuste | respiratorio . . gases (Acciones
Riesgos por | Sustancias .
A - Preventivas)
area Quimicas
Q
Retirar de linea movil Trastornos Postura % e .
i 4 © ol Acciones | Pausas en el
motocicleta y colocar en area Producto Malas posturas | musculoesquel E04 forzada de X X o) = " .
. . . 2 2 preventivas trabajo
de almacenamiento éticos pie o sentado = £
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Anexo 6. Objetivos y Planificacion

Objetivo Integrado

OBJETIVO DE MEJORA

MATERIA ANO MOTIVACION
Bi-integrado L
; - Crecimiento de la empresa
(Segu_rldad y 2021 - Disminuir accidentalidad
Calidad)

OBJETIVO

Incrementar un 25% la produccion del proceso de ensamble de motocicletas reduciendo en un
50% los incidentes laborales asociados a este proceso

PLAN DE ACCION

N PLAZOS
R ACCIONES RESP. = = RECURSOS | ESTATUS
INICIO FINAL
Implementar una segunda | Gerentede | Sep | May
. linea de ensamble Produccién | 2020 | 2021 40.000USD | En proceso
Abrir un local de venta Gerente I
directa en la ciudad de . Ene Ju No inicia
2 Guayaquil Comercial 2021 | 2021 20.000 USD
Capacitar al personal en los
procedimientos  internos Jefe de
3 | para gjecutar un ensamblaje RRHH Ene | Mar Reuniones No inicia
seguro para el trabajador y 2021 | 2021 | (60 horas)
de calidad para el cliente.
Jefe de
Integrar el en el sistema | Controly 20 horas a la
4 ISO 9001 los requisitos de | Aseguramie | Nov | Oct semana En proceso
la norma 1SO45001 nto de 2020 | 2021 durante el
Calidad periodo
Identificar los  riesgos
5 laborales en el procesos | Jefe de SST | Dic Mar Reuniones En proceso
productivo 2020 | 2021 (60 horas)
Implementar un programa
Cinco S’s para mantener la Gerente de Presupuesto
6 higiene y orden basico y Produccion Ene | Jun para No inicia
estricto para evitar riesgos 2021 | 2021 | contenedores
innecesarios. , racks
INDICADORES
AT VALOR
INDICADOR RESPONSABLE | rin ESPI(E)RAD (TRX'S‘AHSPTE',\:A'E';'TAAL—ION)
# de Motos producidas Gerente_@e 80 motos Ly
Produccion motos
. 22
In(;hcador_ o Jefe de SST accidentes .12
accidentalidad accidentes
en 2020
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Objetivo de Seguridad
OBJETIVO DE MEJORA
MATERIA ANO MOTIVACION
Seguridad 2021 Incremento de nimero de a'genuones médicas en dispensario
por trastorno musco-esqueléticos.

OBJETIVO

Reducir el riesgo ergondémico en el areas de ensamble de motocicletas de una evaluacion

moderado a tolerable.

PLAN DE ACCION

N ACCIONES RESP. PLAZOS | RECURS | poraTys
F.INICIO | F.FINAL 0S
1 :g?éem(;aenta%gporzlsste;nna C:Z Gerent[e gle Ene Mar 5.000 No inicia
estacion 1 Ingenieria 2021 2021 uUsD
Planificar la rotacion de Gerente de
5 empleados en los diferentes Produccion Nov Dic 20 horas En proceso
de puestos de trabajo 2020 2020
10 min
prorratead
; E:Sslgzsagctil:/r;s programa de | j o 4o oo 2Soezp0 Indefi ti:rﬁgoe!je En proceso
nido X
ciclode la
produccié
n diaria
Capacitar a trabajadores
sobre los riesgos de realizar
4 posturas forzadas, trabajos | Jefe de SST Dic Ene 8 horas No inicia
repetitivos, manipulacién 2020 2021
manual de cargas.
INDICADORES
VALOR VALOR VALOR FINAL
INDICADOR RESP. ACTUAL ESPERADO IMPLI(ETMRI?S'II'_A/:\CION)
indice de Morbilidad
relacionado a traumas 81
ocasionados por la (Namero de
ejecucion de posturas | Jefe de atenciones en 20
forzadas, trabajos SSO dispensario por
repetitivos, trastornos
manipulacién manual osteomusculares)
de cargas
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Objetivo de Calidad

OBJETIVO DE MEJORA

MATERIA

MOTIVACION

Calidad 2021

OBJETIVO

Alcanzar el 85% en el resultado de la calificacion de Satisfaccion del Cliente

PLAN DE ACCION

Ne ACCIONES RSEASE:?EN PLAZOS | RECURSOS | ESTATUS
INICIO FINAL
Contratar  servicio de PresupLesto
1 transporte adicional para | Jefe de Jun | Jun P L
para costo del No inicia
asegurar las entregas de | Compras | 2021 | 2022 flete
motocicletas a tiempo
Implementar una
estacion de verificacion Costos de un
de producto terminado. inspector de
calidad
Jefe de +
Control y
5 Aseguram | Jul Jul Costos de No inicia
ientode | 2021 | 2022 | implementar
Calidad una estacion
(Adecuacion
de espacio,
herramientas,
cartelera
informativa)
. Jefe de
Implementar reuniones
con el cliente de revision Control y .
3 | técnica de requisitos del Aseguram Nov | Mar | Reuniones En proceso
producto y proceso ientode | 2020 | 2021 | (20 horas)
' Calidad
INDICADORES
VALOR FINAL
INDICADOR RESP. VALOR | VALOR
ACTUAL | EEPERADO IMPL(ETI\/IREAS'II'_:CION)
Resultado de Ia Jefe de Control
encuesta de A y 80% >=85%
Satisfaccion del cliente SEIUEIENE
de Calidad
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Anexo 7. Competencia - Perfil de puesto de trabajo

PERFIL DE PUESTO DE TRABAJO

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacion del Cargo:

Operador de Ensamble de
Motos

Proceso:

V3. Produccién

Reemplazado por (En su ausencia):

2. MISION PRINCIPAL DEL PUESTO

Operador de Ensamble de
Motos

Responsabilidades Esenciales

Cumplir con los estandares de Seguridad, Produccion y Calidad en ensamblaje de

Motos a través de un conocimiento y dominio de las actividades realizadas.

3. PRINCIPALES RESPONSABILIDADES DEL CARGO

Indicadores de competencia

(Se es competente cuando..)

1.- Operar maquinas y herramientas para produccién

(pistola de impulso, torquimetro, herramienta

manual, frendmetro, analizador de gas.)

Las operaciones han sido
ejecutadas, cumpliendo los
estandares, tiempo y

procedimientos establecidos.

2.-

operaciones

Verificar e Inspeccionar el resultado de las

Los productos han sido

elaborados sin defectos

3.- Cumplir con los estandares de cantidad y calidad

determinados

Existe la atencion debida en el

proceso.

4.- Plantear continuamente sugerencias de mejora

Se ha planteado al menos una
sugerencia en el afo
relacionadas a

Laboral y Calidad

Seguridad

4. RESPONSABILIDADES GENERALES
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5.- Mantener las 5 S en su area de trabajo

6.- Realizar las tareas adicionales que el jefe inmediato le solicite

7.- Utilizar los implementos de seguridad asignados y cumplir con las disposiciones de

seguridad establecidas en su puesto y todas las areas de la Empresa.

8.- Cumplir con lo que establece el Reglamento interno y el de Seguridad del Trabajo.

9.- Revisar el correcto funcionamiento de las herramientas de trabajo.

10.- Realizar tareas adicionales que el Jefe inmediato le solicite

11.- Notificar al Jefe Inmediato sobre actos y condiciones inseguras dentro de su puesto

de trabajo y la planta productiva en general

11.- Detectar necesidades de capacitacion y solicitar a su Jefe Inmediato

5. AUTORIDADES DEL CARGO

- Alertar sobre cualquier riesgo de seguridad industrial, dafio en la maquina o defecto

en el producto detectado en su puesto o0 area de trabajo. Si no existe respuesta de su
Jefe inmediato, alertar a la Gerencia de Produccién o la Jefatura de Seguridad, segln
corresponda para que se apliquen las medidas requeridas.
- Solicitar los insumos de proteccion personal asi como el entrenamiento requerido
para realizar cualquier actividad con seguridad y calidad. Si no existe respuesta de su
Lider o Jefe inmediato, deberd parar sus actividades y comunicar a la Jefatura de
Recursos humanos o Seguridad Industrial seglin corresponda.

6. EDUACACION

Nivel de educacion Indique el area  de

conocimiento formales

Bachiller Técnico Industrial de Preferencia Mecénica, Mecénica
Automotriz, Electricidad,

Electromecanica

7. HABILIDADES REQUERIDAS

Habilidad Comportamiento




93

Atencidn al Detalle (especifica del cargo)

Identifica con precision errores
que puedan existir en su
actividad y los corrige
oportunamente en base a los
lineamientos establecidos en

su area.

Flexibilidad

Toma en cuenta la posibilidad
de que se presenten cambios en
su actividad y hace el esfuerzo
de incorporar las
modificaciones en beneficio

del buen rendimiento del area.

Orientacion al Cliente

Comprende que el cliente es
fundamental para su
organizacion 'y actla en
consecuencia.  Tiene  una
constante actitud de servicio

hacia sus comparieros.

Orientacion a la Seguridad

Cumple con la politica y
normativa de  seguridad
establecida en la organizacion,
ejecutando las actividades
definidas, con seguridad,

orden y limpieza.

Orientacién a la Calidad

Realiza esfuerzos para
asegurar la calidad de su
trabajo y/o la de su equipo, en
los plazos previstos. Hace las

cosas bien desde la primera vez

Orientacion a los Resultados

Desarrolla satisfactoriamente

las actividades establecidas en
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su puesto en los plazos 'y con la
calidad requerida. Se organiza
adecuadamente para llevar a

cabo sus tareas.

Iniciativa

Es participativo y
continuamente aporta con
ideas dentro del equipo de
trabajo.  Aprovecha cada
ocasion para implementar una

mejora.

Trabajo en Equipo

Tiene buenas relaciones con
los demas integrantes de su
equipo, favoreciendo un buen
clima laboral. Participa dentro
del grupo cuando es necesario.
Esta atento al trabajo del

equipo y apoya sus decisiones.

Conocimiento y gestion del sistema integrado

Los conocimientos para que
gjecute en su nivel los
objetivos y politica integrada
la empresa y sean aplicados

por su equipo de trabajo.

Colaboracién

La contribucion para realizar
trabajos con finalidad
Institucional,

independientemente de las
dificultades que se
presentaren, de acuerdo con
los requerimientos del puesto

inmediato superior.
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Lealtad y sentido de pertenencia Defender y promulgar los
intereses de la organizacion,

como si fueran propios.

8. FORMACION NECESARIA

Fundamentos Norma ISO 9001 Entrenamiento interno
Mecanica Basica Entrenamiento interno
Trabajo y Entrenamiento Estandarizado Entrenamiento interno
Producto No Conforme Entrenamiento interno

Identificacion de Peligros y Evaluacion del Riesgo | Entrenamiento interno

Conceptos basicos de Seguridad y Salud | Entrenamiento interno

Ocupacional
Planes de Emergencia Entrenamiento interno
Reglamento de Seguridad Industrial Entrenamiento interno

Procedimientos, Instructivos y Registros del area o | Entrenamiento interno

que se relacionen con la actividad del cargo
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Anexo 8. Competencia — Plan de formacion

PLAN DE FORMACION 2021

META: 40 Horas / Hombre

NOMBRE DEL CURSO ALINEAMIENTO | FECHA CARGO/S QUE ASISTEN TIPO \[o} \[o} TOTAL
INTERNO HORAS PARTICIPANTES HORAS
150 150 /EXTERNO
9001 45001
Ensamble de Motos X X Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Interno 8 22 176
Mecénica de Motos X Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Externo 8 22 176
Trabajo en Equipo X X Por Definir | Todo personal del area Externo 2 30 60
Manejo de producto no conforme X Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Interno 8 22 176
Manejo adecuado de residuos X X Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Interno 1 22 22
Manejo de No Conformidades, | X X Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Interno 2 22 44

Acciones Correctivas, Acciones

Preventivas

Sistema de gestion 1SO 9001 - | X Por Definir | Todo personal del area Interno 2 30 60

Generalidades
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Sistema de Gestion I1SO 45001 - Por Definir | Todo personal del area Interno 2 30 60
Generalidades

Identificacién de peligros y riesgos Por Definir | Todo personal del area Interno 2 30 60
(Identificacion de acciones 'y

condiciones subestandar)

Riesgo Eléctrico y Certificacion en Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Externo 16 4 64
Trabajos Eléctricos

Brigadas de Evacuacion, Incendios Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Externo 8 2 16
y primeros Auxilios

Factor de riesgo Mecéanico Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Interno 2 22 44
Factor de riesgo Ergonomico Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Interno 2 22 44
(Manejo manual de cargas, posturas

forzadas, Movimientos repetitivos)

Manejo seguro de motos Por Definir | Choferes de motos de ruta Externo 4 2 8
(Para etapa de pruebas de ruta)

Uso adecuado de equipos de Por Definir | Todo personal del area Interno 1 30 30
proteccion (EPP)

Sefalética de seguridad Por Definir | Todo personal del area Interno 1 30 30
Requisitos legales Por Definir | Todo personal del area Interno 2 30 60




98

Cinco S's (orden y limpieza) Por Definir | Todo personal del area Interno 30 120

Permiso de trabajos especiales Por Definir | Operarios de Ensamble de Motos | Interno 22 22

(Altura, Espacios confinados,)

Plan de emergencias Por Definir | Todo personal del area Interno 30 60
Total 1332

Meta Planificada:

44,4




Anexo 9. Competencia — Evaluacion de desempefio

EVALUACION 360°
Datos del evaluado:

Nombre:
Departamento:
Puesto:
Nombre:
Relacion con el evaluado Jefe directo |
CALIFICACION
COMPETENCIAS A EVALUAR Deficiente  Regular Bueno  Muyhbueno Excelente

Comunicacion
Comparte informacion de manera efectiva y asertiva.
Escucha activamente y es receptivo a las opiniones de los demés.
Presta atencion en las conversaciones.
Se comunica de manera escrita con claridad.
Expresa sus ideas con claridad y respeto a la otra persona.
Fomenta el didlogo de manera abierta y directa.

Trabajo en equipo
Se desempefia como un miembro activo del equipo.
Inspira, motiva y guia al equipo para el logro de las metas.
Comparte su conocimiento, habilidades y experiencia.
Comparte el reconocimiento de logros con el resto del equipo.

Resolucion de problemas
Recauda informacion de diferentes fuentes antes de tomar una decision.
Se enfoca en los asuntos clave para resolver el problema.
Tiene flexibilidad y disposicién de cambio ante las situaciones.
Considera las implicaciones antes de llevar a cabo una accién.
Conserva la calma en situaciones complicadas.

