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Prefacio

La competitividad hoy en dia en el pais y en el mundo, viene ligada a elementos
claves relacionados a la calidad, ambiente y seguridad ocupacional. Si bien es cierto
que las empresas ecuatorianas poco 0 nada han hecho por conjugar estos elementos y
lograr la tan ansiada competitividad respecto a nuestros paises vecinos, ahora se siente
mas que nunca que es el momento de dar los primeros pasos. ESFEL S.A., no ha
querido marginarse y se ha sumado a esta gran ola de cambios generados por la
competencia y la operacion universal de conceptos y puntos normativos, que tienen
como fin ofrecer al trabajador un ambiente laboral sano, estable, respetando al
ambiente y por supuesto, dirigiendo su mirada siempre a mejorar su productividad,
para con ellos alcanzar los objetivos y metas planteadas a mediano plazo.

El plan de gestion propuesto para ESFEL S.A., por ahora se centrara en el proceso de
produccion de fritas ceramicas, tanto por el volumen en las ventas y por la importancia
de este producto para las empresas del grupo ceramico. No con ello se quiere dejar a
un lado actividades o servicios relacionados a las fritas, pero si postergar su analisis y
estudio para una segunda etapa una vez se haya implementado la primera. Paso a
paso, con perseverancia y esmero, compromiso de colaboradores y funcionarios, es el
camino a seguir para reencontrarse con el tan ansiado éxito corporativo.

Todas las ideas propuestas en este estudio, se han analizado con las personas
involucradas en cada proceso, y se ha llegado a consensuar en muchos casos, por no
decir en todos, cambios, revisiones y mejoras en los procesos, con el fin de tener una
trazabilidad completa de todo el proceso por frita ceramica, de modo que se puede
determinar en cualquier punto del proceso productivo, si se cumplieron con todos los
requerimientos previamente establecidos por la administracion.

Al fin de cuentas, la idea es tener un sistema gestion integrado, que gestione y fusione
calidad, seguridad en salud y ambiente, como un solo elemento que lleve a ESFEL
S.A. a cumplir con requerimientos y parametros gubernamentales, ambientales y los
propios creados por la empresa, para alcanzar las metas esperadas por todos.
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CAPITULO 1

GENERALIDADES







1.1. RESUMEN EJECUTIVO

ESFEL S.A., es una empresa perteneciente al grupo empresarial Eljuri. Se dedica a la
investigacion y fabricacion de fritas cerdmicas para todas las empresas cerdmicas del
mencionado grupo. La produccion de fritas representa el 95% de los ingresos de la
empresa, y el porcentaje restante lo componen la impresion de fotolitos y la
fabricacion de pantallas serigréficas, utilizadas en la fabricacion de cerdmica plana de
piso, pared y ceramica utilitaria.

El pertenecer a un grupo econémico considerado como uno de los mas poderosos del
pais, y ademas tener el respaldo técnico de uno de sus socios estratégicos mas
importantes de la industria ceramica, FERRO CORPORATION, son sus principales
ventajas competitivas.

La misién “Ser una empresa lider que contribuya al desarrollo del Ecuador buscando
satisfacer las necesidades de nuestros clientes, ofreciendo productos de calidad
superior a través de un excelente servicio al cliente, laborando con prolijidad para
prever las demandas actuales del mercado”, constituye un elemento inspirador para el
trabajo diario de todos los colaboradores de la compafiia.

La actual propuesta tiene como alcance todos los procesos productivos de la empresa,
que van desde la seleccién de la materia prima, la llegada y almacenaje, el pesado la
mezcla y la produccion propiamente dicha. El plan de gestion propuesto involucra a
jefaturas como a personal operativo de planta, administrativos formaran parte de este
importante proceso de cambio, cuyo objetivo final es mejorar la productividad de la
empresa, apegados a politicas de Responsabilidad Social Empresarial exigidas por
politicas gubernamentales vigentes.

La Gerencia General de ESFEL S.A., ha visto necesario iniciar un proyecto que
permita revisar los procesos del sistema de produccion de fritas ceramicas, con el fin
de encontrar posibles errores y hacer la propuesta de cambios necesarios requeridos
para mejorar la productividad de la empresa y alcanzar metas de competitividad
exigidas por el mercado actual.




La actual propuesta aportara aspectos técnicos necesarios para controlar los recursos
de la compafiia y lograr un mejor desempefio y productividad, obteniendo una mayor
eficiencia y eficacia en su proceso de produccion y gestion de calidad total, enmarcado
en un contexto de responsabilidad social empresarial, a través de una postura activa y
responsable en torno al impacto de sus operaciones, garantizando sostenibilidad a lo
largo del tiempo y un sélido crecimiento econémico, a través de un equilibrio entre lo
economico, el bienestar social, el aprovechamiento de los recursos naturales y el
medio ambiente, enfocados en valores y transparencia que definan el actuar de la
empresa.

Esta propuesta se realizara a través del diagndstico actual de la compaifiia,
identificando los procesos existentes y tomandolos como base. Se cuenta ademas con
el apoyo incondicional de la Gerencia General, quien encabezard el Comité de la
Calidad, integrado por personas directamente involucradas en el proceso productivo,
quienes desarrollaran manuales e instructivos, planificaran y desarrollaran registros,
los mismos que seran utilizados para retroalimentar los procesos y poder aplicar una
mejora constante y continua en el proceso productivo.

El principal objetivo que persigue esta propuesta es “  Lograr la satisfaccion total de
nuestros clientes mediante el cumplimiento de especificaciones y a través de la
aplicacion de politicas y procedimientos contemplados en el Sistema de Gestion de
Calidad”.

La inversién con fondos propios para esta propuesta es insignificante en relacion con
los resultados que se esperan obtener, y el analisis financiero desarrollado en el
presente trabajo ratifica la viabilidad del proyecto.

Como conclusién, la propuesta actual se pretende convertir en una herramienta de
ayuda, que permita a ESFEL S.A. alcanzar los niveles de productividad esperados,
disminuyendo los reclamos de los clientes, aumentando su satisfaccion y ademas
cumpliendo disposiciones internacionales y gubernamentales en aspectos relacionados
a salud y seguridad ocupacional, medio ambiente y responsabilidad social.




1.2. MARCO DE REFERENCIA
1.2.1. Nombre, descripcion y linea del negocio

ESFEL S.A., es una empresa perteneciente al grupo empresarial Eljuri. Se encuentra
ubicada en el Canton Cuenca, provincia del Azuay, en el Km 8% via Chiquintad,
Sector San Andrés. Se dedica especialmente a la investigacion y fabricacion de fritas
ceramicas para todas las empresas ceramicas del mencionado grupo, asi como también
al disefio de artes graficas, que se aplican tanto a ceramica plana como utilitaria. La
produccidn de fritas ceramicas representa el 95% de los ingresos de la empresa, y el
porcentaje restante lo componen la impresion de fotolitos' y la fabricacion de pantallas
serigréficas®.

1.2.2. Mision

La declaratoria publicada de la mision de la empresa es la siguiente:

“Ser una empresa lider que contribuya al desarrollo del Ecuador buscando satisfacer
las necesidades de nuestros clientes, ofreciendo productos de calidad superior a través
de un excelente servicio al cliente, laborando con prolijidad para prever las demandas
actuales del mercado”.

1.2.3. Ventajas competitivas y/o comparativas

Las ventajas competitivas que se pueden identificar en las empresas del pais que se
dedican a la industria ceramica son pocas, y ESFEL S.A. posee ventajas competitivas
gue ninguna otra empresa las tiene, y que ha servido para que la empresa se mantenga
en una linea productiva durante los ultimos afios. Entre las mas importantes se
destacan las siguientes:

e Pertenece a un grupo econémico considerado como uno de los mas poderosos
del pais.

e Tiene el respaldo técnico de uno de sus socios estratégicos mas importantes de
la industria ceramica: la FERRO CORPORATION.

Un fotolito es, en la impresién offset y huecograbado, el cliché que reproduce el objeto, o la tipografia, sobre pelicula
0 soporte transparente http://es.wikipedia.org/wiki/Fotolito

% a serigrafia es una técnica de impresién empleada en el método de reproduccién de documentos e imagenes sobre
cualquier material, y consiste en transferir una tinta a través de una malla tensada en un marco, el paso de la tinta se
bloguea en las areas donde no habra imagen mediante una emulsion o barniz, quedando libre la zona donde pasara la
tinta. http://es.wikipedia.org/wiki/Serigraf%C3%ADa




e Tiene una cartera de clientes que siempre utilizaran los productos que fabrica
y en grandes volimenes.

Debido a que ESFEL se dedica a la fabricacion de materias primas para la industria
ceramica, no dispone de ventajas comparativas.

1.2.4. Antecedentes

ESFEL S.A. a pesar de haber heredado los procesos y método de trabajo de FERRO
CORPORATION, hace mas de dos décadas, con el transcurso de los afios, no se han
revisado ni se han actualizado tales métodos y procedimientos. Tanto el mercado, la
competencia y la misma industria, obliga a administradores a utilizar nuevas y
modernas formas de trabajar, siempre aplicando mecanismos de control en todos sus
procesos productivos, asi como la retroalimentacion de la informacion que pueda
aportar elementos valiosos e importantes a la hora de hacer correctivos. Un poco de lo
uno y de lo otro, y en algunos casos ningin control, es lo que sugiere a la
administracion actual buscar cambios de forma y de fondo, organizar departamentos
y/o corregir métodos y procedimientos con el fin de garantizar un mejor producto y
una eficiente gestion de calidad total.

1.2.5. Alcance

El presente trabajo tiene como alcance todos los procesos productivos de la empresa,
que van desde la seleccion de la materia prima, la llegada y almacenaje, el pesado la
mezcla y la produccion propiamente dicha. No se puede excluir de este analisis el
proceso de formulacion, el mismo que debe realizarse bajos estrictos controles de la
calidad de materia prima utilizada. Luego de ello las revisiones y controles del
producto terminado, para poder evaluar los procesos previos. El plan de gestion
propuesto relaciona tanto a jefaturas como a personal de planta, quienes con su trabajo
contribuyen dia a dia a cumplir las metas propuestas. Departamentos Administrativos
y de Control y Calidad formaran parte de este importante proceso de cambio, cuyo
objetivo final es mejorar la productividad de la empresa, apegados a politicas de
Responsabilidad Social Empresarial exigidas por la Constitucion.

1.2.6. Justificacion

La Gerencia General de ESFEL S.A., encabezada por el Dr. Daniel Cueva Vintimilla,
ha visto necesario iniciar un proyecto que permita revisar los procesos del sistema de

6




produccidn de fritas ceramicas y esmaltes, con el fin de encontrar posibles errores y
hacer la propuesta de cambios necesarios requeridos para mejorar la productividad de
la empresa y alcanzar metas de competitividad exigidas por el mercado actual.

El estudio en mencidn debera aportar aspectos técnicos necesarios y suficientes para
presentar esta propuesta al directorio, avalada por profesionales capaces y que aporten
de una manera efectiva a controlar los recursos de la empresa para lograr un mejor
desempefio y productividad, obteniendo una mayor eficiencia y eficacia en su proceso
de produccion y gestion de calidad total. La actual propuesta de mejora se enmarcara
en un plano de responsabilidad social empresarial, a través de una postura activa y
responsable en torno al impacto de sus operaciones, 1o que garantiza a la empresa
sostenibilidad a lo largo del tiempo y un solido crecimiento econémico, a través de un
equilibrio entre el crecimiento econdmico, el bienestar social y el aprovechamiento de
los recursos naturales y el medio ambiente, enfocados en valores y transparencia que
definan el actuar de ESFEL S.A. que inciden directamente en sus colaboradores y
empleados, y en practicas externas vinculadas a toda la cadena productiva,
involucrando a clientes y proveedores.

A través de este sistema de gestion, se pretende solucionar posibles problemas en
produccién y gestion de la calidad total. Con este proyecto no se trata de buscar
culpables de errores, sino de encontrar soluciones para los problemas de procesos,
teniendo como resultado final el mejoramiento de la productividad en esta importante
empresa, ofrecer un producto de mejor calidad a un precio competitivo y sobretodo
que permita recuperar el mercado nacional y la posibilidad de abrir mercados
internacionales.

1.2.7. Objetivos
1.2.7.1.  Objetivo general

Elaborar una propuesta de gestion que sirva a la Gerencia General de ESFEL S.A.
para tomar decisiones que le permita implementar medidas correctivas en el proceso
de produccion y gestion de calidad total en un marco socialmente responsable, que
conlleve a un mejoramiento de la productividad y con la plena satisfaccion de los
clientes.




1.2.7.2.  Objetivos especificos

e Definir y documentar los procesos realizando su identificacion, caracterizacion,
diagramacion y procedimientos de trabajo.

e Proponer un sistema integrado de gestion: estrategias y mecanismos de gestion de
procesos que incluyen seguimiento, medicién, control y retroalimentacion;
propuestas de mejoramiento continuo, acorde a politicas de Responsabilidad
Social Empresarial vigentes.

e Planificacién de la implementacion y el funcionamiento del sistema integrado de
gestion: organizacién, actividades, calendarizacion, recursos, responsables,
medios de verificacion.

o Realizar un plan financiero que se ajuste a las propuestas establecidas para
comprobar si es financieramente sustentable.

1.2.8. Levantamiento de datos e informacion sobre el tema

ESFEL S.A. tiene como objetivo elaborar materias primas para la fabricacién de
productos ceramicos tales como ceramica plana, de piso y pared, asi como para
ceramica utilitaria. Para conocer el proceso de elaboracion de la frita, se procedera a
hacer una revision de procesos desde la llegada de la materia prima, a través de las
diferentes etapas hasta transformarse en producto terminado. Los datos se recopilaran
a través de la observacion y entrevistas con los involucrados en los diferentes procesos
de recepcion de materia prima, pesaje y mezcla, fabricacion y embalaje, asi como
también con pruebas de calidad de cada uno de los componentes. El orden de las
tareas, asi como los responsables de las mismas- tanto personal de planta como
supervisores, aportaran informacion relevante para el levantamiento de estos datos y el
éxito de este plan.

Vale la pena comentar que el proceso de elaboracién de fritas inicia con la aplicacion
de férmulas cuyo principal objetivo es determinar tanto las materias primas a utilizar
como las cantidades correctas aplicadas en cada mezcla




CAPITULO 2

DEFINICION DE PROCESOS
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2.1. DEFINICION DE PROCESOS

Se define como proceso a un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
interactuantes, que transforman “entradas” (insumos) en “salidas” (productos y
satisfaccion del cliente) con valor agregado.

En los Gltimos afios, ESFEL se ha empefiado en mejorar continuamente sus procesos,
calidad de sus productos y servicios que ofrece con el fin de satisfacer las expectativas
del mercado y mejorar su productividad.

Pensando en el mejoramiento continuo y con las premisas conocidas de: “Si un
proceso no se puede medir, no se puede mejorar”, “Si un proceso no se puede medir,
no se puede controlar” y finalmente “Si un proceso no se puede controlar, no se puede
asegurar la satisfaccion del cliente”; es clara la necesidad de definirlos procesos de la

empresa y la participacion de sus funcionarios en los mismos.

A continuacion se detallan los procesos existentes en ESFEL, desde el requerimiento
de material hasta la consecucion del producto terminado.
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2.1.1.

Investigacion y desarrollo

llustracién 1 Investigacion y desarrollo

Objetivos

Uno de los objetivos de investigacion y desarrollo es mejorar el rendimiento
de las materias primas utilizadas, con el fin de optimizar el uso de los recursos
en el proceso productivo.

Buscar nuevas e innovadoras formas de producir las fritas ceramicas, siempre
con la mira puesta en la mejora de la calidad del producto, y de ser posible, en
la reduccioén de los costos de produccion,(es decir mejorar la productividad).
Todo esto en funcién de los requerimientos de los procesos productivos de los
clientes en optimizar el tiempo de coccion y de reduccion o eliminacién de
procesos tradicionales por nuevos que tengan relacion con la innovacion de
los avances tecnoldgicos.

Desarrollo e investigacion de fritas que produzcan efectos que simulen
elementos de la naturaleza como apariencia, texturas, resistencias y conlleven
a la preservacion del medio ambiente como maderas, piedras, agua, etc.

Supervisar los procesos de produccion de la frita ceramica, con el fin de
proponer mejoras en el proceso y en los controles que se realicen.

12




Alcance

La investigacion y desarrollo inicia su proceso con informacion de nuevos productos
existentes en el mercado, y a través de una investigacion de materias primas
alcanzables en el medio local, intenta mejorar la produccion actual o conseguir nuevos
productos que satisfagan la necesidad de los clientes. Finaliza este proceso con la
entrega de prototipos fiables, en conjunto con toda la informacion técnica y de
aplicacion en linea o proceso como es la ficha técnica en donde se expone las
diferentes formulaciones técnicas con sus condiciones asi como también los diferentes
procesos que involucra dicha fabricacion (del prototipo) en escala productiva, las
secuencias de cada proceso con sus respectivos especificaciones de los productos
realizables y con alta calidad de producto.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Jefe de Investigacion y Desarrollo, que coordina
con los clientes los desarrollos y revision de la produccién de los clientes asi como
también la asistencia técnica que involucra poner en las plantas los nuevos desarrollos,
fritas y compuestos ofertados al cliente.

Insumos

El material requerido para la investigacion y desarrollo incluye folletos, catalogos de
productos u acabados, informacion de productos ceramicos nuevos existentes en el
mercado -muestras fisicas, base de datos de productos desarrollados, andlisis de
laboratorio (equipos o planta piloto para la simulacion del desarrollo productivo),
requerimientos de los clientes, productos de la competencia (especificaciones de
resistencia, apariencia, textura, y acabados), informacion de los hornos de los clientes
(tipo de combustible , ciclo de coccién, temperatura de trabajo, curvas de coccion, etc.
Todo esto con el fin de homologar el desarrollo con la propia fabricacion en las
respectivas plantas de los clientes), Utiles de oficina, computador, impresora, energia
eléctrica. Finalmente, como elemento requerido, aunque no indispensable, es el
“Know how”? .(ver informacion anterior, ficha técnica).

*Kknow How proviene del inglés y significa: "saber como o saber hacer". Consiste en la capacidad y habilidades que un
individuo o una organizacion posee en cuanto a la realizacion de un tarea especifica.
Estas capacidades dan valor a la empresa al ir un paso por delante en cuanto al resto del mercado.http://www.e-
conomic.es/programa/glosario/definicion-know-how
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Productos

No se entrega productos, solamente el prototipo en conjunto con las especificaciones
técnicas y sus condiciones de trabajo.

Capital humano y recursos productivos

En investigacion y desarrollo, se requiere personas con conocimientos de Quimica en
el area ceramica, con cierta experiencia en los acabados ceramicos como efectos,
dureza, resistencia y de habilidad para determinar los defectos, sus posibles causas y
soluciones en el menor tiempo posible. Al momento se cuenta con dos personas que
realizan esta funcion.

Costo

El costo aproximado mensual de este proceso, considerando todos los gastos de
fabrica estipulados en el departamento de Costos de ESFEL S.A -incluye mano de
obra, combustible, depreciaciones, mantenimiento, equipos de proteccion individual,
entre otros*, es de 4600 délares americanos.

“Se han considerado los mismos rubros de costo para todos los procesos.
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2.1.2. Formulacion

ESF =L S.A.
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llustracion 2 Férmula de produccion de frita
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Objetivos

El objetivo de la formulacién es buscar las materias primas® apropiadas, en las
cantidades necesarias, y bajo estrictas normas de seguridad, para producir vy
reproducir un producto ceramico de calidad, que cumpla con los requerimientos
técnicos minimos exigidos por los clientes y bajo normativas gubernamentales
ambientales. EI comportamiento de los agentes quimicos como ambientales, puede ser
determinante a la hora de realizar una férmula para conseguir un producto de
excelente calidad.

Alcance

La formulacion comienza con el conocimiento de los requerimientos fisicos del
producto solicitado por el cliente, con el fin de traducirlos en una férmula quimica que
contenga las materias primas ideales para asegurar la calidad del producto final.
Como proceso final en esta etapa, y luego de varios intentos (analisis y desarrollos),
se obtiene la férmula resultante, en la que se plasma la materia prima y su cantidad
minima necesaria para producir una tonelada de producto terminado.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Jefe de Produccion. A partir de un requerimiento
especifico, y de no existir una formula que se ajuste a las necesidades de produccion,
se puede optar por crear una nueva a partir de una existente. De no poder desarrollarla
localmente, se puede solicitar soporte técnico a FERRO CORPORATION.

Insumos

El material requerido para la formulacion va desde informacion bésica de productos
quimicos, base de datos de productos (fritas y compuestos) desarrollados, resultados
de andlisis de laboratorio, requerimientos de los clientes, informacién de productos
similares de la competencia, informacion de las caracteristicas de fusion de los hornos
de los clientes, atiles de oficina, bloque de formularios pre impresos, computador,
impresora, energia eléctrica, EPI°. Adicionalmente, la elaboracion de pruebas requiere

®Se define como materia prima todos los elementos que se incluyen en la elaboracién de un producto. La materia prima
es todo aquel elemento que se transforma e incorpora en un producto final. http://www.gerencie.com/materia-
prima.html
®Un EPI es un Equipo de Proteccién Individual, es decir nuestros equipos técnicos de seguridad personales; el arnés,
conector, cabo de anclaje, gafas, guantes, etc. Todo lo que, a nivel personal, nos proteja de algin riesgo.
http://www.gruposima.es/contenidos.asp?contenido_id=105
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de quemas de materia prima, la misma que se consigue con la utilizacion de pequefios
hornos de prueba y una quema en los hornos de los clientes. Es importante la
experiencia de la persona que realiza este trabajo, pero no un elemento indispensable.

Productos

Férmula estandar para un producto especifico, en el que consta la materia prima a
utilizar, su cantidad y rendimiento por tonelada.

Capital humano y recursos productivos
Para la formulacioén de fritas, se requiere de personal técnico calificado en Quimica, el
mismo que debe conocer las caracteristicas y especificaciones técnicas de los

elementos quimicos a utilizarse en cada producto asi como del producto resultante. Al
momento Se cuenta con una persona que realiza esta funcion.

Tiempo de ciclo

Proceso poco frecuente.

Costo

El costo aproximado mensual de este proceso, es de 2000 ddlares americanos.
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2.1.3. Recepcion, almacenaje y entrega de materia prima

S

llustracion 3 Recepciony aimacenaje de materia primay producto terminado

o Llevar registros de todos los movimientos tales como ingresos, egresos,
transferencias, devoluciones, préstamos, etc. —inventario, que se involucran
con materia prima, suministros y producto terminado.

o Establecer los procedimientos adecuados de ingreso y salida de materiales.

o Establecer las normas de manejo y seguridad necesarias de productos de uso
delicado, a fin de evitar accidentes laborales.