Mejora continua
Se adapta a trabajar con nuevos procesos y tareas.

No muestra resistencia a las ideas de las demés personas.
Se ha planteado al menos una sugerencia en el afio relacionadas a Seguridad Laboral y
Calidad

Se esfuerza por innovar y aportar ideas.
Busca reforzar sus habilidades y trabajar en sus areas de oportunidad

Organizacion y administracion del tiempo
Es capaz de establecer prioridades en sus tareas laborales.

Completa de manera efectiva en tiempo y forma los proyectos asignados
Utiliza eficientemente los recursos asignados para llevar a cabo sus actividades.

Enfoque en el cliente

Establece y mantiene relacion a largo plazo con los clientes al ganar su confianza.
Procura la satisfaccion del cliente al brindar un servicio de excelencia.

Busca nuevas maneras de brindar valor agregado a los clientes.

Entiende las necesidades del cliente y busca exceder sus expectativas.

Es percibido por el cliente como una persona confiable que representa a la empresa.

Mantiene las 5 S en su area de trabajo
Utiliza los implementos de seguridad asignados y cumplir con las disposiciones de
seguridad establecidas en su puesto y todas las areas de la Empresa.

Cumple con lo que establece el Reglamento interno y el de Seguridad del Trabajo.

Notifica a su Jefe Inmediato sobre actos y condiciones inseguras dentro de su puesto de
trabajo y la planta productiva en general

Enfoque a resultados

Reconoce y aprovecha las oportunidades.
Mantiene altos niveles de estandares de desempefio
Demuestra interés por el logro de metas individuales y organizacionales con compromiso.

FORTALEZAS Y AREAS DE OPORTUNIDAD
Indica algunas fortalezas y areas de oportunidad particulares que identifiques en el evaluado

FORTALEZAS
AREAS DE OPORTUNIDAD

¢ Qué le sugeririas al evaluado para mejoral desempefio profesional y personal?
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Anexo 10. Control Operacional (Requisitos 8.5.1 para 1SO 9001 y Requisito 8.1 para I1SO 45001)

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

GRUPO: N° REVISION:

UBICACION: ESTACION: SIMBOLOGIA 6 E @ A

INSPECCION OPERACION 4 RIESGO
PRODUCTO FINAL: V1S3 teR 10 G N° TRABAJADORES: CALIDAD CRITICA CONTAMINACION LABORAL

REQUISITOS DE CALIDAD DEL
PRODUCTO

DESCRIPCION <
D CODIGO: GRAFICA SECUENCIA DE ENSAMBLE
ERRErT ESTACION 1

Tiempo UG

N° SIMBOLO NOMBRE ELEMENTO (seg) Caminar
seg|

(sep)

Ensamble Motor - Chasis 240 3
2 Colocar Depurador 60 1

- Motor ensamblado al chasis.

- Motor y chasis sin rayones o marcas
de herramientas.

- Pernos de ensamble ajustados de
acuerdo a tabla de ajuste de torque

3 Colocar Templador de Molduras 45 1 segln tabla DIN 272.

4 Colocar Soporte de Bateria 145 1

5 Colocar Caja de Herramientas 60 1 SEGURIDAD LABORAL EN EL TRABAJO
RIESGOS MEDIDAS

6 Extraer Impronta del Motor 45 2 RELEVANTES PREVENTIVAS

EO4- Postura |- Programade
forzada de pie [pausas activas

7 & G Trasladar conjunto a estacion 2 45 3

EO1- .
. - Autonomia par
Movimientos .
™ realizar pausas
repetitivos
- Programa de
mantenimiento
F-07Ruido |- Tapo-nes auditivos
- Medidas de
prevencién en
TOTAL (seg) 640 12 reglamento

Tiempo de Ciclo
(Min) 10,9

TIEMPO DISPONIBLE (min): 480

DEMANDA DIARIA ( ! ): b Tlme
(Min)
EFICIENCIA: Actual Takt Time EPP A UTILIZAR
(min)
Tiempo Tiempo Caminar
N° SIMBOLO ACTIVIDADES ACICLICAS

(seg) (seg)

2000

Realizar pausas activas

TIEMPO (Min) 8
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

GRUPO: N° REVISION: 6 v @
UBICACION: Galp6n 10  [ALYEle)E SIMBOLOGIA L\

INSPECCION OPERACION 4 RIESGO
PRODUCTO FINAL: Moto TRX DRIV BIoLs CALIDAD CRITICA CONTAMINACION LABORAL

DESCRIPCION - REQUISITOS DE CALIDAD DEL
. ESTACION 2 CODIGO: GRAFICA SECUENCIA DE ENSAMBLE Q
OPERACION PRODUCTO

Tiempo UCIE

N° SIMBOLO NOMBRE ELEMENTO (seg) Caminar

(sep)

- Asegurar el ensamble de la mordaza
de frenos delantero y posterior

Colocar Castillo Inferior

Subensamble Amortiguadores con
2
Llanta delantera 120 2

- Pernos de ensamble ajustados de
acuerdo a tabla de ajuste de torque

3 &v Colocar Mordaza de freno delantero 120 2 seglin tabla DIN 272.
Verificar Caida y ajustar pernos del
4 . 30 1
castillo.
5 Colocar Cuerpo del Castillo Superior 45 1 SEGURIDAD LABORAL EN EL TRABAJO
. RIESGOS MEDIDAS
6 Colocar tablero y cable del velocimetro 120 2 RS RS
7 Colocar Direccionales delanteros 60 1 .
- Autonomia par
6 Colocar Amortiguador Central 90 2 E01- realizar pausas
8 Posterior Movimientos - Medidas de
repetitivos prevencion
reglamento

- Programa de
mantenimiento
- Tapones auditivos
- Medidas de
prevencion en
reglamento

FO7- Ruido

TOTAL (seg)

Tiempo de Ciclo
(Min)

DEMANDA DIARIA (u ): Ta(k'::n'!'lr)ne
in

EFICIENCIA: ACt”a: Tf'k; Ui EPP A UTILIZAR
min

. ) . -]

N°  SIMBOLO ACTIVIDADES ACICLICAS UGG Tiempo Caminar : o
(seg) (seg) 2 @ @

Realizar pausas activas I

TIEMPO (Min)

TIEMPO DISPONIBLE (min):
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

O v o A
UBICACION: Galp6n 10  [Ay/elelH SIMBOLOGIA
INSPECCION OPERACION CONTAMINACION RIESGO

PRODUCTO FINAL: Moto TRX N° TRABAJADORES: CALIDAD CRITICA LABORAL
REQUISITOS DE CALIDAD DEL

DESCRIPCION <
) DIGO: ECUE DEE BLE
CERREE ESTACION 3 CODIGO! GRAFICA SECUENCIA DE ENSAM o
Tiempo -

Tiempo

Caminar
(seg) ‘
Se L - Asegurar el ensamble de todos los

componentes descritos.
- Pernos de ensamble ajustados de
acuerdo a tabla de ajuste de torque

N° SIMBOLO NOMBRE ELEMENTO

Colocar Cable del Choke

2 & Colocar Pedal de Pasajero 90 1
segun tabla DIN 272.
3 Colocar Pedal de cambios 90 1 - Arnés eléctrico guiado
adecuadamente por todo el chasis.

SEGURIDAD LABORAL EN EL TRABAJO

Colocar Manigueta de Freno delantero

4 Colocar Manubrio y Pufio Fijo 90 2
A4

5 o 45 1
y Pufio fijo
RIESGOS MEDIDAS
6 Colocar Mando de luces 45 1 RELEVANTES PREVENTIVAS
7 Colocar Embrague 60 1 - Autonomia par
X - EO1- realizar pausas
8 6 Guiar Arnés 180 3 Movimientos - Medidas de
repetitivos prevencion
reglamento
- Programa de
mantenimiento

- Tapones auditivos
- Medidas de
prevencion en
reglamento

FO7 - Ruido

TOTAL (seg)

TIEMPO DISPONIBLE (min): LG
(Min)

DEMANDA DIARIA (u ): Ta(k':nTlTe
in

Actual Takt Time
(min)

9000

EFICIENCIA:

Tiempo Tiempo Caminar
(seg) (seg)

N° SIMBOLO ACTIVIDADES ACICLICAS

Realizar pausas activas

TIEMPO (Min)




GRUPO:

UBICACION:

PRODUCTO FINAL: Moto TRX N° TRABAJADORES:

DESCRIPCION
OPERACION

N° SIMBOLO

Galpdn 10 ESTACION:

ESTACION 4 CODIGO:

NOMBRE ELEMENTO

Tiempo
(seg)

Tiempo
Caminar

(seg)
1 & Colocar Bateria 60 1
Col Cauchos de T d
5 olocar 'auc os de Tanque de 15 1
Combustible
3 Colocar Moldura Superior de cola 200 2
4 Colocar Parrilla 100 2
5 Colocar Tanque de Combustible 250 2
6 O v Colocar Molduras Plasticas 70 2

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

O

v

OPERACION
CRITICA

SIMBOLOGIA
INSPECCION
CALIDAD

GRAFICA SECUENCIA DE ENSAMBLE

&)

CONTAMINACION

TIEMPO DISPONIBLE (min):
DEMANDA DIARIA (u ):

EFICIENCIA:

N° SIMBOLO

TOTAL (seg)

Tiempo de Ciclo

(Min)
Takt Time
(Min)

Actual Takt Time

(min)
ACTIVIDADES ACICLICAS

Realizar pausas activas

TIEMPO (Min)

Tiempo
(seg)

Tiempo Caminar
(seg)

JAN

RIESGO
LABORAL

REQUISITOS DE CALIDAD DEL
PRODUCTO

- Bornes de bateria bien ajustados
- Molduras plasticas si rayones o
desprendimientos de recubrimientos
- Tanque de combustible
correctamente ajustado

- Tanque de combustible sin rayones
o marcas de herramientas

- Pernos de ensamble ajustados de
acuerdo a tabla de ajuste de torque
segun DIN 272,

SEGURIDAD LABORAL EN EL TRABAJO

MEDIDAS
PREVENTIVAS

RIESGOS
RELEVANTES

- Autonomia par
realizar pausas
- Medidas de
prevencion
reglamento

EO1-
Movimientos
repetitivos

- Programa de
mantenimiento
- Tapones auditivos
- Medidas de
prevencién en
reglamento

FO7 - Ruido




GRUPO:

UBICACION:

PRODUCTO FINAL: Moto TRX N° TRABAJADORES:

DESCRIPCION
OPERACION

N° SIMBOLO

Galpdn 10 ESTACION:

ESTACION 5 CODIGO:
NOMBRE ELEMENTO

Colocar Faro Delantero

Tiempo

(seg)

Tiempo
Caminar
(seg)

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

SIMBOLOGIA

O

v

OPERACION
CRITICA

INSPECCION
CALIDAD

GRAFICA SECUENCIA DE ENSAMBLE

CONTAMINACION

@ AN

RIESGO
LABORAL

REQUISITOS DE CALIDAD DEL PRODUCTO

- Comprobar que las emisiones de CO2 sean
menores a 4.50, de acuerdo con NTE INEN
2203:2000y el PRTE INEN 136

- Molduras plésticas si rayones o
desprendimientos de recubrimientos

- Pernos de ensamble ajustados de acuerdo a
tabla de ajuste de torque segun DIN 272.

2 Deflector y Protector de Cadena 120 2
3 Colocar Guardafango Delantero 300 2
4 Colocar Asiento 60 2
5 Colocar Protector de Pufio 60 1
6 Moldura Lateral 2 en 1 60 1
6 O v Realizar pruebas de gases 90 3

SEGURIDAD LABORALEN EL TRABAJO

RIESGOS
RELEVANTES

MEDIDAS PREVENTIVAS

- Programa de
mantenimiento

- Tapones auditivos

- Medidas de prevencion

FO7- Ruido

TIEMPO DISPONIBLE (min):

DEMANDA DIARIA (u ):

EFICIENCIA:

N° SIMBOLO

TOTAL (seg)
Tiempo de Ciclo
(Min)

Takt Time
(Min)
Actual Takt Time
(min)

ACTIVIDADES ACICLICAS

Realizar pausas activas

TIEMPO (Min)

Tiempo
(seg)

Tiempo Caminar
(seg)

en reglamento

EO1 - Movimientos |Autonomia para realizar
repetitivos pausas

EO4-Postura
Forzada de pie

Realizar pausas activas

- Uso de Equipos de
Proteccién
- MIP64/1 Gestidny

Q01 - Gases almacenamiento de
(Emisiéon CO2) |Sustancias Quimicas
- Respiradores con filtro
para gases
Reglamento Interno de SSO

20006
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LOGO TABLERO DE INDICADORES Rev: 00
p . FREC. DE FREC. DE
PROCESO DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ) )
MEDICION EVALUACION
Jefe de » .
) . B Utilidad antes de impuestos
PLANEACION Rentabilidad sobre o Planeacion . o
D1.1 , . 1SO 9001 Eficiencia acumulada/ Valor de activo de inicio | Mensual Anual >=10%
ESTRATEGICA activos (ROA) Control y .
B de afio
Gestion
Jefe de
D11 PLANEACION Rentabilidad ~ sobre 150 9001 Eficienci Planeacion v | Angal 0,020
. , iciencia 1 - ensua nual >=9,92%
ESTRATEGICA ventas Control y | Utilidad ~ antes de impuestos
Gestion acumulada/Ventas acumuladas
PLANEACION Satisfaccion del o ) ) )
D11 3 . 1SO 9001 Eficacia Jefe de Calidad | Clientes sobre la meta establecida Mensual Anual Verde
ESTRATEGICA Cliente
. Asistente  de
. No conformidades o
GESTION DE LA L ISO 9001 o Ingenieria  y )
D1.2 Mayores en Auditorias Eficacia . # de No Conformidades Mayores Anual Anual 0
CALIDAD . 1SO 45001 Aseguramiento
de Seguimiento .
de la Calidad
Asistente  de
, Cierre de reportes de . # de Reportes RR cerraros a tiempo /
GESTION DE LA . L Ingenieria y
D1.2 Respuesta Répida a | 1SO 9001 Eficacia . # de Reportes RR cerraros | Mensual Anual >=70%
CALIDAD . Aseguramiento
Tiempo . (acumulado)
de la Calidad
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Jefe de | Cumplimiento de Fechas
3 Incremento de » o
GESTION . L Planeacion Planificadas en el cronograma de
V1 portafolio 1SO 9001 Eficiencia . Semestral Anual >100%
COMERCIAL . Control y | lanzamiento de nuevos modelos de
Motocicletas . .
Gestion motocicletas.
o Jefe de | (Total Ventas Diversificacion Reales
) Cumplimiento en L »
GESTION Eficiencia | Planeacion Acumuladas / Total Ventas
V1 Ventas de | 1SO 9001 L o Mensual Semestral >100%
COMERCIAL o [Eficacia Control y | diversificacion Presupuestadas
Diversificacion .
Gestion Acumuladas)
Jefe de ler.
Costo de Ventas / Productivi- | Planeacion Semestre<=95,65%
V3.3 MOTOCICLETAS 1SO 9001 Costo de Ventas / Ventas motos Mensual Semestral
Ventas motos dad Control y 2do.
Gestion Semestre<=93,82%
FTQ (aprobacion a la o . NiUmero de Motos OK / Total de
V3.3 MOTOCICLETAS . 1SO 9001 Eficacia Jefe de Calidad Mensual Semestral >=96,31%
primera vez) Motos Ensambladas
Jefe de ler.
Mano de Obra Directa o Planeacion Mano de Obra Directa / Ventas Semestre<=4,69%
V3.3 MOTOCICLETAS 1SO 9001 Eficiencia Mensual Semestral
/ Ventas motos Control y | motos 2do.
Gestion Semestre<=4,21%
. Jefe de
GESTION . » . 20 h/hom
Competencia del | ISO 9001 o Planeacion Total Horas entrenamiento en SST y o
S1 TALENTO Eficacia . ) Mensual Anual (Capacitacion y
Personal 1SO 45001 Control y | Calidad / Total de Trabajadores )
HUMANO » entrenamiento)
Gestion
, Jefe de . .
GESTION . # Salidas Voluntarias del personal
» ISO 9001 o Planeacion .
S1 TALENTO Rotacidn del personal Eficacia (Excepto estudios) / # Prom. Total de | Mensual Anual <5%
1SO 45001 Control y .
HUMANO Trabajadores