Alcance

Este proceso se inicia con la recepcion de materiales, tanto de materia prima entregada
por el proveedor como de producto terminado entregado por produccion. En este
proceso, se alimenta al inventario fisico e informatico, a través de Ingresos y/o

transferencias de bodega, y se descarga, de acuerdo a los pedidos de clientes u 6rdenes
de produccidn. Se entrega el saldo final después de cada operacion.

Capacidad

La capacidad de almacenaje de bodega, tanto de materia prima como de producto
terminado es 600 toneladas.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Jefe de Bodega, quien cuenta con un asistente.
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Insumos
Los materiales necesarios en este proceso son guias de remision de proveedores,
ordenes de produccion de planta, informacion de stock del sistema informatico,

energia eléctrica, atiles de oficina, computadora, impresora. Es indispensable el uso
de EPI necesarios para este trabajo.

Productos

Las materias primas, producto de reproceso Yy producto terminado.

Capital humano y recursos productivos
El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de personas

responsables que operen equipos de transporte de carga en espacios reducidos. El
equipo necesario es son dos montacargas para transportar el material.

Costo

El costo aproximado mensual para este proceso es de 3200 dolares americanos.
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2.1.4. Dosificacion y pesado de materia prima

llustracién 4 Proceso de dosificacion y pesado de materia prima

Objetivos

o Dosificar y pesar las materias primas requeridas y en cantidades necesarias
por carga, de acuerdo a un plan establecido, para conseguir un producto
terminado de excelentes caracteristicas fisicas y quimicas.

o Asegurarse de no reemplazar ni confundir materias primas.

o Eliminar todo material extrafio de las materias primas a utilizarse, que ponga
en riesgo la calidad del producto final.
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Alcance
Este proceso se inicia agregando las materias primas en la “olla” de pesaje, una a una,

de acuerdo a la férmula seleccionada para produccién. Este proceso finaliza con la
materia prima pesada y lista para ser mezclada en el siguiente proceso.

Capacidad

La capacidad de pesaje es de 1 tonelada.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Supervisor de Produccion, y cuenta con varios
pesadores que trabajan en turnos rotativos.

Insumos
Las materias primas utilizadas para obtener una mezcla uniforme. Adicional, se
utiliza informacién de formulaciéon con su respectiva dosificacion, una balanza

electrénica, papel, marcadores, EPI —tales como casco, mascarillas, guantes, overol,
botas-, baldes, tecle, energia eléctrica.

Productos

Material pesado.

Capital humano y recursos productivos

El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de personas que
trabajen en turnos rotativos de 3 jornadas. Como equipo de trabajo se utiliza una
balanza digital y un tecle que permite transportar el material pesado hacia los
mezcladores de materia prima.
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Tiempo de ciclo

Aproximadamente el tiempo de pesaje toma alrededor de 40 minutos por carga.

Costo

El costo mensual aproximado de este proceso es de 4800 ddlares americanos.

2.1.5. Mezcla de materia prima y alimentacién continua en horno

llustracién 5 Proceso de mezclado de materia prima
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Objetivos
e Obtener un compuesto uniforme con todos los insumos que componen la
formula, de modo el producto resultante tenga la misma textura y
composicion.

o Alimentar de manera continua e ininterrumpida a los hornos donde se fusiona
la materia prima para obtener producto terminado.

Alcance
La mezcla de materia prima se inicia con el material pesado, y se vierte en un molino

en el que se mezclan uniformemente todos los materiales. EIl proceso finaliza con la
entrega del material mezclado listo para ser fundido en el horno.

Capacidad

La capacidad de mezcla es de 1 tonelada.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Supervisor de Produccion, y cuenta un operador
que trabajan en turnos rotativos.

Insumos

La materia prima pesada, un mezclador, un tecle, EPI.

Productos

Material mezclado de manera uniforme.
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Capital humano y recursos productivos
El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de personas

responsables que trabajen en turnos rotativos de 3 jornadas. Como equipo de trabajo
se utiliza un molino giratorio cuyo fin es unificar la mezcla.

Tiempo de ciclo

Aproximadamente el tiempo de mezcla toma alrededor de 30 minutos.

Costo

El costo mensual aproximado para este proceso es de 4800 dolares americanos.

2.1.6. Fundicién de materia prima

llustracién 6 Fundicion de materia prima

Objetivos
o Quemar en altas temperaturas y bajo estrictas normas de calidad y control —

entre 1300 y 1550° C-, la mezcla de materias primas con el fin de obtener un
producto terminado de alta calidad.
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Alcance

El proceso de fundicion de materia prima inicia con la continua alimentacion de las
materias primas mezcladas en la entrada del horno. EI tiempo de fundicion depende
del producto resultante requerido, de la temperatura del horno y de las materias

primas. El resultado de este proceso es la frita ceramica en estado liquido, el mismo
que pasa al proceso de enfriamiento’.

Capacidad

La capacidad de fundicién de los hornos es de24 toneladas diarias.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Supervisor de Produccion, y cuenta un hornero
que trabaja en turnos rotativos.

Insumos
Los insumos necesarios en este proceso son las materias primas mezcladas, hornos de
fundicion, combustible —diesel-, energia eléctrica, esfero, cuaderno de apuntes, EPI —

guantes, casco, mascarilla, gafas, overol, botas, instrumento de medicion de calor-,
varilla de acero.

Productos

Frita ceramica®.

7Se produce un choque térmico del vidrio liquido en agua formandose miles de cristales amorfos
8Una frita ceramica es una mezcla de sustancias quimicas inorganicas obtenida por enfriamiento rapido de un fundido,
que es una combinacion compleja de materiales, convirtiendo las sustancias quimicas asi elaboradas en compuestos
vitreos insolubles que se presentan en forma de escamas o granulos. http://www.anffecc.com/es/productosl.php
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Capital humano y recursos productivos
El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de personas

responsables que trabajen en turnos rotativos de 3 jornadas. Como equipo de trabajo
se utiliza un molino giratorio cuyo fin es unificar la mezcla.

Tiempo de ciclo

Aproximadamente el tiempo de fusion toma alrededor de 2-3horas.

Costo

El costo mensual aproximado para este proceso es de 85000 ddlares americanos.
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2.1.7. Enfriamiento y secado de producto terminado

llustracién 7 Proceso de enfriamiento y secado de materia prima

Objetivos

e Permitir que la masa fundida se enfrie rapidamente a la salida del horno, de
modo que la masa fundida se almacene en un rebosadero, cayendo en forma

de cortina en un depdsito con agua a temperatura ambiente, donde se solidifica
rompiéndose en pequefios trozos.

o Facilitar la molienda del producto terminado.
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Alcance
El material fundido puede ser puesto en contacto directamente en agua para que se

enfrie. Se almacena el material en una cesta metalica, se lo escurre y finalmente se
envia la frita, aun himeda, hacia un secadero.

Duefio (responsable / ejecutor)
El responsable de este proceso es el Supervisor de Produccién, y cuenta un obrero que

se encarga de revisar que la frita no se acumule en el rebosadero, y se trabaja en turnos
rotativos.

Insumos
Frita ceramica liquida, agua, varillas de acero, cesta metalica para transporte,

combustible —diesel-, secadero, esfero, cuaderno de apuntes, EPI —casco, guantes,
mascarilla, overol, botas-.

Productos

Frita ceramica seca y sélida.

Capital humano y recursos productivos

El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de una persona que
trabaja en turnos rotativos de 3 jornadas.

Tiempo de ciclo

Aproximadamente el tiempo enfriamiento y secado toma alrededor de 30 minutos.

Costo

El costo mensual aproximado para este proceso es de 9700 dolares americanos.
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2.1.8. Molienda

llustracién 8 Molienda de esmaltes ceramicos

Objetivos

o El objetivo de la molienda es conseguir que el producto terminado forme una
pasta muy fina y uniforme, parecida al az(car impalpable. Este proceso se
realiza solamente con los esmaltes ceramicos’.

°El esmalte cerdmico es una sustancia cristalina que se ha aplicado a un objeto de ceramica, y luego dispararon a
fundirse con la ceramica. El esmalte ceramico puede utilizarse por razones puramente decorativas, para fortalecer la
base de cerdmica, o para impermeabilizar. http://lular.es/a/artesania/2010/10/Que-es-el-esmalte-ceramico.html




Alcance
El proceso de molienda, se aplica a aquellos productos terminados considerados como

esmaltes. Se recibe el producto terminado seco, y se entrega el producto terminado en
forma de polvo fino.

Capacidad

La capacidad de la molienda es de 4 toneladas al dia.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Supervisor de Produccion.

Insumos

Los insumos que se utilizan en este proceso es el producto terminado en forma
granular, combustible, balanza digital, energia eléctrica, EPI, montacargas, sacos.

Productos

Producto terminado en forma de polvo.

Capital humano y recursos productivos

El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de una persona que
trabaja en turnos rotativos de 3 jornadas.

Tiempo de ciclo

La molienda toma aproximadamente 2 horas.
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Costo

El costo mensual aproximado para este proceso es de 2500 d6lares americanos.

2.1.9. Granillado

llustracién 9 Granillado de producto terminado

Objetivos

e El objetivo de granillar’® la frita es conseguir un producto granulado, de
dimensiones especificas para cada cliente, con el que se pueda dar un efecto
decorativo antideslizante a los productos ceramicos de pisos y paredes.

Alcance

Este proceso inicia con la frita ceramica en estado so6lido, la misma que granilla el
producto hasta alcanzar las especificaciones requeridas por el cliente. Se entrega el
producto granillado, y el material no utilizado se utiliza para reproceso.

°_a granilla es un producto que, habitualmente, se aplica en seco. Se obtiene a partir de la molturacién de la frita. Y se
disefia a partir de una adecuada seleccion de la frita, estudiando y delimitando la distribucion granulométrica idénea en
funcién del efecto ceramico deseado.http://www.colorobbia.es/productos/productos-especiales/granilla
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Capacidad

La capacidad de granillar es de 1.5 toneladas al dia. (170 Kg / hora)

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es el Supervisor de produccion.

Insumos

Frita ceramica en estado sélido y seco, granilladora, energia eléctrica, EPI, mallas para
granillar, sacos de yute, balanza digital.

Productos

Frita ceramica granillada.

Capital humano y recursos productivos
Se requiere de una persona que se encargue de granillar. Adicionalmente, un equipo —

granilladora-, que se encarga de reducir la frita ceramica a pequefas esferas de
acuerdo al requerimiento solicitado por el cliente.

Tiempo de ciclo

Granillar producto terminado toma aproximadamente 12 horas.

Costo

El costo mensual aproximado para este proceso es de 6000 dolares americanos.
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2.1.10. Ensacado de producto terminado

llustracién 10 Ensacado y pesaje del producto

Objetivos

e Almacenar el producto terminado en sacos de 50 kg, o de acuerdo a las
caracteristicas de almacenaje que el cliente especifique.

o Facilitar el almacenaje

e Permitir identificar con facilidad el lote de produccion al que pertenece el
producto embasado.

Alcance
Este proceso se inicia con la recepcion, desde un secadero, del producto terminado

completamente seco. Se coloca en un recipiente, el mismo que contiene la frita para
gue sea ensacado y pesado.

Capacidad

La capacidad de este proceso es de 4-5 toneladas por turno, es decir, 16-20 toneladas
por dia.

33




Duefio (responsable / ejecutor)
El responsable de este proceso es el Supervisor de Produccidn, y cuenta un obrero que

se encarga de revisar que la frita no se acumule en el rebosadero, y se trabaja en turnos
rotativos.

Insumos

Producto terminado seco, EPI -overol, botas, casco, mascarilla, guantes-. Cosedora de
sacos, sacos con capacidad de 50 kg.

Productos

Frita ceramica sélida ensacada.

Capital humano y recursos productivos
El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de una persona que

trabaja en turnos rotativos de 2 jornadas. Como equipo de trabajo se utiliza una
balanza digital y una cosedora de sacos.

Tiempo de ciclo

Aproximadamente el tiempo ensacado toma alrededor de 2 minutos por saco cuando
hay el producto terminado seco y listo para embalarse.

Costo

El costo mensual aproximado para este proceso es de 6000 dolares americanos.

34




2.1.11. Aprobacion-Rechazo de producto terminado y control de materia
prima

Ver Anexo 2.

Objetivos

e Determinar si el producto terminado cumple con las caracteristicas y
condiciones requeridas por los clientes.

e Obtener una muestra de varios lotes de produccion del mismo producto y
compararlo con el estandar.

e Proponer acciones correctivas en caso de no cumplir con el estandar.

o Determinar si la materia prima entregada por proveedores cumple con los
requisitos minimos de calidad que requiere produccion.

Alcance

Este proceso inicia con una toma fisica del producto terminado o materia prima, segin
sea el caso. Se hacen los respectivos analisis y pruebas, y los resultados se comparan
con un estandar. Si los resultados son satisfactorios, se procede a aprobar el lote de
produccidn, caso contrario se rechaza. De igual manera se procede con la materia
prima.

Duefio (responsable / ejecutor)

El responsable de este proceso es Control de Calidad, y cuenta un ayudante de
laboratorio que se encarga de obtener las muestras y realizar las respectivas quemas.

Insumos
Los insumos necesarios en este proceso son producto terminado, hornos de coccion,

utiles de oficina como cuaderno, esferos, combustible, energia eléctrica, computador,
EPI.
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Productos

Producto terminado aprobado o rechazado.

Capital humano y recursos productivos

El capital humano necesario para realizar esta actividad requiere de una persona que
maneje conceptos de Quimica, y como equipos hornos de coccion de fritas ceramicas.

Tiempo de ciclo

Aproximadamente el tiempo prueba varia entre 2 a 24 horas, dependiendo de las
condiciones de la frita y disponibilidad de los hornos para las pruebas.

Costo

El costo mensual aproximado para este proceso es de 3500 dolares americanos.
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CAPITULO 3

DOCUMENTACION
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3.1. DOCUMENTACION
3.1.1. Politica de gestion integrada

En ESFEL S.A.se ofrece materia prima ceramica de alta calidad, con modernizacion
tecnoldgica, un fuerte compromiso con el medio ambiente y prevencion en la
seguridad y salud ocupacional, factores considerados prioritarios para lograr la
satisfaccion tanto de clientes como de empleados, mejorando la competitividad y
obteniendo un mayor crecimiento en el mercado y fidelizacion de los clientes.

En ESFEL S.A. estamos comprometidos con el mejoramiento continuo de nuestro
Sistema Integrado de Gestion, de la mano de un equipo de trabajo comprometido y
competente y con un estricto cumplimiento de las normas de control ambiental.

En este sentido la alta direccion de ESFEL S.A. desea implantar un Sistema de
Gestion Integrado que comprende la calidad, la gestion medioambiental y la gestion
de seguridad y salud ocupacional, estableciendo los siguientes principios de
funcionamiento:

e La satisfaccion de los clientes. Orientacion hacia el cumplimiento de las
necesidades y exceder las expectativas de los clientes actuales y potenciales
ofreciendo un trabajo serio y responsable, con un trato respetuoso
proporcionandoles el mejor servicio asegurando asi su satisfaccion.

e Compromiso de protecciéon y preservacion del medio ambiente que pudiera
generar la organizacion en el desarrollo de su actividad fomentando la
optimizacion del consumo de recursos empleados y la gestion y reduccion de
los residuos generados, asegurandose que su eliminacion respeta la salud de
nuestros colaboradores, la seguridad industrial y el medio ambiente.

e Identificar riesgos e implementar procedimientos de trabajo seguro, a través
de la ejecucion de programas de higiene y seguridad industrial; mediante la
capacitacion y suministro de elementos de proteccion individual que
prevengan y mitiguen los incidentes, accidentes, y enfermedades profesionales
relacionados la actividad Industrial de ESFEL S.A.

e Implementar un programa de mejora continua a través de la formacion y
capacitacion del personal asi como el desarrollo de competencias en el puesto
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de trabajo en calidad, proteccion del medio ambiente y prevencion de la
seguridad y salud ocupacional.

La gestion de la calidad total es una actividad que se desarrolla en equipo y exige la
participacion activa y decidida de todos los funcionarios de ESFEL S.A, logrando que
personas y procesos sean compatibles para alcanzar la plena satisfaccion del cliente.

3.1.2. Objetivos de la Calidad

Los objetivos de la calidad que ESFEL S.A. se propone, alineados con la Politica de la
Calidad, establece:

e Programar y controlar la produccion en funcién de obtener éptimos niveles de
calidad, para lograr disminuir los reprocesos y los productos no conformes

e Evitar tanto incidentes como accidentes laborales mediante la aplicacién de
politicas y controles de seguridad en todas las areas de produccion

e Dar mantenimiento oportuno a equipos y maquinarias de manera que
contribuyan al buen desempefio productivo

o Dar uso eficiente de recursos naturales, evitando su desperdicio contribuyendo
a mantener un ecosistema compatible con la produccion

e Lograr la satisfaccion total de nuestros clientes mediante el cumplimiento de
especificaciones y a través de la aplicacion de politicas y procedimientos
contemplados en el Sistema de Gestion de Calidad

e Mantener actualizado el Sistema de Gestién de Calidad, enfocado hacia las
necesidades del cliente y en permanente mejoramiento

3.1.3. Descripcion del sistema integrado

El sistema de gestion integrado que se pretende implantar en ESFEL S.A. se
fundamenta en las normas ISO™ 9001'%2008, 1SO 14001%%:2004 vy

Internatlonal Organization for Standardization (Organismo Internacional de Normalizacién), fue creado en 1 947 y
cuenta con 91 estados miembros, que son representados por sus organismos nacionales de normalizacién
2| a norma 1SO 9001 de 2008 elaborada por la Organizacion Internacional para la Estandarizacion, y especifica los
requisitos para un sistema de gestion de la calidad que pueden utilizarse para su aplicacién interna por las
organizaciones. http://es.wikipedia.org/wiki/ISO_9001
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OHSAS'18000:2007. Es un Sistema de gestion para dirigir y controlar ESFEL S.A.
con respecto a la calidad orientada a la satisfaccion total de sus clientes.

1ISO 9001

Esta norma especifica los requisitos para los sistemas de gestion de la calidad
aplicables a toda organizacion que necesite demostrar su capacidad para proporcionar
productos/servicios que cumplan los requisitos de sus clientes, y su objetivo es
aumentar la satisfaccion del cliente y la mejora continua.

La 1SO 9001:2008 es la base del sistema de gestion de la calidad ya que es una norma
internacional y que se centra en todos los elementos de administracion de calidad con
los que una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le permita
administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios.

1ISO 14001

Norma voluntaria que permite gestionar los impactos de un producto o de un servicio
con el medio ambiente. Se entiende como medio ambiente el entorno en el que opera
una organizacion, incluyendo el aire, el agua, el terreno, los recursos naturales, la flora
y fauna, los seres humanos y su interrelacion. El objetivo de esta norma consiste en
mejorar la gestion de los impactos de una organizacién, asi como mejorar sus
resultados medioambientales y a mantener la conformidad prescrita por la
reglamentacion local aplicable.

OHSAS 18000

Esta norma establece un modelo para la gestion de la prevencion de los riesgos
laborales. El fin de esta norma consiste en proporcionar un modelo de sistema
proactivo para la gestion de la seguridad y la salud en el lugar de trabajo, que
identifique y evalue los riesgos laborales, asi como los requisitos legales, definiendo la
estructura organizativa, las responsabilidades, las funciones, la planificacion de las
actividades, los procesos, procedimientos, recursos necesarios, registros, etc., que
permitan, desarrollar, poner en practica, revisar y mantener una politica de seguridad y
salud laboral.

3_a norma 1SO 14000 es una norma internacionalmente aceptada que expresa cémo establecer un Sistema de Gestién
Ambiental (SGA) efectivo. La norma estd disefiada para conseguir un equilibrio entre el mantenimiento de la
rentabilidad y la reduccién de los impactos en el ambiente y, con el apoyo de las organizaciones, es posible alcanzar
ambos objetivos. http://es.wikipedia.org/wiki/ISO_14000

“OHSAS (Occupational Health and Safety Assessment Series).OHSAS 18001 (Occupational Health and Safety
Assessment Series, Sistemas de Gestion de Salud y Seguridad Laboral) se refiere a una serie de especificaciones sobre
la salud y seguridad en el trabajo. http://es.wikipedia.org/wiki/OHSAS
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3.1.4. Responsables PHVA y sus competencias

La responsabilidad de la calidad es de toda la organizacion, empezando por el gerente,
maximo representante de la empresa y terminando por el Gltimo operario. La decision
de implantar un sistema de gestion es una decision estratégica de la empresa y como
tal involucra a toda la organizacion.

3.1.4.1. Integracion del Comité de la Calidad

La integracion del Comité de la Calidad es una estrategia de trabajo de la alta
direccion que permitird la participacion del personal de los procesos claves. El comité
de calidad, es el pilar principal para lograr la implementacién del Sistema de Gestion
de la Calidad.

Las funciones del Comité de la Calidad son las siguientes:

e Revisar periodicamente el sistema de calidad.

e Planear la implementacion del sistema y verificar que las actividades

planeadas se ejecuten a tiempo y forma correcta.

e Documentar los documentos del sistema de calidad de acuerdo con su &rea de
responsabilidad.
Definir acciones preventivas y correctivas de ser necesarias.
Capacitar al personal de las diferentes areas productivas.
Definir las acciones que resuelvan las no conformidades de las auditorias.
Elaborar bitacoras de las sesiones y reuniones.

Las responsabilidades de los duefios de los procesos son las siguientes:
e Responsabilidad sobre el proceso (adecuada implantacion, desempefio,
medicidn, analisis y mejoras)
e Supervision y Direccion del proceso.
Alto compromiso con el sistema integrado de calidad.
o Retroalimentar al Coordinador de la Calidad sobre el funcionamiento del
Sistema Integrado de Gestion.

Las responsabilidades de los usuarios del sistema integrado de gestion de la calidad
son:

Responsabilidad en las actividades asignadas

Participar activamente en el sistema de gestion integrado de la calidad

Aplicar los procedimientos del manual consistentemente y de forma correcta
Retroalimentar al Duefio del Proceso sobre cualquier novedad
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3.1.4.2.  Integracion del Comité de Salud y Seguridad Ocupacional

El Comité de Salud y Seguridad Ocupacional esta conformado por representantes del
personal Administrativo y de planta, los mismos que seran elegidos de entre todos los
miembros de la empresa, y duraran en funciones por el lapso de 1 afio, debiendo
certificar su designacion en el Ministerio de Relaciones Laborales. VVer Anexo 3.