Gestion
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, Jefe de
GESTION .
. ISO 9001 o Planeacion . .
S1 TALENTO Clima Laboral Eficacia % Satisfaccion Semestral Anual >=75%
1SO 45001 Control y
HUMANO »
Gestion
GESTION DEL | Aumentar el tiempo ]
ISO 9001 Asistente  de
S3 MANTENIMIENT medio entre fallasen la Eficacia . 0 Fallas en el mes Mensual Cuatrimestral 0
1SO 45001 Operaciones
(0] linea de Motos
Jefe de o
. Costo unitario CKD real / Costo
. o Planeacion o
S5 COMPRAS Precio de CKD Motos | 1SO 9001 Eficiencia Control unitario CKD presupuestado (POR | Mensual Semestral <=1
ontro
. y MODELO DE MOTOCICLETA)
Gestion
(Stock CKD motos+ motos armadas
Jefe de | en  Metaltronict  motos  en >=2 meses de
Disponibilidad o Planeacion consignacion) / Promedio de ventas disponibilidad
S5 COMPRAS ) 1SO 9001 Eficacia o Mensual Semestral
Motocicletas Control y | de 4 meses proyectados (indicador <=6 meses de
Gestion calculado por modelo de moto y inventario
promediado por meses de inventario)
SEGURIDAD Y .
o ) Cero  accidentes
S6 SALUD DE LOS | CERO ACCIDENTES | ISO 45001 Eficacia Jefe de SST Reportes de accidentes mensuales Mensual Mensual bai
con baja
TRABAJADORES !
Reducir el riesgo fisico L
SEGURIDAD Y Evaluacion de
ruido en el éarea de o Evaluacion en Matriz de Riesgos de
S6 SALUD DE LOS . 1SO 45001 Eficacia Jefe de SST Semestral Anual moderado a
ensamble de rieles y Moderado a Tolerable
TRABAJADORES tolerable

chasis
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SEGURIDAD Y

Reportar de

Reportes Implementados de

S6 SALUD DE LOS | Sugerencias, Actos o | I1SO 45001 Eficacia Jefe de SST Sugerencias Actos o Condiciones | Mensual Mensual >= 4 mensuales
TRABAJADORES Condiciones Inseguras Inseguras
Programa de
o 100% de
SEGURIDAD Y | Capacitacion en o
. o o o Cumplimiento del
S6 SALUD DE LOS | Seguridad, Salud | 1SO 45002 Eficacia Jefe de SST % Cumplimiento de capacitaciones Mensual Mensual c d
ronograma e
TRABAJADORES Ocupacion y Medio g .
. Capacitaciones
Ambiente
Cumplimiento de
SEGURIDAD Y 100%
presupuesto de L L. o
S6 SALUD DE LOS 1SO 45003 Eficacia Jefe de SST % Cumplimiento semestral Mensual Semestral Cumplimiento del

TRABAJADORES

Equipos de Proteccion

Personal

Presupuesto
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Anexo 12. Procedimiento de Revision por la Direccion

PROCEDIMIENTO Fecha: 23/11/2020
LOGO
Referencia: ISO TS 16949, 1SO 9.001, 1SO 45001 Revision: 00
P-01 REVISION GERENCIAL Pagina: 109/6
Elaborado por: Asistente de Calidad | Revisado: Representante de la Aprobado: Gerente General
Direccion

1. PROPOSITO

Establecer los lineamientos para llevar a cabo las Revisiones a los Sistemas de Gestion

de Seguridad, Salud de los trabajadores y Calidad, por parte de la Alta Direccion y
asegurar asi la conveniencia, adecuacion, eficacia y eficiencia continua del mismo con
respecto a la evaluacién de las oportunidades de mejora y la necesidad de efectuar
cambios en los sistemas de gestion.

Incluyendo la revision y toma de acciones sobre los Objetivos, Politicas y Requisitos

Especificos de los Clientes.
2. ALCANCE.

Este procedimiento cubre los sistemas de gestion de Seguridad, Salud de los Trabajadores

y Calidad de la organizacion.
3. DEFINICIONES.

. ALTA DIRECCION: Persona o grupo de personas gue dirigen y controlan al mas

alto nivel una organizacion.
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. COMITE DE REVISION GERENCIAL: Esta conformado por:

Nro. | Asistente ;381 TS:IlSG(;49 1155%01 Nro. | Asistente ;331 Tslic;49 45%1
1 | Gerente General X X X 10 | Jefe de Compras X X
2 | Gerente Administrativo X X X 11 | Jefe de Costos X X
3 | Gerente Calidad X X X 12 | Jefe de Calidad X X
4 | Gerente Comercial X X X 13 | Asistente de Calidad X X X

5 Gerente Financiero X X X 14 lefe de. Ensamble de X
Motocicletas

Jefe de Seguridad &

6 | Gerente Ingenieria X X X 15 Medio Ambiente

7 | Gerente Produccién X X X 16 | Trabajadora Social X

Representante del
Representante de la P

8 X - X X X 17 | Comité de Seguridad y X
Direccion -
Salud Ocupacional
g |7efede Recursos X X X 18 | Médico Ocupacional X

Humanos

4, RESPONSABILIDADES.
El Gerente General es responsable de:
. Asegurar que este procedimiento sea totalmente implantado y efectivo.

. Asegurar de que se establecen, implementan y mantienen los procesos necesarios

para los diferentes sistemas de gestién de Metaltronic.

. Presidir la reunion de Revision Gerencial.
. Brindar soporte en la toma de decisiones.
. Asegurar que se establecen, miden y toman acciones respecto de la Politica y

Obijetivos sobre su adecuacioén y eficacia continuas.
. Asegurar la disponibilidad de recursos en caso de ser necesario.

. En los casos en los cuales por imprevistos no pueda asistir, delega al
Representante de la Direccion la participacion en la reunién o se procede a fijar una nueva

fecha para la reunion.
Los Miembros del COMITE DE REVISION GERENCIAL son responsables de:

. Asegurar que la politica del SIG sea adecuada al proposito de Metaltronic.
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. Cumplir y hacer cumplir los requisitos de los clientes, legales, reglamentarios y

mejorar continuamente la eficacia de los sistemas de gestion establecidos en Metaltronic.

. Establecer, revisar, promover la ejecucion, toma de acciones correctivas y/o
preventivas sobre la consecucion y cumplimiento de los objetivos de Seguridad, Salud
Ocupacional y Calidad, tomando como referencia el cumplimiento de las Politicas de los
diferentes Sistemas de Gestion establecidos por Metaltronic.

. Asegurar el cumplimiento de todas las tareas que fuesen resultado de la Minuta

de Revision Gerencial.
El Representante de la Direccion es responsable de:

. Planificar junto con el Gerente General la reunion de Revision Gerencial y

convocar de acuerdo con el Programa Anual de Auditorias.

. Informar al COMITE DE REVISION GERENCIAL sobre el desempefio de los
sistemas de gestion y de cualquier necesidad de mejora,

. Comunicar de los cambios que pudiesen realizarse en los diferentes sistemas de
gestion.
. Evaluar la eficacia y eficiencia de la Revision Gerencial.

El Representante del Cliente (ISO TS 16949) es responsable de:

. Asegurar de que se tomen en cuenta las necesidades del cliente y promueva la

toma de conciencia de los requisitos de este en todos los niveles de la organizacion.

. Asegurarse de que se implementan los procesos apropiados para cumplir con los
requisitos de los clientes y de otras partes interesadas para alcanzar los objetivos de la

calidad.
El Asistente de Calidad es responsable de:

. Registrar los cambios y planificacion de las reuniones de Revision Gerencial en

el Programa Anual de Auditorias.



112

. Consolidar la informacién que seré presentada al Comité de Revision Gerencial
que es elaborada y enviada previamente por cada uno de los duefios y/o responsables de

los procesos.

. Asistir en el seguimiento sobre las resoluciones tomadas en la Revision Gerencial
al Representante de la Direccion, mediante el uso de la Base de Reportes de Problema 'y

la Minuta de Revision Gerencial.
5. PROCEDIMIENTO.
5.1.1. PLANIFICACIONY CONVOCATORIA

La Revision Gerencial del desempefio de los Sistemas de Gestion, sera planificada por el
Gerente General junto con el Representante de la Direccidn, a inicio de afio y registrada

en el Programa Anual de Auditorias.

La Revision Gerencial se la realizard minimo una vez al afio para cada uno de los Sistemas
de Gestion de Seguridad, Salud Ocupacional y Calidad, en caso de requerirse una
Revision Gerencial extraordinaria, cualquier persona del Comité Gerencial la podra

solicitar al Gerente General.

Para el caso del cliente automotriz General Motors, se debe realizar un analisis critico
mensual por parte de la Alta Direccion de sus Requisitos Especificos Globales y para
Sudamérica, como parte de las entradas que son parte de la Revision Gerencial.

El Gerente General junto con el Representante de la Direccidn evaluaran la necesidad de
realizar dicha reunion extraordinaria y si consideran factible la realizacién de esta,

convocaran una vez sea registrado y actualizado el Programa Anual de Auditorias.

El Representante de la Direccion, es el responsable de comunicar, convocar y asegurar
que se realicen las Revisiones de la Gerencia en las diferentes fechas y tiempos

establecidos en el Programa Anual de Auditorias.

5.1.2. ENTRADAS DE LA REVISION GERENCIAL

La informacion que es considerada como entrada para la realizacion de la Revision

Gerencial se detalla a continuacion:
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ISO ISO IATF
9001 | 45001 16949

REQUISITOS

El estado en el que se encuentran las acciones de las

- - - -7 - X X X
revisiones por la direccion previas
Los cambios en las cuestiones internas o externas que son
referentes al Sistema de Integrado de Gestion de la X X X

Calidad y la SST

La informacion sobre el desempefio y la eficiencia del
Sistema de Integrado de Gestion de la Calidad y la SST X X X

incluyendo todas las tendencias segun:

La satisfaccion del cliente y las necesidades vy

_ _ X X X
expectativas de las partes interesadas.

El grado en el que se han conseguido los objetivos de la N N

calidad y seguridad, y la politica Integrada

El desempefio de todos los procesos y la conformidad de X N
los productos

Los incidentes, no conformidades, acciones correctivas y X N

mejora continua;

Los resultados obtenidos por el seguimiento y la X N
medicién

Los resultados de las auditorias (internas, externas) X X

El desempefio de los proveedores externos X X
Las comunicaciones pertinentes con las partes N N
interesadas

Los resultados de la evaluacion del cumplimiento con los N

requisitos legales y otros requisitos

La consulta y la participacion de los trabajadores X
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La adecuacion de los recursos para mantener un sistema

de gestion integrado eficaz

La eficacia de las acciones que se toman para abordar los

riesgos y las oportunidades.

Las oportunidades de mejora.

La evaluacion de los resultados de los indicadores de
satisfaccion de GM via Respuesta rapida, Top focus, BID

List y Six Panel

La evaluacidn de la eficacia de las herramientas BIQS

Evaluacidn del estado del PPAP (Aprobado y validado en
el GQTS)

Evaluacion del estado del Run & Rate versus el volumen

actual contratado

La evaluacion de los costos de no calidad (Incluir como
minimo el costo de devoluciones, reclamos, servicio de
asistencia técnica para vehiculos OKm incluyendo multas

y penalidades aplicadas por GM.

Durante la ejecucion de la reunion el Asistente de Calidad toma nota y registra los

resultados, compromisos, responsables y las fechas a cumplirse de la Minuta de Revision

Gerencial mediante el uso del formato RD1-1 Minuta de Reunion.

El Representante de la Direccion junto con el Asistente de Calidad, consolidan el Acta de

Revision Gerencial, para posteriormente comunicar y enviar a los Miembros del Comité

de Revision Gerencial los compromisos y acuerdos que deberan ser cumplidos en los

tiempos establecidos en el P-04 Accion Correctiva / Preventiva y/o tomar las

correcciones, de manera inmediata sobre los temas tratados que seran registrados en la

Minuta de Reunién.
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5.1.3. MEDICION

La medicion de los indices e indicadores de la Revision Gerencial son los que se registran
en el Tablero de Control y/o en las caracterizaciones de cada uno de los procesos que son

establecidos y acordados en la Planeacion Estratégica anual de la compafiia.

Durante la Revision Gerencial se verifica, analiza y toma acciones correctivas sobre el

desempefio de los datos presentados, en el caso de que sean establecidos

compromisos, correcciones o acciones correctivas sobre los mismos, se da seguimiento a
través de las Actas de Revision Gerencial y la RS2-35 Base de Reportes de Problemas

por parte del Asistente de Calidad.

La eficacia y eficiencia de la Revision por la Direccién, estara dado por el porcentaje de
cierre de los reportes de problema o correcciones a tiempo, que fueron levantados de

acuerdo con los compromisos de la minuta de la Gltima Revision Gerencial.

Cuando no se cumplan las metas establecidas en los distintos indices e indicadores de
gestién, el Representante de la Direccion solicitara al Asistente de Calidad procedera a
abrir una solicitud de accién correctiva de acuerdo con el P-04 Accién Correctiva/
Preventiva cuando aplique o solicita la toma de acciones inmediatas que debera ser
diligenciado por el duefio del proceso que este afectado.

Diversos programas y metodologias GM, pueden generar planes de accion que deben ser
incluidos en un Gnico masterdot. Ejemplos son: resultados de las auditorias QSB,
resultados de Auditorias CQI’s, acciones que se derivan de Embarques Controlados Nivel
1y 2, Auditorias de PCPA’s, analisis de PPAP, resultado de Run at Rate (GP-9), Top
Focus, Plant Disruption Prevention, entre otros. Los planes de accion deben ser aprobados
por SQ&D.