El Comité de Seguridad y Salud tendra las siguientes competencias:

e Participar en la elaboracion, puesta en practica y evaluacion de los planes y
programas de prevencion de riesgos en la empresa.

e Promover iniciativas sobre métodos y procedimientos preventivos de riesgos
laborales, asi como proponer a la empresa la mejora de las condiciones o
correccion de las deficiencias existentes.

e Conocer la documentacion e informes relativos a las condiciones de trabajo y
analizar los dafios producidos en la salud o integridad fisica de los
trabajadores.

e Conocer e informar la memoria y la programacion anual de servicios de
prevencion en la empresa o centro de trabajo.

Las facultades del Comité de Seguridad y Salud, son:

e Conocer directamente la situacion relativa a la Prevencion de Riesgos en el
centro de trabajo, para lo que realizara las visitas que estime oportunas.

e Conocer cuantos documentos e informes sean necesarios, incluyendo los que
emita el Servicio de Prevencion.

e Conocer y analizar los dafios producidos en la Salud o en la integridad fisica
de los trabajadores al efecto de:
Valorar sus causas.

e Proponer medidas preventivas.

3.1.5. Procedimientos
3.1.5.1. Control de Documentos

Los documentos requeridos por el sistema de gestion integrado de calidad definen los
controles necesarios para:

a) aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision

b) revisar y actualizar los documentos cuando sea nhecesario y aprobarlos
nuevamente

c) asegurarse de que se identifican los cambios y el estado de la versién vigente
de los documentos
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d) asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se
encuentran disponibles en los puntos de uso

e) asegurarse de que los documentos permanecen legibles y féacilmente
identificables

f) asegurarse de que los documentos de origen externo, que la organizacion
determina que son necesarios para la planificacion y la operacion del sistema
de gestion de la calidad, se identifican y que se controla su distribucion,

g) prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y aplicarles una
identificacion adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razon.

Los documentos y requisitos de calidad vigentes de los productos, los de Salud y
Seguridad Ocupacional y de Control Ambiental, deben encontrarse en el punto de
operacion donde sean necesarios, y deben estar controlados; para conseguirlo, se
redactara y mantendrd actualizada una lista de las ediciones vigentes de todos los
documentos necesarios para el proceso. Los documentos que hayan perdido vigencia
deben ser retirados, pero conservados para efectos legales. Ver Anexo 3.

3.1.5.2.  Control de los registros

Los registros cumplen doble funcion: por un lado evidencian la adecuacion y eficacia
del sistema de gestion, y por otro, son la base para tomar las decisiones pertinentes
para la mejora del sistema. Los registros de calidad son documentos que sirven para
asentar los resultados de la calidad, los mismos que deben realizarse y conservarse con
el fin de que puedan utilizarse como datos de partida para la mejora de la calidad y
puedan ponerse a la disposicion del cliente, cuando éste lo requiera. En los registros
constan las evidencias que los procesos y los productos se han realizado de acuerdo
con las especificaciones.

Los registros de Salud y Seguridad Ocupacional, como los de Control Ambiental,
registran los sucesos relacionados a la salud y seguridad de los empleados, asi como
los procesos relacionados con lo referente al medio ambiente.

Los registros requeridos de Salud y Seguridad Ocupacional, son los siguientes:

e Resultados de la evaluacion de riesgos

o EIl listado de normativa y otros requisitos aplicable a la empresa que
implante el sistema de gestion realizados por el IESS

o Resultados de las investigaciones de accidentes e incidentes
Resultados de las inspecciones de seguridad

e Actas de entrega a los trabajadores de los equipos de proteccion

Vale la pena recalcar que, “la Norma OHSAS 18001 no exige ningun procedimiento
documentado para regular las actividades del sistema siempre y cuando la ausencia del
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mismo no ponga en peligro la integridad de los trabajadores y del sistema en si. El
nivel de documentacion dependeré de la complejidad y tamafio de la organizacion™®.
En lo referente al Control Ambiental, se consideran los siguientes parametros de
registro:

o Registro de quejas/sugerencias
Lista actualizada de requisitos legales y otros requisitos voluntarios
aplicables.
Lista actualizada de aspectos medioambientales.
Actividades de formacion.
Calibracién y mantenimiento de aparatos de medida.
Datos de medicion y analisis de parametros clave.
No conformidades y acciones correctivas.
Informacion sobre subcontratistas y proveedores.
Informes de auditoria medioambiental (adjuntar informe de revision
inicial).
e Revisiones de la Direccion.
Ver Anexo 4.

3.1.5.3. Auditoria interna

Se debe realizar de forma programada auditorias internas de calidad, a cargo de
personal independiente del responsable de la actividad auditada, con el propoésito de
comprobar el cumplimiento de los procedimientos y determinar si el sistema de
calidad alcanza los objetivos establecidos. Las no conformidades detectadas en la
auditoria se incluiran en un informe y se enviaran al responsable de la actividad
auditada, a fin de quesean corregidas lo mas rapido posible, haciendo un seguimiento
posterior para que se tomen las acciones correctivas necesarias para subsanar las
deficiencias encontradas.

En lo referente a Salud y Seguridad Ocupacional, se debe realizar inspecciones
periodicas -que puede ser mensual, bimensual o trimestral-, las mismas que deben ser
programadas anualmente por el Comité de Seguridad, y avaladas por la Gerencia
General. Las inspecciones deben abordar todas las areas de la empresa, dando
especial énfasis a las criticas, donde el riesgo sea mayor.

La auditoria medioambiental pone énfasis en la comprobacion del correcto
funcionamiento del sistema de gestion ambiental, en los registros y en la mejora
continua. Se trata de un proceso de verificacion sistematico y documentado, para
obtener y evaluar objetivamente evidencias que determinen si el sistema de gestion
ambiental se ajusta a los criterios de auditoria. Ver Anexo 5.

*® http://www.monografias.com/trabajos38/sistemas-integrados-gestion/sistemas-integrados-gestion2.shtml
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3.1.5.4.  Control del producto no conforme

La norma establece la obligatoriedad de controlar los productos que han sido
declarados como no conformes. Dicho control debe abarcar la identificacion, la
localizacion, la decision y la informaciéon necesaria a las personas afectadas. En
materia de salud y seguridad ocupacional, se considera no conformidad a cualquier
desviacion de los estandares de trabajo, practicas, procedimientos, ejecucion del
sistema de gestion etc. que también podria producir directa o indirectamente dafio o
enfermedad, dafio a propiedad, dafio al ambiente laboral, 0 una combinacion de éstos.

Es necesario definir el concepto de No Conformidad que se aplica, fijando los criterios
que permitan hacer la distincion con aquel producto que es correcto. Se debe
determinar quién es la persona responsable de tomar decisiones sobre la clasificacion
y resolucion definitiva de los productos no conformes. Siempre sera necesario
registrar toda la informacion relacionada con la deteccion de una no conformidad,
como prueba de las debilidades del sistema y las decisiones tomadas al respecto.

En lo referencia a la norma ISO 14001 no existe una definicion formal de lo que es
una "no conformidad" respecto al medio ambiente. Se considera una no conformidad
a un hecho que tiene su base en un fallo o deficiencia del sistema, que puede ponerse
de manifiesto a través de una repeticion de hechos puntuales o por una magnitud
anormal de un suceso. Las no conformidades pueden aparecer como consecuencia de
mediciones rutinarias, o simplemente por la actividad diaria de la organizacion. En un
sentido estricto podriamos distinguir los siguientes tipos:

Incumplimiento de limites legales establecidos.

Desviaciones respecto a la politica medioambiental de la organizacion.
Desviaciones respecto a los objetivos y metas establecidos.

Fallos del funcionamiento del Control Ambiental o de alguno de sus
elementos.

e Otros incidentes puntuales que afectan al medio ambiente.

Cada vez que aparecen indicios de no conformidad como consecuencia de mediciones,
auditorias o comunicados internos, se recomienda dejar constancia escrita de ello en
forma de un registro, aunque este hecho inicial no siempre genere una accion
correctiva. Ver Anexo 6.

3.1.5.5.  Accion correctiva
Las acciones correctivas deben centrarse en la revision de los registros de calidad de

los productos rechazados asi como los reclamos de los clientes, las quejas o
sugerencias de salud y seguridad ocupacional y de medio ambiente, investigando y
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determinando las causas que los han producido, aplicando las medidas correctivas y
verificando que han dado el resultado que se pretendia.

Se debe adoptar las medidas necesarias sin sobredimensionarlas, para eliminar
definitivamente la causa de la no conformidad. Es preciso que tras la implantacion de
una accion correctiva se proceda a su evaluacion para conocer si se ha corregido el
problema y el seguimiento confirma la validez de la accion. Ver Anexo 7.

3.1.5.6. Mejora continua

“Mejorar la eficacia de su sistema aplicando la politica de calidad, los objetivos de
calidad, los resultados de las verificaciones de inspeccidn, el analisis de los datos, las

acciones correctivas y preventivas y la revision de la Direccion”.™

La mejora continua describe lo que es la esencia de la calidad y se fundamenta en los
objetivos fijados por la alta direccion, que deben incluir la mejora de la eficiencia
interna y la satisfaccion de las necesidades y requerimientos de los clientes, con el fin
que la organizacion permanezca competitiva a lo largo del tiempo en un mercado cada
dia més exigente.

3.1.5.7.  Accion preventiva
Una accion preventiva es una accion que se toma para eliminar la causa de una
potencial no conformidad u otra situacion potencial indeseable antes de que ocurra. Se

deben registrar los resultados de las acciones preventivas tomadas, tanto en materia de
calidad, salud y seguridad ocupacional y medioambiental.

3.1.6. Diagramas y mapa de procesos

Los diagramas y mapas de procesos identificados en ESFEL, que corresponden a su
proceso productivo, se exponen a continuacion:

' http://www.normas9000.com/is0-9000-59.html
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llustracion 11 Diagrama de Procesos. Autor: ESFEL S.A.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

Planificacion Gestion de Recursos
PROCESOS OPERATIVOS
Cliente . I S Cliente
(necesidades) ‘ PedidoCliente —>| Planificacion —> Fabricacion —>Entregaproducto ‘ (Producto)

| | I

Mantenimiento Suministros Sistemas

PROCESOS DE APOYO

Retroalimentacion

llustracion 12 Mapa de Procesos. Autor: ESFEL S.A.

3.1.7. Especificaciones

Las especificaciones del sistema integrado se desarrollaran de acuerdo a las exigencias
y necesidades propias de cada departamento o seccion, asi como de cada proceso.

3.1.8. Registros

Se realizaran registros de todas las actividades relacionadas al sistema integrado de
gestion, de modo que pueda quedar constancia de los trabajos y auditorias que se
realizan con el fin de poder evaluar los resultados y aplicar las mejoras
correspondientes si fuere el caso.