Si existen incumplimientos en las metas de los indicadores de forma recurrente y si ya
fue emitida una RS2-4 Solicitud de Accion Correctiva/ Preventiva, no se vuelve a abrir
un nuevo reporte sino que permanece el mismo abierto hasta que se pueda verificar la
eficacia y eficiencia de las acciones planteadas a través de la mejora del mismo indice o
indicador y se registra el cierre en la RS2-35 Base de Reportes de Problemas por parte
del Asistente de Calidad.
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Los tiempos para cerrar dichos compromisos son los establecidos en P-04 Accion
Correctiva / Preventiva (40 dias), en el caso de que no se pueda cerrar un reporte en los
tiempos establecidos se presenta un analisis donde se expone y justifica que la solucién
no depende de la gestion del duefio del problema sino de factores externos ajenos a
Metaltronic, son revisados los argumentos y si son vélidos el Gnico que puede aprobar el
cierre del reporte en funcién del andlisis presentado es el Gerente General.

5.14. TOMA DE DECISIONES

Cada uno de los miembros del Comité de Revision Gerencial, una vez sean comunicados
mediante el Acta de Revision Gerencial, deberdn tomar acciones respecto de los
compromisos adquiridos, que fuesen resultado de la Revision Gerencial y se debera
documentar los planes de accién respectivos segun aplique para eliminar esta condicién

de acuerdo con el P-04 Accion Correctiva / Preventiva.
5.1.5. SEGUIMIENTO

La Gerencia responsable de area, debe asegurarse de que se realizan las correcciones y/o
se toman las acciones correctivas necesarias sin demora injustificada para eliminar las no
conformidades detectadas y sus causas en la Revision Gerencial con relacion a la eficacia

y eficiencia de los indicadores de gestion.

Para el caso de la evaluacion del desempefio enviada por los clientes se procedera de

acuerdo al Instructivo ID1-1 Revision de Calificaciones del Cliente.

El Asistente de Calidad realiza un seguimiento periddico con el fin de que estas acciones
sean ejecutadas dentro de los plazos acordados y pueda registrar el cumplimiento de los

compromisos de la Revision Gerencial.

El Representante de la Direccion debera informar a la Gerencia General, sobre el avance
y cierre de las correcciones y/o acciones correctivas que fueron resultado de la Revision

Gerencial, de acuerdo a los plazos establecidos en el P-04 Accion Correctiva / Preventiva.

En el caso de que se identifiquen retrasos en la ejecucién de las actividades acordadas
para el cierre de los incumplimientos el Representante de la Direccion comunicara de
inmediato a la Gerencia General para que sean retroalimentados los involucrados y se

tomen acciones inmediatas.



Referencias

Revision de Calificaciones del Cliente

Manual de Calidad Motocicletas.

Manual de Calidad.

Norma ISO 9001

Norma ISO TS16949

Accion Correctiva / Preventiva

Requisitos Especificos de los Clientes

Requisitos legales y/o reglamentarios

ID1-1

MC

MC

P-04
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Tiempo de

Caédigo Nombre Formato P Responsable Ubicacion
retencion
RD1-1 Minuta de Reunién Definido 3 afios Asistente de SGC Estanteria Calidad
RD1-2 Tablero de Control Libre 3 afios Jefe de Costos En computador
RS2-5 | Programa Anual de Auditorias [ Definido 3 afios Asistente de Calidad Estanteria Calidad
RD1-3 Presentacion Revision Libre 3 afios Asistente de Calidad Estanteria Calidad
Gerencial
RD1-4 Acta de Revision Gerencial Libre 3 afios Asistente de Calidad Estanteria Calidad
RS2-2 SOI'C't.Ud de Ac0|o_n Definido 3 afios Asistente de Calidad Estanteria Calidad
Correctiva/ Preventiva
RS2-35 Base de Reportes de Definido 3 afios Asistente de Calidad En carpeta de Red

Problema
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Anexo 13. Procedimiento de Auditoria Interna

PROCEDIMIENTO Fecha: 23-11-2020
LOGO Referencia: IATF 16949:2.009, Norma I1SO Revision: 00
9.001:2015, 1SO 45001:2018
P-05 AUDITORIAS INTERNAS DEL SIG Pagina: 118/10
Elaborado por: Auditor Lider Revisado por: Gerente General Aprobado por: Gerente General
1 PROPOSITO.

Verificar que se ha implementado y mantenido el Sistema Integrado de Gestion y que el

mismo sea conveniente, adecuado, eficaz y eficiente para alcanzar las Politicas y

Objetivos planteados por la organizacion de acuerdo con los requisitos de Normas ISO
9001 e I1SO 45001.

2

ALCANCE.

Este procedimiento cubre la Auditoria Interna de los requisitos del sistema integrado de

gestion.

3

DEFINICIONES.

Auditorias Internas de los Sistemas de Gestion: Proceso sistematico,
independiente y documentado, que realiza internamente la organizacion, para
obtener evidencias y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el
grado en que se cumplen los requisitos, la Politica y los Procesos del Sistema de
Gestion.

Sistema Integrado de gestion: Conjunto de elementos interrelacionados utilizados
para satisfacer los requisitos de los clientes con el menor riesgo posible para la
seguridad y salud de los trabajadores

Auditor Interno: Auditor con la competencia, designado para llevar a cabo una
auditoria.

Auditado: Organizacion que es auditada.

Proceso Auditado: Proceso sometido a Auditoria.

Programa de Auditoria: Conjunto de una o més auditorias planificadas para un
periodo de tiempo determinado y dirigidas hacia un propésito especifico.

Plan de Auditoria: Descripcion de los detalles acordados de una auditoria.
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e Hallazgo de Auditoria: Resultados de la evaluacion de la evidencia de la auditoria
recopilada frente a los criterios de auditoria. Los hallazgos de auditoria indican
conformidad o no conformidad.

e Accion Correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad

detectada u otra situacion no deseable.
4 RESPONSABILIDADES.
El Representante del SIG es el responsable de:

. Asegurar que este procedimiento sea totalmente implantado y efectivo.
. Revisar y Verificar el Programa Anual de Auditorias.

El Gerente de Calidad y SST es responsable de:

. Asegurar el cumplimiento del plan de auditoria.

. Coordinar las reuniones con los auditores y auditados.

. Elaborar y acordar con el Equipo de Auditores el Programa Anual de
Auditorias.

. Dar seguimiento al Proceso de Auditorias.

. Consolidar y presentar el informe de auditoria en la reunién de cierre.

. Emitir el Informe de Auditoria juntamente con el Auditor Responsable.

El Auditor Interno es encargado de:
. Planificar y realizar las auditorias internas.

. Verificar que las acciones correctivas planteadas eliminen las causas raiz de las

no conformidades.
El Duefio del Proceso y/o Auditado es responsable de:

. Asegurar de que se realizan las correcciones y se toman las acciones correctivas
necesarias sin demora injustificada para eliminar las no conformidades detectadas y sus

causas.
El Asistente de Calidad es responsable de:
. Registrar y almacenar los Informes de auditorias.

. Emitir y registrar las acciones correctivas en la Base de Reportes de Problema.
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5 PROCEDIMIENTO.

5.1 SELECCION DE EQUIPO DE AUDITORES.

El Equipo de Auditores Internos de los diferentes Sistemas de Gestion, sera designado

por el Gerente General, para lo cual el Representante del SIG propondra una lista de

posibles opciones, de las cuales se escogen a varias personas de los diferentes procesos

considerando su competencia para la realizacién de dicho proceso.

PROCESO FORMACION Y EVALUACION DE
AUDITORES INTERNOS

CANDIDATOS APROBADOS PARA FORMACION
DE AUDITORES INTERNOS

FORMACION DE AUDITORES INTERNOS

EVALUACION DE AUDITORES INTERNOS

Requisitos para 'L
auditores internos

R ——

NO CUMPLEN LOS

REQUISITOS?

ISO 9001 / AITF 16949

Curso de Auditor Interno

Cursos sobre requisitos
especificos del cliente

Curso de manuales de referencia
Core Tools

Participar en minimo 2
auditorias como acompafiantes
Conducir una auditoria bajo
supervisor de un instructor

1SO 45001

Curso de Auditor Interno

Fundamentos bdsicos de seguridad y

salud de los trabajadores

Conocimientos de requisitos 1ISO
45001

Conocimiento de requisitos legales y
otros requisitos vigentes

Participar en al menos 3 auditorias o
5 inspecciones de seguridad

MANTENIMIENTO DE LA ELABORACION DE LISTA DE AUDITORES
COMPETENCIA INTERNOS ENTRENADOS Y COMPETENTES

Lista de auditores | 2
linternos entrenados y
competentes




121

53 PROGRAMA DE AUDITORIAS
5.3.1 CRITERIOS PARA DEFINIR FRECUENCIA DE AUDITORIAS.

Cuando se planifica la ejecucion de un ciclo de auditorias, el criterio a considerarse sera

el tomado por el Auditor Lider que sera validado y aprobado por la Gerencia General.

Cuando ya se han iniciado los ciclos de seguimiento de las diferentes auditorias, los
criterios que se toman en cuenta para definir la frecuencia de Auditorias son: la
importancia, el estado del proceso a auditar y los resultados de auditorias previas, segun

la siguiente tabla de priorizacién:

« Procesos de Valor | 20 1-10 (10 " 1-3| 10
o O
c (]
Reportes de g
& g |Procesos de 10| 5 P . 11-20 |20 S, |Mayores |45| 20
o Direccion = m Problemas de Clientes = ©
g Procesos de 2= =
= 5/ | &2 >21 50| | g s > | 50
Soporte o 2 = S o
3 5 Reportes de Problema 110 ©S % 2 3L
£ < 11-20 [10] | 5 2 Menores |4-5 [ 10
o Internos < ~
oy »21 [20| | o & > | 20
e Procesos sin ©E
0 |o 2 o 1-3| 5
problemas g e Mayores
= T 9 4-5] 10
S o2 2
i zZE g >6 | 15
x S £ 1-3[ 1
é Menores |4-5] 3
26 5
Procesos sin no ol o
conformidades
Rangos Nro. Auditorias
0 g Evaluacién Adicionales
T -
o g
=l 5 60 1
o >
£ 3
2 | 61 120 2
121 180 3
EJEMPLO olores
Obtenido
Descripcion Datos Frecuencia I | E|RA
Proceso: Ingenieria 20
Reportes de Problema Abiertos
Reportes de Problemas Clientes 5 Semestral 10
Reportes de Problemas Internos 11 Semestral 10
No Conformidades Externas
Mayores 1 Semestral 10
Menores 3 Semestral 5
No Conformidades Internas
Mayores 2 Semestral 5
Menores 5 Semestral 3
Subtotales: 20(20( 23
Total: 63
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5.3.2 PROGRAMA'Y PLAN GENERAL DE AUDITORIA.

Durante el ultimo trimestre del afio, el Auditor Lider propone al Equipo Auditor un

Programa Anual de Auditorias, considerando los siguientes puntos:
Requisitos de los estandares internacionales 1SO 9001 e ISO 45001

La consulta a los trabajadores para recolectar informacion sobre seguridad y salud

pertinente a tomar en cuenta en la programacion

Se debe tener en cuenta la objetividad e imparcialidad de la auditoria, de modo que los

auditores no auditen su propio trabajo.

Paralelamente a la aprobacion del Programa de Auditoria, se presenta y aprueban los
Planes Generales de Auditoria para el nuevo ciclo de auditoria, considerando que en los
mismos se designara al o los Auditores Responsables de ejecutar el plan y el periodo

especifico para cumplir con el mismo.
5.4 REUNION DE APERTURA DEL CICLO DE AUDITORIAS.

El Auditor Lider convoca a inicios de cada ciclo de auditoria a los Auditores Internos a

mantener una reunion recordatoria de las actividades a realizar en el proceso de auditoria.

Se comunica, despliega y explica el contenido del Programa Anual de Auditorias, es decir
confirma la designacién del Proceso a auditar para cada Auditor, esto cada vez que se

modifique dicho Programa.
55 INICIO DE AUDITORIA.

El Asistente de Calidad previa aprobacion del Gerente General y previa revision del
Auditor Lider a través de un correo electronico comunicara a los auditados el inicio de
las Auditorias para el cumplimiento del Programa Anual de Auditorias en el cual se
comunicaran los objetivos, alcance y criterios del Programa, solicitando colaboracién y

tiempo a los Responsables del Proceso Auditado para el desarrollo de las Auditorias.
56 PREPARACION DE ACTIVIDADES DE AUDITORIA.
5.6.1 Preparacion del Plan de Auditoria.

El Auditor Responsable asignado a cada proceso prepara el Plan de Auditoria que es una
descripcion de las actividades y de los detalles acordados de una auditoria, considerando

el efecto de las actividades de auditoria en los procesos del auditado para llegar a un
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acuerdo entre Auditores y Auditados, programando y coordinando el cumplimiento de las
actividades de auditoria y se realicen en las fechas planificadas.

5.6.2 Elaboracion de la Lista de Verificacion.

Cada Auditor elabora su lista de verificacion, correspondiente a su tarea especifica, se
puede utilizar como referencia criterios de auditoria tales como: la Especificacion Técnica
IATF 16949, Norma ISO 9001, 1SO 45001:2018, documentos e instructivos de referencia
detallados en el Plan de Auditoria. La Lista de Verificacion es usada por el auditor como

guia, ayuda memoria y para reunir evidencia objetiva de la ejecucidn de la auditoria.
5.7 REALIZACION DE LAS ACTIVIDADES DE AUDITORIA.
5.7.1 Realizacion de la Reunion de Apertura.

Es una reunion introductoria dirigida por el Auditor Lider y con la participacion de los
Auditores responsables junto con los Responsables de los procesos auditados, donde se

realizan las siguientes actividades:

. Presentar el Plan de Auditorias.

. Indicar el alcance y objetivos de la auditoria.

. Proporcionar un resumen de los métodos a ser usados al conducir la auditoria.
. Presentar a los Miembros del Equipo Auditor, cuando aplique.

. Indicar la fecha y hora para la Reunién de Cierre.

. Aclarar cualquier detalle del Plan de Auditoria.

En dicha reunion se pueden proponer cambios a la planificacion, considerando la
disponibilidad, tiempo de los Auditados y si existen modificaciones se las reportara de
inmediato al Asistente de Calidad para su modificacion y posterior aprobacion de la

Gerencia General.
5.7.2 Auditoria en Sitio.
La Auditoria en sitio se la realiza de acuerdo con el Plan de Auditoria.

Si el proceso a ser auditado se ejecuta en dos 0 mas turnos, el auditor debe garantizar que

la auditoria cubre los turnos establecidos.
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La auditoria en sitio se encarga de verificar documentalmente y en piso el mantenimiento
de los diferentes Sistemas de Gestion en cuanto a su implementacion y adecuacion.
5.7.3 Generacion de Hallazgos de la Auditoria.

La evidencia recopilada por los Auditores Internos en la Lista de Verificacion se debe
evaluar frente a los Criterios de Auditoria y de esta manera se generan los hallazgos de la

auditoria.

Dependiendo de los hallazgos encontrados, estos pueden demostrar conformidad o no
conformidad con los Criterios de auditoria. Si demuestran no conformidad estos se

clasifican en mayores y menores, dependiendo de la criticidad que determine el Auditor.

Los hallazgos de auditoria seran considerados para emitir conclusiones y pueden tratar

aspectos tales como:

. El grado de conformidad de los Sistemas de Gestion.

. Consecuencias directas e indirectas que pudieran derivarse de los hallazgos.
5.7.4 Reunion de Cierre.

A lareunidn de cierre asisten las mismas personas de la reunion de apertura. El proposito
de esta reunion, dirigida por el Auditor Lider, es comunicar los hallazgos y conclusiones

de la auditoria.
La metodologia que debe seguir el Auditor Lider es:
. Agradecer a los auditados por su ayuda y colaboracion.

. Dar una impresion general del proceso auditado y un breve resumen de los puntos

positivos que se encontraron.

. Comunicar los hallazgos y conclusiones de la auditoria al responsable del proceso
auditado.

. Invitar a los asistentes a discutir puntos especificos.

. Comunicar la fecha maxima de entrega de los planes de accidén correctiva

ejecutados, por parte del Responsable del proceso auditado.

. Explicar las acciones de seguimiento a ser tomadas.
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5.8 INFORME DE AUDITORIA.
5.8.1 Preparacion del Informe de Auditoria.

Cada Auditor Responsable realiza un Informe Parcial de Auditoria, el mismo es entregado
al Auditor Lider para que sea analizado y verificado para que luego el mismo compile los

resultados y realice el Informe de Auditoria General.
5.8.2 Distribucion del Informe de Auditoria.

El Auditor Lider distribuye el Informe de Auditoria General a los Gerentes de los
procesos auditados en la Reunion de Cierre, esto previa aceptacion de los informes
parciales aceptados por los Gerentes de area durante o antes de la Reunidn de Cierre para
evitar conflictos y apelaciones de ultimo momento a la entrega de los reportes de Solicitud
de Accién Correctiva/Preventiva generados de los hallazgos identificados durante la

auditorfa interna.

En el reverso del formato Informe de Auditoria se encuentran detalladas las definiciones

y una guia para poder llenarlo.
5.8.3 Emisién y Entrega de Solicitudes de Accion Correctiva / Preventiva.

Cada no conformidad encontrada mayor o menor y detallada en el Informe de Auditoria
es registrada por el Asistente de Calidad y durante la Reunién de Cierre entregada por el
Auditor Lider al Gerente responsable del proceso auditado en el formato Solicitud de
Accidn Correctiva / Preventiva para su tramite en funcién de los plazos establecidos en

el procedimiento P-04 Procedimiento Acciones Correctivas / Preventivas.

5.9 FINALIZACION DE LA AUDITORIA.

El proceso de Auditorias termina cuando se han cumplido los pasos anteriores.
5.10 REALIZACION DE SEGUIMIENTO A LA AUDITORIA.

Para garantizar la efectividad del cierre de las Solicitudes de Acciéon Correctiva /
Preventiva abiertas en el proceso de auditoria se han establecido seguimientos en el
mismo Cronograma de Auditorias y es responsabilidad de los Auditores Internos el
revisar y aprobar que los planes de accidn propuestos han sido eficaces y que se da por

solventados los hallazgos identificados.
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511 COMUNICACION DE RESULTADOS DE AUDITORIAS A LA ALTA
DIRECCION.

Luego de concluido el ciclo de Auditorias se comunican sus resultados al Comité

Gerencial en la Reunién de Revision Gerencial por parte del Gerente de Calidad.
5.12 INDICES E INDICADORES.

Los indices e indicadores que se utilizaran para medir la eficiencia y eficacia del proceso

son:
indices Férmula de Calculo Meta | Frecuencia| Tipo
. —
% Cumplimiento # Auditorias Realizadas / # Auditorias C/ciclo de L
del Cronograma de o 100% o Eficacia
o, Planificadas Auditoria
Auditorias
% Cierre en el # de SACP Cerrados a tiempo / Total de 85% ¢ é;ldo Eficiencia
tiempo de SACP SACP emitidos ? o
Auditoria
% Avance
cum.pl|.m|ento # de Informes de Aud|t0|.’|a Clerrad.o.s/ 100% c/ CI.C|O f:le Eficacia
Seguimiento de | Total de Informes de Auditoria emitidos Auditoria
Auditorias
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Anexo 14. Programa de Auditorias Integrado

Fecha:

PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS

Revision: 00

ISO 9001, ISO 45001

OBJETIVOS:

ALCANCE:

CRITERIOS DE AUDITORIA:

RESPONSABILIDADES:

PROCEDIMIENTO:
RECURSOS:

Auditar los procesos y actividades de los Sistemas de Gestion de Calidad y Seguridad y Salud de los Trabajadores de la organizacién
Evaluar la implantacion y efectividad de los Sistemas de Gestion de Calidad y de Seguridad y Salud de los trabajadores de acuerdo con los requisitos establecidos por las Normas ISO 9001:2008 e 1ISO 45001

Todos los procesos de la organizacion.

Norma 1SO 9001:2015, ISO 45001:2018, Manuales de Calidad / Seguridad, Caracterizaciones de proceso, Procedimientos, Instructivos, Registros, Programas, Planes y Requisitos Legales aplicables a los procesos de los
Sistemas de Gestion.

Auditor Lider: Coordinar las reuniones con los auditores, asegurar el cumplimiento del Plan de Auditoria, consolidar y presentar el Informe de Auditoria Final en la reunién de cierre.

Auditores: Preparar el Plan de Auditoria, Ejecutar el Plan de Auditoria, recoger evidencia de seguimiento de efectividad de las acciones correctivas y presentar el informe del cumplimiento de las acciones correctivas y
preventivas al Auditor Lider. Preparar el Informe de Auditoria para entregar al Auditor Lider.

Auditados: Contar con documentacion, presentar evidencias, colaborar con el desarrollo de la Auditoria, mostrar situacion actual de las acciones correctivas y preventivas, establecer el plan de accién y determinacion de
causas raiz.

Procedimiento de Auditoria Internas.

Humanos, Suministros y Equipos (Hardware y Software).

NS PROCESO AUDIT, ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE RESP. DEL
12/19/26 219 16/23 2916 23 1 6 13 /20|27 11/18/25 1 |8 15/22 1 6 13|20/ 27 3 |10/17 24 1 |7 |14 2128 5 |12/19 26 2 |9 16 23 1 |7 |14 2128 PROCESO:
1 Responsabilidad de la Gerente
Direccién General
2 Gestion Comercial b= = Gerent_e
I3 S Comercial
Q (<2}
o 3
@ w
4 Produccion . - ] Gerente de
g o = S Produccion
o 3 =} 0
3 - 3 o
2 2 o] 2 cerente d
5 |Ensamble de Motocicletas < < < g erente de
= Z 2 2 Produccién
w = @ fod
E = [0} o
2 = z E
6 Gestion del Talento < < z z Gerente
Humano '09: g < < Administrativo
= = 4 14
(=) o w ]
2 5 E E
< < 2 ﬁ Gerente de
7 Gestion de Calidad < < .
2 & Calidad
o o
£ E
S 3
8 |Gestion de Mantenimiento < < Gerente de
Ingenieria
9 Compras Gerente
Financiero
NOMENCLATURA DAUDITORiA 1ISO 9001 DAUDITORTA ISO 45001 DAUDITORIA INTERNA INTEGRADA 9001 / 45001 DAUDITORTA EXTERNA INTEGRADA




128

Anexo 15. Calificacion de Auditores de Sistemas Integrados

COMPETENCIA

CALIFICACION DE AUDITORES INTERNOS

DESCRIPCION

Auditor 1

1SO 9001 e 1SO 45001

Auditor 2 Auditor 3 Auditor 4

Auditor 5

Auditor 6

Fecha:

Revision:

Auditor 7

Auditor 8

Educacion Formal

Secundaria

Técnica (Técnico Superior)

Tecnologia

Licenciatura

Superior

Maestria

Experiencia
profesional en la

organizacion

1 afio

2 afios

3 afios

4 afios

5 afios 0 mas

Entrenamiento

Curso de conocimiento y comprensiéon de la norma 1SO 9001

Curso de auditor interno I1SO 19011

Curso de conocimiento y comprension de la norma 1SO 45001

Curso sobre los requisitos especificos del cliente

Curso sobre manuales de referencia
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Curso Bésico en Seguridad y Salud del Trabajo X X X X X X
Conocimientos de Requisitos Legales y otros Requisitos vigentes X X X X X X
Participar en al menos 5 inspecciones de Seguridad X
Participar minimo en dos auditorias como acompafiante. X X X X X X
Conducir una auditorfa bajo la supervisién de un instructor. X X X X X X
1 a 5 Auditorias X X X
6 a 10 Auditorias
Experiencia como
auditor lider de | 11 a 15 Auditorfas
SGC
16 a 20 Auditorias
Més de 20 Auditorias
EN EN
CALIFICADO | CALIFICADO | CALIFICADO ) CALIFICADO | CALIFICADO | CALIFICADO .
FORMACION FORMACION

ESTATUS DEL AUDITOR
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Anexo 16. Procedimiento de Acciones Correctivas Integrado

PROCEDIMIENTO Fecha:
LOGO Referencia: Norma 1SO 9.001, ISO 45001 Revision:
ACCION CORRECTIVA
Elaborado por: Jefe de| Revisado: Gerente de | Aprobado: Gerente General
Calidad Calidad

1. PROPOSITO:

Tomar acciones para eliminar las causas de las no conformidades reales y potenciales con

objeto de prevenir que ocurran o vuelvan a ocurrir.
2. ALCANCE:

Este procedimiento cubre los Sistema de Gestidn que la organizacion ha implementado,
para su gestion en temas de: Calidad y Seguridad y Salud en el Trabajo.

3. DEFINICIONES:
CALIDAD

. Acciones Correctivas: Accion tomada para eliminar la causa de una no
conformidad detectada u otra situacion no deseable.
La accion correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse,

mientras que la accion preventiva se toma para prevenir que algo vuelva a

producirse
. Correccion: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.
. Una correccion puede ser, por ejemplo, un reproceso o una reclasificacion.
. Mejora Continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad para

cumplir los requisitos
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

. Acto Inseguro: Es toda actividad que por accién u omision del trabajador
conlleva a la violaciéon de un procedimiento, norma, reglamento o practica
segura establecida, tanto por el Estado como por la Empresa, que puede
producir incidente, accidente de trabajo, enfermedad ocupacional o fatiga

personal.
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. Condicidn Insegura: Es cualquier situacion o caracteristica fisica 0 ambiental
previsible que se desvia de aquella que es aceptable, normal o correcta, capaz
de producir un accidente de trabajo, enfermedad ocupacional o fatiga al
trabajador.

. Incidente: Evento(s) relacionado con el trabajo en que la lesion o fatalidad
ocurren, o podrian haber ocurrido.

. Accidente: Es un incidente que ha dado lugar a una lesion, enfermedad o
fatalidad.

4, RESPONSABILIDADES:
Gerente de Calidad: Es responsable de:

. Asegurar de que este procedimiento sea implementado y mantenido.
Gerente de Produccidn: Es responsable de:

. Liderar la reunion de Respuesta Rapida
. Dar seguimiento a los reportes de solucion de problemas y apoyar a los

diferentes responsables de la solucion de estos.
Jefe de SST: Es responsable de:

. Dar el seguimiento y control reportes de Seguridad Industrial, en los diferentes

niveles que se encuentra descrito en este procedimiento.
Médico Ocupacional: Es responsable de:

. Dar el seguimiento y control a los reportes de Salud Ocupacional, en los

diferentes niveles que se encuentra descrito en este procedimiento.
Personal en General: Es responsable de:

. Seguir este procedimiento para la determinacion de planes de accion, frente a
las no conformidades reales y/o potenciales detectadas.
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S. PROCEDIMIENTO:
5.1. ACCION PREVENTIVA
CALIDAD

En el caso de las Acciones Preventivas Metaltronic sigue el mismo proceso que para las
Acciones Correctivas, considerando que en este caso se toman acciones para eliminar las

causas de no conformidades potenciales que puedan ocurrir.

Las acciones preventivas deben ser apropiadas a los efectos de los problemas y causas

raiz potencial y documentadas en el formato RS2-2 Solicitud de Accion Correctiva

La Solicitud de Accion Correctiva en su formato tiene establecida la metodologia a seguir
para llegar a la causa raiz y solucion definitiva, en el mismo se detallan los pasos para la
Solucion o Prevencion de Problemas; la metodologia para gestionar las acciones

correctivas es usada para las acciones preventivas y andlisis de causa raiz potencial.
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Para la emision de acciones preventivas bajo el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud

Ocupacional se empleara el Reporte de Actos y/o Condiciones Inseguras.
5.2. ACCION CORRECTIVA

5.2.1. ENTRADAS A CONSIDERAR PARA EMITIR UN REPORTE DE
ACCION CORRECTIVA

Metaltronic, en funcidn de sus Sistemas de Gestion, ha identificado las siguientes entradas
y condiciones para la apertura de una Accion Correctiva, sin ser necesariamente
excluyentes de cualquier condicion adicional no identificada y que amerite la apertura de
una accién correctiva, la cual sera reportada en el formato RS2-2 Solicitud de Accion
Correctiva. Lo anterior no excluye a que el Gerente de Calidad solicite la apertura de una
Solicitud de Accion Correctiva en funcion de su criterio y criticidad del modo de falla

detectado o reportado.
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N Cnt_e,rlos de Ap_ertura de Solicitud de 1SO 9001 | 1SO 45001

Accion Correctiva

1 Reclamos y/o Quejas de los Clientes. X

9 Incumplimiento a la meta de Aceptacion a X
la Primera Vez (Indicador Mensual).

3 Productos y/o procesos que no son X
conformes con los requisitos

4 Evaluaciones del Cliente con bajo X
desempefio

5 Paras de Linea en los Clientes X
Investigacion de Accidentes ylo

6 . X
enfermedades ocupacionales
Identificacion de peligros nuevos o0

7 . X
diferentes

8 Necesidad de Controles nuevos o cambios X

9 R(_esultg(,jos de las Revisiones por la X X
Direccion

10 Resultados de los Procesos de Auditoria X X
Interna / Externa

11 Resultados planificados no alcanzados X X
Obijetivos de Seguridad y Salud, Calidad que

12 X X
no se han alcanzado

13 Incumplimiento a los Indices e Indicadores X X
de los Sistema de Gestion

5.2.2. DENUNCIA DE UN PROBLEMA Y SOLICITUD DE ACCION
CORRECTIVA

5.2.2.1. PROBLEMAS INTERNOS

Todo el personal de Metaltronic, pueden y deben identificar no conformidades reales y/o
potenciales de acuerdo con las diferentes entradas descritas anteriormente, es responsable
de denunciarlo debera notificarlo a su Jefatura correspondiente para su registro y emisién

en el Formato RS2-2 Solicitud de Accidn Correctiva a su respectivo Jefe de area.