3.1.9. Instructivos

Todos los procesos deberan detallarse de manera minuciosa a través de instructivos,
explicando las funciones de todos y cada uno de los operadores, supervisores y
mandos medios. Los instructivos seran revisados de forma permanente, y de haber

algiin cambio, se sometera a revision y aprobacion por parte del Comité de la Calidad.
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CAPITULO 4

ESTUDIO DE LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA INTEGRADO DE GESTION
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4.1. ESTUDIO DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
INTEGRADO DE GESTION

4.1.1. Organizacién

La organizacion para la implementacion del sistema integrado de Gestion sera
planteada de tal manera que esta, establezca etapas claras para finalmente llegar a la
implementacion del sistema integrado de gestion. Sera conformada por un comité
presidido por el gerente General, en el cual deben intervenir los directores de cada una
de las areas y un representante de los trabajadores.

Es compromiso de este comité realizar esta organizacion de tal manera que se
establezcan las etapas para la implementacion de las cuales entre otras que este comité
pudieran plantear, se sugiere sean:

e Formacion y Cualificacion

e Planificacion y Programacion

e Implementacion del sistema mismo
e Evaluaciony Control

e Mejora Continua

e Comunicacion

e Responsabilidad Empresarial

4.1.2. Formacion y cualificacion

La empresa debera comprometerse por cumplir los objetivos y alcanzar las metas
propuestas en el sistema integrado de gestion, por tal motivo, utilizard todos los
medios necesarios y disponibles para satisfacer las necesidades de sus clientes. Por
esta razon, como cultura empresarial, capacitara y formara a todas las personas
involucradas en el sistema integrado de gestion, a través de charlas, cursos, folletos,
volantes con temas relacionados a la gestion de la calidad. La empresa se
comprometera a contratar personal competente con base en la educacién, habilidades y
experiencias apropiadas. Ademas, identificara las necesidades de capacitacion de cada
uno de sus trabajadores, en funcion del tipo de trabajo que estén realizando.
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4.1.3. Planificacion y programacion

Antes de la implementacién del sistema integrado de gestion, es necesario establecer
un equipo de trabajo capacitado en calidad, que se responsabilice de elaborar un
diagnostico tanto en el area de produccion, ambiental y de salud y seguridad
ocupacional. En casos en que se amerite, se debera contratar personal externo a la
empresa, que provea de los medios y equipos necesarios para levantar tal informacion.
Con los resultados del diagnostico inicial, se procederd a programar la ejecucion del
sistema integrado de gestion, considerado:

¢ Normas de funcionamiento
Se debe realizar la presentacion del equipo de trabajo a cargo de la Gerencia
General, formalizando horarios, metodologia a seguir, objetivos y metas a
alcanzar

e Asignar responsabilidades
Se debe definir y asignar responsables para cada actividad definida,
garantizando que la actividad se realice cumpliendo los estandares
establecidos y en el tiempo requerido, bajo las normas especificadas

o Realizar cronograma de trabajo
Con los responsables y sus actividades establecidos, el equipo de trabajo debe
elaborar un cronograma de trabajo considerando las actividades a realizar, el
orden de ejecucion, el responsable del proceso con las fechas de inicio y
finalizacion.

o Definir y asignar recursos
Se debe definir los recursos necesarios con la mayor precision posible para
realizar cada actividad programada.

4.1.4. Implementacién del sistema integrado de gestion

Una vez realizados los puntos de evaluacion y formacion de las personas que van a
ayudar en esta implementacion, se procedera a la implementacion misma.

Esta debera ser ordenada y en secuencia de los procesos, esta debera tomar un tiempo
establecido por la Organizacion y debera ser evaluada y controlada para que estos
procedimientos siempre sean mejorados

4.1.5. Evaluacion y Control

En cumplimiento de las exigencias del sistema integrado de gestion, La empresa
debera definir mecanismos de auto evaluacion que garanticen el cumplimento de los
objetivos y logren alcanzar las metas planteadas.
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Los mecanismos adoptados para evaluar y controlar el sistema integrado de gestion
son:

e Reuvision y actualizacion de los procesos y su medicién mediante indicadores,
y cuando no se cumplan los objetivos planteados aplicar acciones correctivas
para asegurar la conformidad del proceso

e Realizar el seguimiento a los reclamos de los clientes, a fin de solucionar los
problemas relacionados a la calidad del producto

e La ejecucion de los controles en todos los procesos, especialmente en los
considerados criticos

e Implementacion y seguimiento a los planes de mejora continua

o Con el fin de controlar los productos no conformes, se establecen acciones
correctivas para eliminar las no conformidades y cumplir con las
especificaciones de los clientes

4.1.6. Mejora continua

La mejora continua de un sistema integrado de gestion plantea metas concretas y
medibles, mediante la estricta aplicacion de la politica de calidad, los objetivos de
calidad y los resultados de las auditorias internas, ademas de la correcta aplicacion de
acciones preventivas y correctivas que tienen por objetivo eliminar las no
conformidades que se presentan en el proceso productivo de la frita ceramica.

Con el prop6sito de revisar y mejorar el desempefio de la organizacion el Gerente
General, revisara con sus colaboradores, a intervalos regulares y no muy prolongados
de tiempo el sistema integrado de gestion, documentando las revisiones, las mismas
que servirdn para retroalimentar el sistema integrado de gestion.

4.1.7. Comunicacion

La empresa debera establecer una comunicacion interna para los procesos del Sistema
Integrado de Gestidn a través de diferentes maneras entre los distintos niveles de la
organizacion, utilizando correos electrénicos, murales, comunicados, etc.

También debera disponer de distintas herramientas que canalicen la comunicacion
externa —clientes, proveedores, autoridades, comunidad, etc.- para informar sobre
inquietudes de las partes interesadas con respecto a la gestion del sistema integrado de
la compafiia.
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4.1.8. Responsabilidad Social Empresarial

La importancia de la Responsabilidad Social Empresarial y del rol que deben asumir
las empresas en el siglo XXI, debe ser asumido como tal, de tal manera que se
establezca un equilibrio entre el crecimiento econémico, el bienestar social y el medio
ambiente. Por tal motivo, la responsabilidad social debera comenzar con cada persona
en sus oficinas e instalaciones, tanto personal administrativo como de planta,
sustentando valores corporativos solidos y humanos que contribuyan a la
competitividad y a la sostenibilidad de la empresa, a través de practicas responsables y
solidarias orientadas a la satisfaccion de clientes internos y externos.

La empresa deberéd orientar su Responsabilidad Social Empresarial de la siguiente
forma:

e A la comunidad: mediante programas que beneficien a los habitantes de su
entorno, sean como colaboraciones en sus escuelas, ancianatos, o programas
de desarrollo local y comunitario.

e Actualmente todas las miradas apuntan a la proteccion ambiental. La empresa
debera afianzar sus politicas de proteccion al medio ambiente, apoyados en
practicas de produccion y comercializacion responsables, reforzando este
principio a través de la aplicacion de su sistema integrado de gestion con
medidas de proteccidn y prevencion que disminuyan los impactos ambientales
propios dentro de su proceso productivo.

e Integracion de personal administrativo y de planta, mediante la participacion
actividades sociales y deportivas entre empleados y colaboradores de la
empresa, todo orientando a la unién y confraternidad de sus colaboradores.

e Motivacion a los mejores empleados, que pertenecen al area de produccion a
través de la premiacion de su rendimiento durante el Gltimo afio trabajado.
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CAPITULO 5

EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA
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5.1. EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA

5.1.1. Inversion y financiamiento

La Inversion que ESFEL S.A considera para la implementacion del plan de mejora en
la gestion de calidad del producto son rubros destinados a la capacitacion de los
directivos y a las diferentes areas de produccion.

Se ha estimado que la Inversién total sera de $7110,00 cuadro que se adjunta a
continuacion:
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IMPLEMENTACION DE PLAN INTEGRAL DE GESTION PARA CONTROL DE PRODUCCION Y
CALIDAD EN PRO DEL MEJORAMIENTO DE PRODUCTIVIDAD DE ESFEL S.A.

ITEM RUBRO PRECIO UNITARIO | PRECIO TOTAL
(USD) (USD)
1| Charla motivacional inicial para implementacion 1510,00
break 250.00
conferencistas y facilitadores 800.00
implemento de oficina 120.00
entrega de material de apoyo 390.00
2 | Charla especifica con directivos 750,00
conferencistas y facilitadores 750.00
3| Coordinacién de implementacion para area de investigacion y desarrollo 350,00
Visita de Control 350.00
4 | Coordinacion de implementacion para area de formulacion 350,00
Visita de Control 350.00
5| Implementacién para area de aprobacion / rechazo de producto terminado 350,00
Visita de Control 350.00
6 | Plan ambiental y de seguridad ocupacional 2500,00
Informe de plan ambiental y seguridad ocupacional 2,500.00
7 | Plan de implementacion técnica de mejoras 1300,00
Informe técnico 1,250.00
INVERSION TOTAL PARA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 7110,00

Tabla 1 Costos Implementacion del Sistema de Gestion de Calidad
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Los costos que se incurriran y que seran constantes para los siguientes afios de la
propuesta son los siguientes:

» Visita de control en el area de investigacion y desarrollo 350,00

» Visita de control en la Coordinacion de implementacion para el area
de formulacién 350,00

» Visita de control en la implementacién para area de aprobacion-rechazo
del producto terminado 350,00

» Informe técnico del plan de implementacién de mejoras 1250,00
TOTAL COSTOS $2300,00

5.1.2. Financiamiento

El financiamiento para la implementacion del plan integral de gestion de control de
produccién y calidad en pro del mejoramiento de Productividad de ESFEL S.A se
considera financiarlo mediante recursos propios de la empresa sin ser necesaria la
intervencion de entidades financieras.

5.1.3. Ingresos

El nivel de ingresos que la empresa ESFEL S.A obtenga con la implementacion del
plan depende de la eficacia con la que se realicen los procesos de produccion
reflejados en la excelente calidad del producto. Estos ingresos se basaran mediante la
disminucién del porcentaje de desperdicios (producto rechazado), con el fin de
aumentar la produccion por reduccion de desperdicios incrementando el volumen de
ventas Y la plena satisfaccion de los clientes.

Para realizar la proyeccion de los ingresos para los afios de duracion que tiene la
propuesta se considera la informacion proporcionada por la empresa sobre:

» La cantidad de producto rechazado en toneladas desde el afio 2008 hasta el
2012(ver cuadro adjunto) teniendo una tasa de crecimiento del 48,60% en
promedio.
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PRODUCTO RECHAZADO

ANO 2008 2009 2010 2011 2012
CANTIDAD RECHAZADA (T) 23,75 80,99 178,75 93,55 27,00

Tabla 2 Producto Rechazado ESFEL. Fuente: ESFEL

» Con esto se plantea la siguiente hipotesis:

++ Disminuir la cantidad del producto rechazado hasta llegar a un porcentaje
minimo del 1%.

AUMENTO DE
DISMINUCION ng%[égﬁggNON
ANO DEL PRODUCTO EN
RECHAZADO (%)  HERpERDICIOS
(%)
2013 75% 25%
2014 50% 50%
2015 25% 5%
2016 1% 29%

Tabla 3 Disminucion Producto Rechazado

Por lo tanto al disminuir el producto rechazado este se vera reflejado en la cantidad de
producto recuperado disponible para la venta. Informacién que se adjunta a
continuacion:

PROYECCION CANTIDAD RECHAZADA Y DISPONIBLE
PARA LA VENTA (TONELADAS)

ANO 2013 2014 2015 2016
CANTIDAD RECHAZADA 20,25 10,12 253 0,03
CANTIDAD DISPONIBLE VENTAS 6,75 10,13 7,59 2,50

Tabla 4 Proyeccion cantidad rechazada y disponible para la Venta

» Nivel de precios (ver cuadro adjunto) desde el afio 2008 hasta el 2012,
considerando que estos han variado se obtiene una tasa de crecimiento promedio
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tomando como afio base el 2008, lo que nos ayuda a proyectar el nivel de
ingresos de la empresa.