En caso de existir desviaciones a los procesos productivos, de sistemas de gestion, los
duefios de cada una de las herramientas y responsables de procesos son los encargados de

solicitar la apertura de una Solicitud de Accion Correctiva.

Para considerar todos los elementos en el caso de un Accidente y/o Enfermedad

Ocupacional, se procedera de acuerdo con los instructivos de Investigacion de Accidentes
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y/o Enfermedades, donde se describe la metodologia a seguir para determinar las causas

raiz y la toma de acciones correctivas sobre las mismas.
5.2.2.2. PROBLEMAS EN LOS CLIENTES

Todos los reportes y quejas de los clientes seran recibidos por el Jefe de Calidad con copia
al Gerente y Asistente de Calidad, para posteriormente ser comunicados y entregados a

los responsables de diligenciar el proceso de solucion de problemas.

Para validar la aplicacion de la metodologia de solucion de problemas o no conformidad
el equipo multidisciplinario debe incluir al menos a una persona de Calidad como por
ejemplo el Gerente de Calidad o Jefe de Calidad los cuales como una de sus funciones en
el equipo constataran, verificaran y aprobaran que la metodologia y el anélisis de causa
raiz sea aplicado y este orientado a la eliminacion del problema. Dicha validacién quedara

registrada mediante la firma en el formato RS2-2 Solicitud de Accion Correctiva.
5.2.2.3. FORMACION DEL EQUIPO MULTIDISCIPLINARIO

El equipo multidisciplinario debe ser conformado por un miembro de cada area que tenga
autoridad y responsabilidad sobre el proceso causante del problema o no conformidad, en
el equipo multidisciplinario debe incluir al menos una persona de Ingenieria, quienes a la
vez puedan establecer planes de accion orientados a la eliminacion de la causa raiz,
cuando aplique para problemas de seguridad industrial y saludo ocupacional el equipo

debe incluir al menos una persona una persona de esta area.
5.2.2.4. PROBLEMAS INTERNOS DE SST

Para el caso de un Accidente, la Jefe de SST liderara la Investigacion y en el caso de una
Enfermedad Ocupacional el Médico Ocupacional respectivamente, y se procedera de
acuerdo con los instructivos de Investigacion de Accidentes y/o Enfermedades, donde se

describe la metodologia a seguir.

En el caso de los Actos y/o Condiciones Inseguras, los Jefes de Area son responsables de
tomar las acciones necesarias para eliminar y/o reducir los actos y/o condiciones
inseguras reportadas, las mismas son monitoreadas y son llevadas en el RP61/4
Seguimiento de Actos y Condiciones Inseguras, las mismas seran registradas por la Jefe
de SST.
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Si las acciones planteadas para reducir los actos y/o condiciones inseguras estan fuera del
alcance de decision las Jefaturas, Supervisiones y Lideres de Equipo, el responsable
entregara el reporte de actos y condiciones inseguras a al Jefe de SST quién remitira el
mismo al Comité Paritario de Seguridad para que se gestione las actividades y recursos

necesarios para su cierre.
5.2.3. ACCIONES INMEDIATAS
5.2.3.1. CONTENCION (1SO 9001)

Mientras se codifica y registra el Formato RS2-2 Solicitud de Accién Correctiva, el Lider
de Respuesta Rapida y/o Jefe de Aseguramiento de Calidad, deberan notificar al
Responsable de la Solucion de Problemas, que debe aplicar acciones inmediatas “Curita”
para contener el problema y evitar el uso y/o envio no intencional de productos no
conformes, cuando aplique se debe llenar el Formato RS2-18 Registro de Contencidn,
para identificar la cantidad real de no conformes y garantizar el trato adecuado de acuerdo
al Procedimiento P-06 Producto No Conforme.

5.2.3.2. REPORTE DE ACCIDENTES Y/O ENFERMEDADES
OCUPACIONALES

En el caso de un accidente y presuncion de Enfermedad Ocupacional la Jefe de SSO y
MA y Meédico Ocupacional, son responsables de reportar inmediatamente sobre
cualquiera de estas dos condiciones, de acuerdo con las normativas, leyes establecidas y
suscritas por Metaltronic para el cumplimiento legal.

5.2.3.3. REPORTE DE ACTOS Y/O CONDICIONES INSEGURAS

En el tema de los Actos y/o Condiciones Inseguras, se procedera de acuerdo con el
formato para registro RP61/3 Reporte de Actos y Condiciones Inseguras, donde se indica
como se lo debe denunciar y se describen las acciones a seguir para solucionar estas no

conformidades reales y/o potenciales detectadas.
5.2.4. COMUNICACION DE PROBLEMAS
52.4.1. RESPUESTA RAPIDA

Es una reunion diaria de 15 min, en la cual se comunica las no conformidades de las

ultimas 24 horas y el avance del cierre de estas, que fueron documentadas en a través del
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RS2-2 Solicitud de Accion Correctiva considerando los Criterios de Entrada que

anteriormente se listaron.

Con el fin de enfocar y dirigir los esfuerzos de Respuesta Rapida a mejorar el desempefio
del Sistema de Gestion, se determind que los reportes que deben ser registrados en el
Tablero de Respuesta Répida sean:

. Reclamos y/o Quejas de los Clientes
. Aceptacion a la Primera Vez “FTQ”
. Accidentes de Trabajo

. Enfermedades Profesionales,

La informacion documentada de las no conformidades e incidentes, acciones adoptadas,

resultados y eficacia deben ser comunicados a los trabajadores y partes interesadas.
5.2.5. CRITERIOS DE SALIDA
5.25.1. CALIDAD

Para que un problema sea considerado como resuelto, debe haberse cumplido con los

siguientes Criterios de Salida:

L ISO ISO
Nro. | Criterios 9001 45001
1 |Contencion X
2 | ldentificacion de Causa Raiz (Obligatorio) X X
3 Implementacién de Planes de Accidn X X
(Obligatorio)
4 | Dispositivos a Prueba de Error/ Deteccion X X
5 | Auditorias Escalonadas X
Validacion de las Acciones Correctivas
6 : . X X
(Obligatorio)
Actualizacion de PAMEF/ Plan de Control
7 - .
(Obligatorio)
Actualizacion  Trabajo  Estandarizado
8 . . X X
(Obligatorio)
Lecciones Aprendidas Institucionalizadas
9 - . X X
(Obligatorio)

Se procedera al cierre de los reportes de problema abiertos por clientes internos
unicamente con la aprobacion del denunciante y para los reportes de problemas generados

en clientes externos, con la aprobacion de Calidad Metaltronic.
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5.2.5.2. SEGURIDAD

Para el caso de los accidentes y/o enfermedades ocupacionales, el cierre de los reportes
de problema esta a cargo de la Jefe de SST. Las mismas determinaran los criterios o
condiciones bajo las cuales se aceptard como cerrado el reporte de problema e
investigacion que estdn detallados en el Instructivo de Investigacion de Incidentes,

Accidentes y Enfermedades Ocupacionales.

Para el cierre de los Reportes de actos o condiciones Inseguras que se reportan en el
formato RP61/3 Reporte de Accidentes y/o Incidentes, el denunciante de estas

condiciones es el Unico responsable de cerrar dicho reporte.

Los reportes de Auditoria del Sistemas Integrado de Gestion serdn diligenciados de
acuerdo al P-05 Procedimiento de Auditorias Internas, por el Auditor Lider, quien es

elegido del Equipo de Auditores Internos.

Los tiempos para el cierre de las no conformidades detectadas es de 30 dias calendario.
Este tiempo cuenta desde que el Formato RS2-2 Solicitud de accion Correctiva, fue

entregado y aceptado por el Auditado junto con el Informe de auditoria.

Para la designacion del equipo multidisciplinario de problemas del Sistema de Gestion de

Calidad, se considerara la siguiente tabla:

5.26. REVISAR LA EFICACIA DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS
TOMADAS

Las acciones tomadas, indiferente de la fuente que inicio el proceso de solucién de
problemas, para ser considerada como cerrada debe ser evaluada una vez concluida al

menos cuatro dias después de que se concluyera el plan de accion.
5.3. LECCIONES APRENDIDAS

Las Lecciones Aprendidas deben ser identificadas por cualquier persona de la

organizacion y deben ser registradas en el Registro de Lecciones Aprendidas.

Ejemplos de actividades para identificar Lecciones Aprendidas, sin excluir otras posibles

fuentes son:
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. Accidentes e Incidentes de Trabajo

. Enfermedades Ocupacionales

. Cambio de Disposicion de Planta (Lay out)

. Actividades de solucion de problemas para casos internos o externos
. Equipos de Mejora Continua

. Reduccion del Riesgo

. Programa de Sugerencias

. Revisiones Gerenciales de:

o Negocio de la Compafiia
o Sistema de Gestion de Calidad

5.4. COMUNICACION DE RESULTADOS

En las Reuniones de Revision Gerencial, se presentaran los resultados de la Solucién de
Problemas, con el fin de evaluar el avance sobre los procesos de Mejoramiento Continuo
de la compafiia, cuando no se alcancen los resultados planificados, se emitiran Solicitudes
de Accion Correctiva, para que sean tomadas acciones inmediatas por la Gerencia de Area

respectiva.

6. INDICES E INDICADORES:

Indices Tipo Férmula de Célculo Meta Frecuencia

% Cumplimiento del
Cierre de Reportes en | Eficiencia
el Tiempo

# de reportes cerrados en el tiempo/

0,
Total de reportes abierto X 100 85% Mensual

# de condiciones subestandares
Eficacia eliminadas / # de condiciones sub 85% Mensual
estandares detectadas

Demanda de
Seguridad (IDS)

# de medidas correctivas
Eficacia implementadas / # de medidas 85% Mensual
correctivas propuestas

Control de accidentes
e incidentes (ICAI)

7. REFERENCIAS:

. ISO 9001:2015

. ISO 45001:2018

. P-05 Procedimiento de Auditorias Internas.

. P61- Procedimiento de Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y

determinacién de Controles.



139

. I81- Instructivo de Investigacion de Incidentes, Accidentes y Enfermedades
Ocupacionales
. Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo C.D.390, Unidad 1,

numeral 6.6 Determinacion de medidas correctivas.

. Requisitos Especificos de los Clientes
Registros:
A Tiempo Ny
Cadigo Nombre Formato Retencion Responsable Ubicacion
Registro de . o Asistente de Estanteria de
RS2-18/02 Contencion Definido 3 afios Calidad Calidad
En red carpeta
Base de Reportes ~ Asistente de Sistema de
RS2-35 de Problemas En computador 3 afios Calidad Gestion
Integrado
Solicitud de - .
- . ~ Asistente de Estanteria de
RS2-2/04 Cgl‘r(?g::c:ir:la Definido 3 Afios Calidad Calidad
Reporte de . .
RS2-17 Lecciones Definido 3 afios Qn%hsta_c,ie EPstagtenf_aIde
Aprendidas roduccion roduccion
Reporte de Acto Estanteria de
RP61/3 y/o Condicién Definido 20 Afios Jefe de SSO Jefe de SSOy
Insegura MA
Reporte de Estanteria de
RP81/1 Incidentes y Definido 20 Afos Jefe de SSO Jefe de SSOy
Accidentes MA
Reporte de - . .
- 5 Médico Dispensario
RP82/1 gzzi);rziezgr?;iss Definido 20 Afios Ocupacional Médico
Registro de
entrega de - = Asistente de Estanteria de
RS2-59 reportes de Definido L afio Calidad Calidad
problema.
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Anexo 17. Solicitud de Accion Correctiva Integrado

REG'STRO Fechade emision:
SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA '
Referencia: ISO 9001:2015/1SO 45001:2018 Rev:

Codigo de la solicitud: Denunciante: Fecha de apertura

Responsable del
reporte:

Fecha de cierre

Proceso /Area

ondicio Otro 0
d daiio
po
D RIPCIO O CONFORMIDAD AUSAS DE LA NO CONFORMIDAD
Descripcion: Grafico / Imagen:
A O DIATA
A O a R PO D
A DE IDEAS PONDERADO
Ideas Miembro 1 (Responsable) Miembro 2 Miembro 3 Total

FIRMA

4. ANALISIS DE 5 PORQUES

b Porque?

b Porqué

b Porque?

b Porque?

5. ACCION CORRECTIVA

qa Fechade
Plan de accién Responsable Entregable Estatus
entrega

6. SEGUIMIENTO Y CIERRE DE LAS ACCIONES (Eficacia)
ACTIVIDADES APROBACION OBSERVACIONES

7. CIERRE

Firma de cierre:

Fecha:
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Anexo 18. Caracterizacion del proceso de Consulta y Participacion de los

Trabajadores

NOMBRE DEL PROCESO

Consulta y participacién de trabajadores

DUENO DEL PROCESO

Jefe de SST

OBJETIVOS Y FINALIDAD DEL PROCESO

Establecer, implementar y mantener un procedimiento para garantizar la participacion y consulta
de los trabajadores en los diferentes procesos del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo.

ALCANCE

Este proceso inicia identificando las necesidades de participacidén y consulta y termina con la

implementacién con la consulta de los trabajadores.

ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL PROCESO

1. Participacion en la identificacion de peligros,
evaluacion de riesgos y determinacion de
controles:

2. Participacion en la investigacion de accidentes y
enfermedades ocupacionales

3. Participacion en la conformacion del comité de
seguridad y salud en el trabajo.

4. Participacion y consulta en cambios y
definicion de layout.

5. Participacion en la conformacion de
brigadas de emergencias

6. Consulta a contratistas y partes
externas interesadas.

ENTRADAS

SALIDAS

e Requerimientos del personal en materia de

e Matriz de peligros y evaluacion de
riesgos

SST e Informe ampliatorio de accidentes
e Incidentes e Actas del reunion del comité
e Accidentes e Indicadores de gestion de
e Actos y condiciones inseguras implementacién
e Cambios en los procesos y lugares de trabajo e Layout de lugares de trabajo
actualizado
RECURSOS AFECTADOQOS
Puestos implicados Infraestructura y Recursos
e Responsable del SIG Computador
e Jefe de SST Impresora
e Representantes de los trabajadores Sala de reuniones
e Trabajadores Infocus
INFORMACION DOCUMENTADA APLICABLE
Documentos Registros

e P81 Investigacion de Incidentes y Accidentes
y P82 Investigacion de Enfermedades
Profesionales-Ocupacionales

e Reglamento Interno de Seguridad e Higiene

Acta de Reuniones CSST

Programa de Inspecciones de Seguridad
y Salud

Identificacién de Peligros

Brigadas de emergencia

Layout del area

INDICADORES

e 9% de Cumplimiento del Programa de Inspecciones de Seguridad y Salud

e Numero de condiciones sub estandar eliminadas al mes / Niumero de condiciones sub

estandar detectadas al mes
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Anexo 19. Procedimiento de Consulta y Participacion de los Trabajadores

PROCEDIMIENTO Fecha:
LOGO _ o
Referencia: 1SO 45001:2018 Revision:
CONSULTA Y PARTICIPACION Pag.: 142/5
Elaborado por: Jefe de SST Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente
Calidad General

1. PROPOSITO.

Establecer, implementar y mantener un procedimiento para garantizar la participacion y
consulta de los trabajadores en los diferentes procesos del Sistema de Gestidn de Seguridad
y Salud en el Trabajo.