PRECIOS POR TONELADA

ANO 2008 2009 2010 2011 2012
PRECIO 1045,80 1037,50 1045,80 1020,90 987,70

Tabla 5 Precios por Tonelada. Fuente: ESFEL

PROYECCION DE PRECIOS POR TONELADA

ANO 2013 2014 2015 2016
PRECIO 976,59 965,50 954,73 943,99

Tabla 6 Proyeccion de Precios por Tonelada

Estimacion de ingresos y costos proyectados

ANOS CANTIDAD PRECIO INGRESOS COSTO FLUJO DE
TOTAL  EFECTIVO (TOTAL
INGRESOS
PROYECTADOS
MENOS COSTO
TOTAL)
2013 6,75 976,59 6591,95 2300,00 4291,95
2014 10,13 965,60 9776,65 2300,00 7476,65
2015 7,59 954,73 7249,98 2300,00 4949,98
2016 2,5 943,99 2365,57 2300,00 65,57

Tabla 7 Estimacion de ingresos y costos proyectados

Como se observa en el cuadro anterior mediante la propuesta planteada la empresa
ESFEL S.A obtiene ingresos adicionales al disminuir la cantidad de producto
rechazado.
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5.1.4. Valor Actual Neto

Procedimiento que permite calcular el valor presente de un determinado nimero de
flujos de caja futuros, originados por una inversion.

Con esto en el plan descontamos al momento actual (actualizar mediante una tasa)
todos los flujos de caja futuros del proyecto y a este valor se le resta la inversion
inicial, de modo que el valor obtenido es el valor actual neto del proyecto indicando la
rentabilidad deseada después de recuperar toda la inversion.

La regla es aceptar toda inversion cuyo valor actual neto (VAN) sea mayor que cero.

A0S 1 2 3 4
I | I

| >
o
FORMULA VAN = zr‘{(lfi)t]_zr‘o((lf—i)t]_ ly

Donde:

I = Inversion
R = Ingresos
C

= Costos y Gastos
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ANOS 2013 2014 2015 2016

Ingresos 6591,95 9776,65 7249,98 2365,57
Costos 2300,00 2300,00 2300,00 2300,00
Flujo de 4291,95 7476,65 4949 98 65,57
Fondos*’
Inversion -7110
Tasa de Interés® 8.17%

VAN 7206.56

Tabla 8 Valor Actual Neto

El Valor Actual Neto de la propuesta es de $7206.56 siendo este positivo pues nos
indica que los Ingresos descontados son mayores a los Costos descontados. En
términos financieros la propuesta de implementar un plan integral de gestion para
control de produccion y calidad en pro del mejoramiento de Productividad de ESFEL
S.A es rentable por lo que se le acepta.

5.1.5. Tasa interna de retorno o rendimiento financiera (TIR)

Instrumento 0 medida usada como indicador al evaluar la eficacia de una inversion.
Con la TIR se identifica claramente el tiempo en que recuperaremos el capital
asignado a una inversion. Para su célculo se proyecta los gastos por efectuar (valores
negativos) e ingresos por recibir (valores positivos) que ocurren en periodos regulares.

Se utiliza la siguiente formula financiera utilizando un programa informéatico (Excel)
la misma que nos permitira medir la rentabilidad de la Inversion a un periodo futuro.

=Y

tl 1+TIR

Flujo de Fondos se deriva de la diferencia entre los ingresos y costos totales que incurre la empresa

8Tasa de interés referencial. Banco Central del Ecuador.
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Entonces se visualiza un valor del 56%, el mismo que es mayor a la tasa de descuento
que es 8.17% ; asi este indicador nos muestra que la propuesta se puede llevar a cabo.

5.1.6. Beneficio costo

La relacion beneficio / costo es un indicador que mide el grado de desarrollo y
bienestar que un proyecto puede generar a una comunidad mediante la comparacion
del Valor Actual de los beneficios proyectados con el valor actual de los costos,
incluida la Inversién. ElI método lleva a la misma regla de decision del VAN ya que
cuando este es cero la relacion Beneficio- Costo es igual a uno, si el VAN es mayor
que cero la relacion serd mayor que uno y si el VAN es negativo este sera menor que
uno.

Cuando se menciona a los ingresos netos se hace referencia aquellos que
efectivamente se recibiran en los afios proyectados. Al sefialar los egresos presentes
netos se toman aquellas partidas que efectivamente generaran salidas de efectivo
durante los diferentes periodos, horizonte del proyecto.

Como se puede apreciar el estado de flujo neto de efectivo es la herramienta que
suministra los datos necesarios para el calculo de este indicador.

=)
— E/ -
FORMULA ¢ I, +ZO((1+CI)J

B/C =1,54
Si los resultados son: >1Se acepta el proyecto
< 1Se rechaza el proyecto

=0 Serechaza el proyecto

66




El resultado obtenido es mayor a uno indicando que los ingresos netos son superiores
a los egresos netos, en otras palabras por cada dolar que se invierte se obtiene una
ganancia de 0,49 centavos de ddlar, por lo tanto la propuesta es factible.

5.1.7. Costo-Beneficio

El analisis Costo-Beneficio es una técnica importante dentro del ambito de la teoria de
la decision que consideramos pues pretende determinar la conveniencia de un
proyecto mediante la enumeracion y valoracion posterior en términos monetarios de
todos los costos y beneficios derivados directa e indirectamente de dicho proyecto.

) c/
FORMULA—)%B_

C/B =0,67

La relacion Costo Beneficio es menor a uno por lo que la Propuesta seria beneficiosa
para la empresa.

5.1.8. Periodo de recuperacion de la inversion (PRI)

Es el tiempo que fija el Inversionista para recuperar su inversion, constituye un
método sencillo que tiene como objeto ver si los flujos de efectivo cumplen o no las
expectativas del duefio de capital, en consecuencia mide la rapidez con la que el
proyecto devolvera el desembolso inicial.

Este indicador nos permite calcular hasta que tiempo recuperamos la inversion y
generamos ganancia.
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ANOS 0 1 2 3 4

FLUJOS ESTIMADOS 4291,95  7476,65 494998 65,57
INVERSION -7110

Tabla 9 Periodo de Recuperacion de la Inversion

FORMULA PRI :zg ‘_()i
+1

Dénde:
R = Ingresos
C = Costos

i = Tasade interés

n = NUmero de afios

_ 429195 747665
(1+0.0817)"  (1+0.0817)?

PRI = 3967.78 + 6389.89

1 afio 2 afio

Para obtener el tiempo de recuperacion de la Inversion se procedid a restar al valor de
la Inversion el resultado del primer afio, de esta manera se obtiene la cantidad que falta
para recuperar el total de la Inversion.

PRI =7110 - 3967.78

PRI =3142.22
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En el segundo afio se obtuvo el siguiente resultado que fue dividido para los doce
meses del afio con el fin de obtener una cantidad mensual.

PRI =6389.89 /12 = 512.49

PRI =3142.22 /512.49

PRI = 6.13*30 dias

PRI = 183.90 dias

La inversion sobre la propuesta de implementar el plan integral de gestion para control
de produccion y calidad en pro del mejoramiento de la Productividad de ESFEL S.A
serd recuperada en un afo, seis meses y un dia.

5.1.9. Andlisis de sensibilidad

Proceso de medicion de las variables que afectan al desarrollo del proyecto de
inversion que permite evaluar el impacto de las modificaciones de los valores de las
variables mediante la construccion de diferentes escenarios (situaciones) que busca
observar los cambios sobre los beneficios.

Para realizar este analisis suponemos una variacién del 5% en ingresos, que se
obtienen de la cantidad disponible para la venta recuperada del porcentaje de
desperdicios, de esta manera suponemos dos escenarios.

Partiendo de la hipdtesis:

» Disminuir la cantidad del producto rechazado hasta llegar a un porcentaje
minimo del 1%.
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DISMINUCION DEL AUMENTO DE

PRODUCTO PRODUCCION POR
ANOS RECHAZADO (%) REDUCCION EN
DERPERDICIOS (%)
2013 75% 25%
2014 50% 50%
2015 25% 75%
2016 1% 99%

Tabla 10 Disminucién Producto Rechazado - Anélisis de Sensibilidad

5.1.9.1. Escenario Optimista

Tomando en consideracion que el porcentaje de producto rechazado disminuye un 5%,
aumentando la cantidad de productos disponibles para la venta:

DISMINUCION DEL AUMENTO DE
PRODUCTO PRODUCCION POR
ANOS RECHAZADO (%) REDUCCION EN
DERPERDICIOS (%)
2013 70% 30%
2014 45% 55%
2015 20% 80%
2016 0% 100%

Tabla 11 Disminucién Producto Rechazado - Escenario Optimista

De esta manera tenemos las siguientes cantidades disponibles para la venta:

PROYECCION CANTIDAD RECHAZADA Y DISPONIBLE
PARA LA VENTA (TONELADAS) OPTIMISTA

ANOS 2013 2014 2015 2016
CANTIDAD RECHAZADA 1890 8,51 1,70 0,00
CANTIDAD DISPONIBLE VENTAS 8,10 10,40 6,81 1,70

Tabla 12 Proyeccion cantidad rechazada y disponible para la Venta- Escenario Optimista
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ESTIMACION DE INGRESOS PROYECTADOS

ANOS CANTIDAD PRECIO INGRESOS COSTO FLUJO DE
TOTAL EFECTIVO (TOTAL
INGRESOS
PROYECTADOS
MENOS COSTO
TOTAL)
2013 8,10 976,59 7910,38 2300 5610,38
2014 10,40 965,6 10042,24 2300 7742,24
2015 6,81 954,73 6501,71 2300 4201,71
2016 1,70 943,99 1604,78 2300 -695,22

Tabla 13 Estimacién de ingresos y costos proyectados - Escenario Optimista

En el cuarto afio proyectado se refleja un flujo de caja negativo debido a que se
recupera el 100% de la produccion para el tercer afio, por lo que ya no es necesario
incurrir en costos de desarrollo de talento humano debido a que se esta logrando
eficiencia y eficacia en la implementacion de cada uno de los procesos de produccion.