2. ALCANCE.

Este procedimiento cubre la participacion y consulta de los trabajadores en:

v
v
v

v
v

Identificacidn de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de controles
Investigacion de accidentes y enfermedades ocupacionales

Desarrollo y revision de las politicas y objetivos de Seguridad y Salud
Ocupacional

Consulta donde hay cambios que afecten la Seguridad y Salud Ocupacional

Su representacion en asuntos de Seguridad y Salud en el Trabajo

Adicionalmente incluye la consulta con:

v

v

Contratistas cuando existan cambios que afecten temas relacionados con
Seguridad y Salud en el Trabajo
Consulta con partes interesadas externas cuando se apropiado sobre temas de
Seguridad y Salud Ocupacional.

3. DEFINICIONES.

A SENENE NN

USST: Unidad de seguridad y salud en el trabajo.

SSO y MA: Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente.
SO: Médico Ocupacional

CSST: Comité de seguridad y salud en el Trabajo.

LET: Lider de Equipo de Trabajo

MET: Miembro de Equipo de Trabajo.

4. RESPONSABILIDADES.

El Gerente General es responsable de:

Designar a los representantes por parte del empleador al CSST.

Promover la participacion de los trabajadores mediante la sistemética descrita en el

presente procedimiento.
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El Jefe SST es responsable de:
o Registrar el CSST en el Ministerio de Relaciones Laborales.

ElI CSST es responsable de:

e Recibir copia de las comunicaciones de riesgo y en las reuniones efectuar un
seguimiento y control del sistema, detectando aquellos casos en que las
comunicaciones hayan sido retenidas por alguna circunstancia y poder llevar a cabo
las decisiones pertinentes.

e Publicar informacion y resultados pertinente a Seguridad y Salud

Los MET’s son responsables.
e Conocer y participar en el proceso.
5. NORMATIVA LEGAL Y REFERENCIAS.

v"Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo C.D. 584, Capitulo IlI,
Art. 11, literal j. Capitulo I1V. Art.24 Obligaciones de los Trabajadores

v Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores D.E. 2393, Art. 14, De los
Comités de Seguridad e Higiene del Trabajo, Art.13 Obligaciones de los
Trabajadores

Reglamento para el Sistema de Auditoria de Riesgos del Trabajo SART,
Resolucion 333, Art.9, numeral 1.3, literal b.3

OHSAS 18001, 4.4 Implementacion y operacion, 4.4.3.2 Participacion y Consulta

<\

P81 Investigacion de Incidentes y Accidentes
P82 Investigacion de Enfermedades Profesionales-Ocupacionales
6. PROCEDIMIENTO.

ANANENRN

6.1 PARTICIPACION EN LA IDENTIFICACION DE PELIGROS,
EVALUACION DE RIESGOS Y DETERMINACION DE CONTROLES:

Los trabajadores participaran activamente con informacion requerida sobre sus puestos de
trabajo, procesos y manejos de sustancias quimicas para efectuar una adecuada
identificacion y de peligros por medio del RP61/1 Identificacion y Estimacion de Riesgos,
asi como también contribuird en la determinacion de los controles a ejecutar en sus
actividades.

El levantamiento de mapas de riesgo o validacién de los actuales, se lo realizara
conjuntamente entre el Jefe SST, Let's y Jefaturas de Areas.

6.2 PARTICIPACION EN LA INVESTIGACION DE ACCIDENTES Y
ENFERMEDADES OCUPACIONALES:

De acuerdo los procedimientos P81 Investigacion de Incidentes y Accidentes y P82
Investigacion de Enfermedades Profesionales-Ocupacionales, se determina su
participacion como trabajadores afectados, sean estos accidentados o testigos de un
accidente o incidente, asi como Let's y Jefes de Area para determinar y analizar las posibles
causas Y establecer acciones correctivas y/o preventivas.
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6.3 PARTICIPACION EN LA CONFORMACION DEL COMITE DE SEGURIDAD
Y SALUD EN EL TRABAJO.

Para ser miembro del CSST se requiere:

Trabajar la empresa

Ser mayor de edad

Saber leer y escribir

Tener conocimientos basicos de Seguridad e Higiene Industrial.

ANANENRN

6.3.1 ELECCION DE REPRESENTANTES POR PARTE DEL EMPLEADOR

El Gerente General designara una vez al afio de entre sus funcionarios a sus representantes
al CSST en namero de 3 principales y 3 suplentes, los cuales seran notificados por escrito.

6.3.2 ELECCION DE REPRESENTANTES POR PARTE DE LOS
TRABAJADORES

Una vez al afio, se conformara el CSST con la participacion de los trabajadores por
medio de sus representantes en nimero de 3 principales y 3 suplentes, los mismos que
seran elegidos de

manera directa en votaciones convocadas por la Comision Electoral de la Asociacion
de Trabajadores.

Esta Comisidn emitira actas de asistencia, informe de resultados e informacién para
todo el personal de la organizacion, correspondiente a los candidatos ganadores.

6.3.3 CONFORMACION DEL CSST

El CSST esta integrado en forma paritaria por tres representantes de los trabajadores y
tres representantes de los empleadores, quienes de entre sus miembros designaran un
Presidente y Secretario que durardn un afio en sus funciones pudiendo ser reelegidos
indefinidamente.

Si el Presidente representa al empleador, el Secretario representara a los trabajadores y
viceversa. Cada representante tendra un suplente elegido de la misma forma que el titular
y gque asumira en caso de falta o impedimento de éste.

Concluido el periodo para el que fueron elegidos debera designarse al Presidente y
Secretario.

Los miembros del CSST duraran en sus funciones un afio, pudiendo ser reelegidos
indefinidamente.

El Jefe SST, serdn componentes del Comité, actuando con voz y sin voto.

Todos los acuerdos del Comité se adoptaran por mayoria simple y en caso de igualdad de
las votaciones, se repetira la misma hasta por dos veces mas, en un plazo no mayor de
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ocho dias. De subsistir el empate se recurrird a la decision de los Jefes de Riesgos del
Trabajo de las jurisdicciones respectivas del IESS.

ElI CSST sesionard en horas laborales, de manera ordinariamente cada mes y
extraordinariamente, cuando ocurriere algin accidente grave o al criterio del Presidente
0 a peticién de la mayoria de sus miembros y los puntos tratados seran registrados en el
RP72/1 Acta de Reuniones del CSST.

6.3.4 FUNCIONES DEL CSST
Son funciones del CSST las siguientes:

a) Promover la observancia de las disposiciones sobre prevencion de riesgos
profesionales

b) Analizar y opinar sobre el Reglamento de Seguridad e Higiene de la empresa, asi
mismo, tendra facultad para, de oficio o a peticidn de parte, sugerir o proponer
reformas al Reglamento Interno de Seguridad e Higiene de la Empresa.

c) Realizar la inspeccién general de edificios, instalaciones y equipos de los centros
de trabajo, recomendando la adopcidn de las medidas preventivas necesarias.

d) Conocer los resultados de las investigaciones que realicen organismos
especializados, sobre los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, que
se produzcan en la empresa.

e) Cooperar y realizar campafias de prevencion de riesgos y procurar que todos los
trabajadores reciban una formacion adecuada en dicha materia.

f) Analizar las condiciones de trabajo en la empresa y solicitar a sus directivos la
adopcion de medidas de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

g) Vigilar el cumplimiento del presente Reglamento y del Reglamento Interno de
Seguridad e Higiene del Trabajo.

h) Igualmente se remitira durante el mes de enero, un informe anual sobre los
principales asuntos tratados en las sesiones del afio anterior.

6.3.5 INSPECCIONES DEL CSST

Mensualmente el Secretario del CSST, planificara las inspecciones en base al GP85/1
Programa de Inspecciones de Seguridad y Salud y se ejecutara con el RP72/2
Inspecciones del CSST, el seguimiento y control de las acciones correctivas se lo
realizara conforme el RP72/3 Seguimiento de Inspecciones de CSST.

6.4 PARTICIPACION Y CONSULTA EN CAMBIOS Y DEFINICION DE
LAYOUT.

Es muy importante la participacion del personal en la definicion de nuevos o cambios de
LAY-OUT por tanto en las Planificacion se tomaran en cuenta actividades en la que se
realice la consulta y participacion de los trabajadores con el conocimiento respectivo segun
aplique y se registraran en el RD1-1/01 Minuta de Reunidn.
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6.5 PARTICIPACION EN LA CONFORMACION DE BRIGADAS DE
EMERGENCIAS

Anualmente se confirmara la participacion del personal de la empresa y contratistas en la
conformacién de las diferentes brigadas de emergencia existentes en la empresa,
registrando en el RP84/1 Brigadistas

6.6 CONSULTA A CONTRATISTAS Y PARTES EXTERNAS INTERESADAS.

Cuando existan cambios que afecten a contratista y partes externas interesadas sobre
cambios que puedan afectar su Seguridad y Salud Ocupacional, el Jefe SST, coordinara
juntamente con los involucrados para la ejecucidn por escrito de estas consultas.

Como partes externas interesadas se consideraran entre otras:

Riesgos del Trabajo del IESS

Ministerio de Relaciones Laborales
Ministerio de Prevencién de Riesgos
Cuerpo de Bomberos de Quito
Secretaria Nacional del Medio Ambiente
Policia Nacional

Vecindad del entorno de la Metaltronic

NANENENENENEN
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Anexo 20. Caracterizacion del proceso de identificacion de peligros y

evaluacion de riesgos

NOMBRE DEL PROCESO

Identificacion de peligros, evaluacion de
riesgos y determinacion de controles

DUENO DEL PROCESO

Jefe de SST

OBJETIVOS Y FINALIDAD DEL PROCESO

Establecer, implementar y mantener un procedimiento y metodologia para la continua identificacion de
peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de controles apropiados para los sitios de trabajo a fin de
poder reducirlos o mantenerlos en niveles aceptables que no afecten la seguridad y salud del trabajador.

ALCANCE

El alcance del proceso va desde la identificacion de peligros, la evaluacion de riesgos hasta la evaluacion

de los controles asignados a estos.

ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL PROCESO

1. Anadlisis de riesgos
o ldentificacion de peligros
o Reporte de actos y condiciones inseguras
o Anadlisis seguro de trabajo (AST)

2. Evaluacion del riesgo

3. Clasificacion de factores de riesgos

4. Programa de evaluaciones riesgos laborales
5. Determinacion de controles

6. Programa de control operativo

ENTRADAS

SALIDAS

Instrucciones de trabajo

Flujos de Procesos

Perfiles de competencias

Investigacion de Accidentes/Incidentes
Resultados de Inspecciones

Nuevas actividades productivas
Resultado de Auditorias

Revisiones Gerenciales

Requisitos Legales

Informacion de personal con capacidades especiales e
hipersensibles

Sustancias Quimicas (MSDS)

e Matriz de Riesgos y Oportunidades
Programa de Control Operativo

e Programa de Analisis Seguro de
Trabajo

e Presupuesto para Gestion de SST

RECURSOS AFECTADOS

Puestos implicados

Infraestructura y Recursos

Jefe de SST

Medico ocupacional
Comité de SST
Jefes de Area

Computador

Impresora

Sala de reuniones
Normativa legal adquirida

INFORMACION DOCUMENTADA APLICABLE

Documentos

Registros

e Guia para Identificacion de Peligros
e Proceso de No conformidad y Accion
Correctiva

Identificacion de Peligros

e Matriz de Riesgos
Reporte de Actos y Condiciones
Inseguras

e Analisis Seguro de Trabajo
Programa de Analisis Seguro de
Trabajo

e Programa de Control Operativo

INDICADORES

e % de Cumplimiento del Programa
e Reduccién de Nivel de Riesgos
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Anexo 21: Procedimiento de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos

LOGO PROCEDIMIENTO Fecha:
Referencia: 1SO 45001:2018 Revisién:00
IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION
DE RIESGOS Y DETERMINACION DE Pag.:1/8
CONTROLES

Elaborado por: Jefe de

Revisado por: Gerente de
Calidad

Aprobado por: Gerente
General

1. PROPOSITO

Establecer, implementar y mantener un procedimiento y metodologia para la
continua identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de
controles apropiados para los sitios de trabajo a fin de poder reducirlos o
mantenerlos en niveles aceptables que no afecten la seguridad y salud del trabajador.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a:

Actividades rutinar

ANER NI NIN

1as y no rutinarias

Visitas, proveedores y contratistas,
Comportamientos, capacidades y otros factores humanos,

Los puestos de trabajo actuales, modificacion y posibles disefios de nuevos

puestos originados por proyectos, cambio de actividades o materiales.

AN

empresa,

Infraestructura, equipos, maquinaria y materiales suministrados por la

v Peligros generados por el entorno que puedan afectar a la seguridad y salud

de los trabajadores.

3. DEFINICIONES

a. Peligro: Fuente, situacion o acto con un potencial de dafio en términos de
lesion o enfermedad, 0 una combinacion de éstas.

b. Riesgo aceptable: El riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser
tolerado por la organizacion teniendo en consideracion sus obligaciones
legales y su propia politica de Seguridad y Salud Ocupacional

c. Medidas de Control: Medidas o barreras duras tales como: protecciones de
maéaquinas y elementos de proteccion personal y medidas blandas, tales como:
procedimientos, permisos de trabajo, instructivos de trabajo, inspecciones,

instruccion laboral,

entrenamiento.

d. Proceso: Esta formado por un conjunto de actividades relacionadas, que

tienen por objeto generar un producto, servicio o una parte de estos.
e. Actividad: Conjunto de tareas, que junto a otras actividades constituyen

un proceso.

f. Tarea: Es la minima divisién del trabajo, que se puede alcanzar
manteniendo un fin en si mismo, es decir posee un prop6sito y un resultado

especifico.

g. Actividad Rutinaria: Labores planificadas que se efectian todos los

dias.
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h. Actividad No Rutinaria: Labores sin planificacién o que se efectdan
con muy baja frecuencia.

i. Andlisis de Trabajo Seguro (ATS): Metodologia de andlisis de riesgos
documentada, mediante la cual las personas involucradas en una actividad
se reinen en la planeacion de la misma para analizar la secuencia ordenada
de pasos para su ejecucion, identificando los peligros asociados,
estableciendo las consecuencias de la liberacion de los mismos, definiendo
los controles requeridos y especificando el responsable por cada uno de
éstos.

J. MRL.: Ministerio de Relaciones Laborales
4, RESPONSABILIDADES

El Gerente General es responsable de:
« Aprobar los recursos necesarios para implementacion de este procedimiento.
o Verificar la efectividad de los
controles determinados. La Jefe de SST es
responsable de:
« Realizar la identificacion de peligros y posterior analisis de riesgo, con la
coordinacion del MO. EI CSST es responsable de:
« Participar en la identificacion y evaluacién de riesgos por puestos de trabajo.
o Verificar la efectividad de los
controles determinados. Los Jefes de Areas
y MET’s son responsables de:

. Aportar la informacidn de los procesos, actividades, herramientas, materiales,
entre otros, a emplearse en los puestos de trabajo para la ejecucion de sus
labores.

5. NORMATIVA LEGAL Y REFERENCIAS

a. Reglamento de Seguro General de Riesgos del Trabajo (C.D. 390),
Capitulo VI, Art.51, literal b) Gestion Técnica.
b. Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo (Decisidn 584),
Capitulo 11, Art.11, literal b)
c. INSHT, Evaluacion de Riesgos Laborales
d. 1SO 45001, Requisitos del Sistema de Gestion SST 6.1.2 Identificacion de
peligro, evaluacion de riesgo y determinacion de controles

e. Procedimiento de Ingreso de Visitas, Proveedores y Contratistas P87
6. PROCEDIMIENTO
6.1. ANALISIS DE RIESGOS

6.1.1. IDENTIFICACION DE PELIGROS

En esta etapa se contempla la identificacion de peligros a partir de las siguientes
fuentes de informacion y consulta:

Instrucciones de trabajo

Flujos de Procesos

Perfiles de competencias

Investigacion de Accidentes/Incidentes
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e Resultados de Inspecciones

e Nuevas actividades productivas

e Resultado de Auditorias

Revisiones Gerenciales

Requisitos Legales

Informacion de personal con capacidades especiales e hipersensibles
Sustancias Quimicas (MSDS)

Para el caso de la identificacion de peligros del diagndstico inicial para puestos de
trabajo se aplico la siguiente metodologia:

1. Unicamente y para el caso del diagndstico inicial, para presentacion de
documentacion al MRL, se procede de la siguiente manera:

v Se aplico el RP61/1 Identificacion de Peligros por area de trabajo
para generar la Matriz de Estimaciéon de Riesgos y su posterior
aprobacion por el MRL, juntamente con el Reglamento Interno de
Seguridad y Salud.

2. Para la ejecucion de identificacion de peligros para puestos de trabajo, es
necesario determinar el nimero de puestos de trabajo de cada proceso y su
fuente de informacion para establecimiento de actividades, detallados en el
LP61/2 Lista de Puesto de Trabajo.

3. Conlaidentificacion inicial general de peligros por area de trabajo, se realiza
una identificacion mas detalla de peligros en las actividades de la siguiente
manera:

a. Para procesos de Ensamble y Subensamble se determinaron en base
al Trabajo Estandarizado las actividades y los peligros que
generan.

b. Para los procesos Administrativos, las actividades se determinaran
en base a el Perfil de Competencias.

c. Para mantenimiento de Maquinas, Troqueles, Jigs, Logistica Interna
y Externa se las determind por medio de las Instrucciones de
Trabajo.

d. Para Fabricacidn se revisa las Hojas de Operacion y se agruparan
las actividades productivas.

e. Para Personal Externo se realizaron AST

4. Una vez determinadas las actividades por puesto de trabajo, el Jefe de SSO
y MA, en base a su experiencia, observacion en situ, con la ayuda de la
LP61/1 Lista Guia de Identificacion de Peligros, determina los nuevos
peligros potenciales del puesto o area que se registraran en el RP61/2 Matriz
de Riesgos.

6.1.2. REPORTE DE ACTOS Y CONDICIONES INSEGURAS

Otra fuente para la continua identificacion de peligros es la participacién directa del
personal de la empresa, y se establece en el RP61/3 Reporte de Actos o Condiciones
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6.1.3. ANALISIS SEGURO DE TRABAJO (AST)
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El método para identificar peligros potenciales en contratistas es la aplicacion del
RP61/4 Andlisis Seguro de Trabajo, en la cual se podré entender y revisar si son
adecuados o0 no los controles establecidos.

6.1.4. METODOLOGIA

1. Elaborar un AST involucra realizar 5 pasos:

a) Seleccionar el trabajo para analizar. o
b) Identificar todos los peligros potenciales en base al RP61/1 Identificacion de

Peligros.
c) Separar el trabajo en pasos béasicos:

v ldentifique y liste cada paso del trabajo en orden

redaccion debe empezar con una palabra de “accion”, como

remover, abrir, soldar, revisar, etc.

v Limite los pasos del trabajo maximo a 10
v Si el trabajo tiene mas de 10 pasos, dividalos y realice un AST por

cada segmento

d) Identificar los incidentes potenciales o las condiciones peligrosas
e) ldear procedimientos y controles para un trabajo seguro, utilizado la siguiente
jerarquizacion.

secuencial (la

2. Los criterios de ejecucion y aprobacion se detallan en la siguiente tabla:

Ejecucion de

Equipo que revisa

Personas que

Personas que

LET o MET a cargo de la supervision del
trabajo.

MET a cargo de la ejecucion de las
actividades.

Jefe de SST

AST aprueban Inspeccionan
Jefe (s) del area (s) donde se va a revisar el
puesto de trabajo.
Puestos de | | ET del 4rea de trabajo Jefe () del Jefe de SST
Trabajo ' area(s) donde se
. ., va arevisar el
MET a cargo de la ejecucion de las puesto de
actividades. trabajo.
Jefe de SST
Jefe (s) del area (s) donde se va a revisar el
uesto de trabajo.
P J Jefe (s) del area
Trabajos | jefe de Mantenimiento o su delegado. (s) donde se va a
Especiales revisar el puesto
de trabajo. Jefe de SST
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Jefe (s) del &rea (s) donde se va a ejecutar el
trabajo.
. Representante del contratista ejecutor del Jefe (s) del area
Contratistas tralgaj 0. ) (s) donde se va a | Jefe de SST
revisar el puesto
Jefe de Mantenimiento o su delegado. de trabajo.
Jefe de SST

3. El tiempo de validez de un ATS para el caso de Trabajos Especiales al
interior de la empresay por parte de contratistas, es igual al tiempo planeado
para realizar las actividades contempladas en el mismo. Un mismo ATS
puede cubrir varias actividades asociadas entre si que se realizardn en un
mismo equipo o sistema, bajo varios Permisos de Trabajo secuenciales, por
lo que el tiempo de validez de un ATS es igual o mayor al del Permiso de
Trabajo que acompana.

6.2. EVALUACION DEL RIESGO

Para la estimacion del riesgo, se aplicara la metodologia de Andlisis de Riesgos
desarrollada en el Procedimiento de Evaluacidn de Riesgos Laborales del INSHT.

Para cada uno de los Peligros Identificados se debera Estimar el Riesgo,
determinando la Severidad del Dafio (consecuencias) y la Probabilidad de que este
ocurra.

Segun la Severidad del Dafio, podemos hablar de un riesgo Ligeramente Dafiino
(como magulladuras), Dafino (como conmociones o fracturas menores) o
Extremadamente Dafiino (como amputaciones, grandes fracturas o incluso la
muerte).

En cuanto a la probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar desde baja a
alta, segun el siguiente criterio:

Probabilidad Alta: el dafio ocurrira siempre o casi siempre.
Probabilidad Media: el dafio ocurrird en algunas ocasiones.
Probabilidad Baja: el dafio ocurrira raras veces.

Cuando se tienen los valores de probabilidad y severidad, el siguiente cuadro
permite estimar de forma intuitiva la cuantificacion final del riesgo:
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SEVERIDAD
Grado de Riesgo ]
Ligeramente o Extremadamente
.. Danino .
dafino daiino
2 Baja Trivial Tolerable Moderado
[a)
2 Media Tolerable Moderado
[21]
o
- Alta Moderado

De esta manera se determina el Nivel de Riesgo, esta informacion se detalla en el
RP61/2 Matriz de Riesgos, para proceder a realizar la caracterizacion,
estableciendo las acciones a ejecutar y temporizacion de estas en base a la siguiente

tabla:

Nivel de
Riesgo

Accion General

Accidn Especifica

Trivial

No se requiere accion especifica

N/A

Tolerable

No se necesita mejorar la accién
preventiva. Sin embargo se deben
considerar soluciones mas rentables o
mejoras que nO supongan una carga
econdmica importante.

Se requieren comprobaciones
periédicas para asegurar que se

mantiene la eficacia de las
medidas de control

Riesgos ingresan a GP61/1 Programa de
Analisis Seguro de Trabajo.

GP83/1 Programa de Vigilancia de la
Salud

Frecuencia de ejecucion 6 meses

Moderado

Se deben hacer esfuerzos para reducir
el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el
riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

Cuando el riesgo moderado esta
asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisara
una accion posterior para establecer,
con mas precision, la probabilidad de
dafio como base para determinar la

necesidad de mejora de
las medidas de control.

Riesgos ingresan a GP61/1 Programa de
Andlisis Seguro de Trabajo, con
frecuencia de ejecucion cada 3 meses para
verificacion de controles actuales o
establecimiento de nuevos.

Determinacién de nuevos controles,
ingresan a GP61/2 Programa de Control
Operativo para ejecucion de acciones
establecidas.

GP83/1 Programa de Vigilancia de la
Salud

Frecuencia de ejecucion 3 meses
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Importante

Intolerable

6.2.1.

No debe comenzarse el trabajo hasta
que se haya reducido el riesgo. Puede
que se precisen recursos considerables
para controlar el riesgo. Cuando el
riesgo corresponda a un trabajo que se
esta realizando, debe remediarse el
problema en un tiempo inferior al de los
riesgos moderados.

Ejecucion inmediata de RP61/4 Analisis
de Seguro de Trabajo.

Determinacion de controles e ingreso de
acciones al GP61/2 Programa de Control
Operativo, para ejecucion urgente.

Evaluacion mediante mediciones cuanti-
cualitativas especificas de riesgo.

GP83/1 Programa de Vigilancia de Ia
Salud

No debe comenzar ni continuar el
trabajo hasta que se reduzca el riesgo.
Si no es posible reducir el riesgo,
incluso con recursos ilimitados, debe
prohibirse el trabajo.

Prohibicion del trabajo.

Ejecucion inmediata de RP61/4 Andlisis
de Seguro de Trabajo, establecimiento de
controles.

Ejecucion de las acciones establecidas
inmediatamente, registro en el GP61/2
Programa de Control Operativo

Nueva evaluacion mediante mediciones
cuanti- cualitativas especificas de riesgo.

GP83/1 Programa de Vigilancia de Ia
Salud

CLASIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

En lo referente a clasificacion de los factores de riesgo, se ha utilizado la
propuesta del Procedimiento de Aplicacién de Matriz de Riesgo Laborales del
MRL, segln su naturaleza en:

CODIGO FACTOR DE NATURALEZA
GENERAL RIESGO
= Fisicos Originados por iluminacién inadecuada, ruido, vibraciones,

temperatura, humedad, radiaciones, electricidad y fuego.

Q QUIMICOS

Originados por la presencia de polvos minerales, vegetales,
F,olv_os y humos metalicos, aerosoles, nieblas, gases, vapores y
iquidos utilizados en los procesos laborales.

Por el contacto con virus, bacterias, hongos, Farésitos, venenos y

PSICOSOCIALES

interpersonales

B BIOLOGICOS sustancias sensibilizantes de plantas y animales. Los vectores como
insectos y roedores facilitan su presencia.
R Originados en la posicion, sobreesfuerzo, levantamiento de
E ERGONOMICOS  [cargas y tareas repetitivas. En general por uso de herramienta,
maquinaria e instalaciones que no se adaptan a quien las usa.
5 Los generados en organizacion y control del proceso de trabajo.

Pueden acompafar a la automatizacion, monotonia,
repetitividad, parcelacién del trabajo, inestabilidad laboral,
extension de la jornada, turnos rotativos y trabajo nocturno, nivel
de remuneraciones, tipo de remuneraciones y relaciones
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6.3.DETERMINACION DE CONTROLES

Una vez realizadas las evaluaciones de riesgos, se actualizara la informacién en la
RP61/2 Matriz de Riesgos y el Jefe de SSO y MA, convocard a una reunion
multidisciplinaria para la revision de los controles actuales y si es necesario la
determinacion de controles nuevos en base a la jerarquizacion de la siguiente tabla:

: TIPO DE :
CODIGO CONTROL DESCRIPCION
Determinar si puede tomar alguna accion para cambiar la tarea, la
Cl [Eliminacion funcion, ubicacion del equipo o del trabajador, etc., que resultara
en la eliminacion del peligro del trabajo.
Anélisis en etapa de planeacion y/o disefio.
Determinar si la sustitucion de diferentes herramientas, equipo,
C2  ISustitucién métodos de trabajo, etc. resultaran en la eliminacion del peligro
del trabajo. Evaluar la solucion propuesta, para determinar si
nuevos peligros se han introducido
Debe ser considerado y analizado y tipicamente toma formas de:
c3 [Controles de soluciones mecéanicas, quimicas, eléctricas y movimientos

Mecanismos de

Ingenieria repetitivos.
o Pueden ser senales de advertencia, esquemas de blogueo de
Sefializacion, energia, alarmas y bocinas, luces intermitentes, avisos, etc. Una

c4 C tarea basada en la evaluacion de riesgo identificara los

Advertencia mecanismos de advertencia apropiados basados en los peligros

asociados a la tarea.

Procedimientos e De la tarea pueden ser requeridos para realizar la tarea con
C5 |Instrucciones seguridad segun lo previsto.

Equipo ?egggteocién Ser4 identificado para proteger al trabajador de cualquier peligro
C6 ersonal ( ) restante y reducir el riesgo a un nivel aceptable.

%diestgam_iento en
rocedimientos e ini i T i

c7 Instructivos Sera definido por la ejecucion de la tarea a realizar.

6.3.1.

PROGRAMA DE CONTROL OPERATIVO

Una vez realizadas las evaluaciones de riesgos, se determinaran una serie de
acciones, con el fin de disefiar, mantener y mejorar los controles de riesgos, los
cuales deberan ser ingresados en el GP61/2 Programa de Control Operativo, para
su ejecucion y priorizacion.

De todas aquellas actividades cumplidas en el programa, se procedera a realizar una
nueva evaluacion del riesgo, para proceder a su actualizacién en el RP61/2 Matriz
de Riesgos.