Analizando los cambios en los indicadores de rentabilidad tenemos:

ANOS 2013 2014 2015 2016
Ingresos 7910,379 10042,24 6501,7113  1604,783
Costos 2300 2300 2300 2300
Flujo de Fondos 5610,38 774224 4201,71 -695,22
Inversion -7110

Tasa de Interés 8,33%
VAN nuevo $ 7505,46 VAN anterior $ 7206,56

Tabla 14 Valor Actual Neto - Escenario Optimista

Comparando el Valor Actual Neto anterior y el nuevo obtenemos un incremento
porcentual de 4.15 reflejando una situacion 6ptima al mejorar los costos de produccion
disminuyendo los porcentajes de desperdicios sin incurrir a mas costos.
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[VAN e —VAN, ] 100 — (7505,46 —7206,56

x100 =4,15%
VAN 7206,56

anterior

5.1.9.2. Escenario Pesimista

Tomando en consideracion que el porcentaje de producto rechazado aumenta un 5%,
disminuyendo la cantidad de productos disponibles para la venta:

DISMINUCION DEL AUMENTO DE PRODUCCION
PRODUCTO RECHAZADO POR REDUCCION EN
ANOS (%) DERPERDICIOS (%)
2013 80% 20%
2014 55% 45%
2015 30% 70%
2016 5% 95%

Tabla 15 Disminucién Producto Rechazado - Escenario Pesimista

De esta manera tenemos las siguientes cantidades disponibles para la venta:

PROYECCION CANTIDAD RECHAZADA Y DISPONIBLE
PARA LA VENTA (TONELADAS) PESIMISTA

ANOS 2013 2014 2015 2016
CANTIDAD RECHAZADA 21,60 11,88 356 0,18
CANTIDAD DISPONIBLE VENTAS 540 9,72 8,32 3,38

Tabla 16 Proyeccion Cantidad rechazada y disponible para venta - Escenario Pesimista
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ESTIMACION DE INGRESOS PROYECTADOS

ANOS CANTIDAD PRECIO INGRESOS COSTO FLUJO DE
TOTAL EFECTIVO (TOTAL
INGRESOS
PROYECTADOS
MENOS COSTO
TOTAL)
2013 5,40 976,59 5273,59 2300 2973,59
2014 9,72 965,60 9385,63 2300 7085,63
2015 8,32 954,73 794431 2300 5644,31
2016 3,38 943,99 3190,69 2300 890,69

Tabla 17 Estimacién de ingresos y costos proyectados - Escenario Pesimista

En el cuarto afio proyectado aun la produccion sigue desperdiciando en un 5% por lo
que es necesario continuar con la implementacion de los costos de desarrollo de
talento humano debido a que no se esta logrando a un cien por ciento la eficiencia y
eficacia en la implementacién de cada uno de los procesos de produccion.

Analizando los cambios en los indicadores de rentabilidad tenemos:

ANOS 2013 2014 2015 2016
Ingresos 5273,59 9385,63 7944,31  3190,69
Costos 2300 2300 2300 2300

Flujo de Fondos 2973,59 7085,63 5644,31 890,69
Inversion -7110
Tasa de Interés 8.33%

VAN nuevo $ 6804.82 VAN $7206.56
anterior

Tabla 18 Valor Actual Neto - Escenario Pesimista

Comparando el Valor Actual Neto anterior y el nuevo obtenemos una disminucion
porcentual de 5.57 reflejando una situacion que a pesar de presentar un VAN positivo
no es rentable con respecto al anterior, puesto que los porcentajes de desperdicios no
mejoran y se tiene que incurrir en mas costos.
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(VAN s —VAN, ]X 100— (6804,82 — 7206,56

X100 =-5,57%
VAN 7206,56

anterior

Analizando estos escenarios y considerando que la Unica variable controlable es la
cantidad a disminuir de desperdicios con el fin de incrementar el volumen de ventas
adicionales, observamos que el Valor Actual Neto en ambas situaciones son positivas
es decir rentables, sin embargo comparandolas con el valor Actual Neto anterior el
escenario que no demuestra una factibilidad en su implementacién es el segundo
puesto que la cantidad no se recupera en un mayor porcentaje al final del periodo
proyectado.

Con este concluimos que el objetivo de implementar el plan integral de gestion para
control de produccion y calidad en pro del mejoramiento de productividad de ESFEL
S.A es rentable.
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CONCLUSIONES
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Una vez realizada la propuesta de implementacion de un sistema integrado de gestion,
se ha llegado a las siguientes conclusiones:

e Se evidencia la factibilidad de elaborar y ejecutar una propuesta de gestion,
tanto en el plano humano, técnico y financiero, que le permita a la Gerencia
General de la compafiia implementar acciones preventivas y correctivas, con
el tnico fin de mejorar la productividad y que organizar el trabajo en comun
acuerdo con los departamentos involucrados.

e Para la planificacion, elaboracién y ejecucion del sistema integrado de gestion,
se propone la asignacion de los recursos necesarios —humanos, y econémicos,
por parte de la administracion general.

e Es necesaria la planificacion de las actividades de produccién, y de todas las
actividades complementarias e indirectamente relacionadas con el proceso
productivo, procedimiento que debe hacer de forma mensual, ajustando a las
necesidades propias del dia a dia.

e Es prioritario evidenciar en documentos todos los por menores del proceso
productivo, asi como los cambios y/o mejoras en los procesos, siendo
necesario para ello levantar la informacion a través de los procedimientos y
manuales contemplados en el sistema de gestion.

e EIl plan financiero realizado valida la propuesta asi como los objetivos

planteados, con resultados positivos para la ejecucion del sistema integrado de
gestion.
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RECOMENDACIONES
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Las recomendaciones planteadas en el presente trabajo son las siguientes:

e Actualizar y mantener politicas de seguimiento, medicién y control, las
mismas que deben ser revisadas periddicamente con el fin de cumplir los
objetivos y metas planteadas por la administracion

o Fijar objetivos que sean cuantificables, y determinar al final del periodo su
cumplimiento, aplicando medidas correctivas de ser necesario

e Estar pendientes de las politicas gubernamentales obligatorias en cuanto a
salud y seguridad ocupacional, asi como politicas ambientales

e Elaborar un sistema que permita mantener una bitacora de los hechos que
sucedan en todos los procesos, en el que se registre fecha, problema, causas,
soluciones.

e Socializar la propuesta de implementar un sistema integrado de gestion, de
modo que el personal pueda entender el alcance y los objetivos del mismo

e Publicar las metas y objetivos del sistema integrado de gestion, y revisar los
resultados al final del periodo con todo el personal.

e No dejar de incentivar a los actores de la produccién, personal que de forma

directa o indirecta apoyan para que el sistema de gestion tenga el éxito
requerido para alcanzar mejorar los niveles de productividad.
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ANEXOS
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Anexo 1. Saludy Seguridad Ocupacional

A mediados del afio 2012, el Ministerio de Relaciones Laborales emitié una nueva
disposicion con requisitos en los Reglamentos de Seguridad. Buena parte de esta
legislacion ya existia hace afios, sin embargo la autoridad competente exige mas
eficiencia en el cumplimiento de tales normas a las empresas.

A esto se debe sumar la tendencia mundial en favor de la seguridad y la salud de los
trabajadores. Cada afio, las empresas internacionales exigen a sus contrapartes
ecuatorianas el cumplimiento de normas OHSAS para continuar haciendo negocios.

ESFEL S.A., consciente de la necesidad que tiene por cumplir los udltimos
requerimientos en materia de salud y seguridad ocupacional, desea implementar
politicas y procedimientos que se ajusten a las necesidades y normativas vigentes por
los organismos de control ecuatoriano (IESS™), de tal forma que brinde seguridad a
todos sus empleados y colaboradores.

Incidentes y Accidentes de Trabajo
Accidentes de Trabajo

“Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al afiliado (a) lesién corporal o
perturbaciéon funcional, o la muerte inmediata o posterior, con ocasibn 0 como
consecuencia del trabajo. También se considera accidente de trabajo, el que sufriere el
asegurado al trasladarse directamente desde su domicilio al lugar de trabajo o
viceversa Tiene derecho a esta prestacion los afiliados, con o sin relacion de

dependencia, desde el primer dia de labor del trabajador®.

Incidente de trabajo
Suceso acontecido en el curso del trabajo o en relacion con éste, que tuvo el potencial

de ser un accidente, en el que hubo personas involucradas sin que sufrieran lesiones o
se presentaran dafios a la propiedad y/o pérdida en los procesos.

® Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
20 http://www.iess.gob.ec/site.php?content=1305-accidente-de-trabajo
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Enfermedad profesional

1. Se entiende por enfermedad profesional todo estado patoldgico que sobrevenga
como consecuencia obligada de la clase de trabajo que desempefia el trabajador o del
medio en que se ha visto obligado a trabajar, bien sea determinado por agentes fisicos,
quimicos o bioldgicos.

2. Las enfermedades endémicas y epidémicas de la region so6lo se consideran como
profesionales cuando se adquieren por los encargados de combatirlas por razon de su
oficio.

Factores de Riesgo Ocupacional

“Se consideran factores de riesgo especificos que entrafian el riesgo de enfermedad
profesional u ocupacional y que ocasionan efectos a los asegurados, los siguientes:

mecénico, quimico, fisico, bioldgico, ergonémico y sicosocial”.?

Factor de Riesgo Mecéanico

Factores fisicos que pueden dar lugar a una lesién por la accién mecénica de
elementos de maquinas, herramientas, materiales proyectados, sélidos o liquidos, por
falta de mantenimiento preventivo y/o correctivo. Las formas elementales de riesgo
mecanico son:

Aplastamiento

Cizallamiento

Atrapamiento o arrastre
Impacto

Perforacion

Friccion o abrasion

Proyeccidn de sélidos o fluidos

21 Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo. Resolucién N° C.D.390.
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Causas

Intervencion manual de un punto de operacion

Aproximacion al punto de operacion por necesidades de fabricacion
Falla en la comunicacion entre operarios

Puesta en marcha imprevista de maquinas por activacion de dispositivos
Desplazamiento de mesas, carros, ajustes de piezas

Atrapamiento de ropa holgada

Medidas a tomar

Utilizar candados para el blogueo de las maquinas

Sefalizar maquinas en reparacion

Verificar el estado de funcionamiento de la maquina

No remover la proteccion de una maquina

Cuando se haga mantenimiento a un equipo, cerciorarse que esté apagada
Conocer coOmo parar una maquina en casos de emergencia

Antes de arrancar una maquina, revisar que o hay peligro para hacerlo
No distraerse cuando se opera las maquinas

No colocar las manos en partes de movimiento

Cuando se trabaje con maquinas, no usar ropa holgada

Factor de Riesgo quimico

Lo constituyen aquellos elementos o sustancias que al entrar en contacto con el
organismo o por inhalacion, absorcién o ingestion, provoquen intoxicacion,
quemaduras, lesiones sistémicas, de acuerdo al nivel de concentracion y el tiempo de
exposicion.

Vias de entrada al organismo de los contaminantes quimicos

Respiratoria: es la via de penetracion de sustancias toxicas mas vulnerable en
un lugar de trabajo, a través de la boca, nariz, pulmones.

Digestiva: es la via de penetracion a través de la boca, es6fago, estdbmago.
Parenteral: es la via de penetracién del contaminante en el cuerpo a través de
llagas, heridas.

Dérmica: es la via de penetracion de muchas sustancias que son capaces de
atravesar la piel.
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Medidas a tomar

Verificar que en el lugar de trabajo no existan recipientes ni envases sin su
respectiva identificacién o rotulacion.

No comer en el area de trabajo.

No fumar mientras manipula sustancias quimicas.

Restringir el ingreso a personas no autorizadas al lugar de trabajo.
Adecuar los lugares de trabajo con ventilacion apropiada.

Evitar la formacion de nubes de polvo al trabajar con sustancias en polvo o
granuladas.

No limpiar sustancias quimicas derramadas con trapos o aserrin.

Lavarse cuidadosamente las manos después de trabajar con sustancias
quimicas.

Mantener a mano la informacidn de seguridad de los productos.

Tapar bien los recipientes con quimicos para evitar la emanacion de gases 0
Vapores.

Factor de Riesgo Fisico

Se clasifican aqui los factores ambientales de naturaleza fisica considerando esta como
la energia que se desplaza en el medio, que cuando entren en contacto con las personas
pueden tener efectos nocivos sobre la salud dependiendo de su intensidad, exposicion
y concentracion de los mismos.

Causas

Ruido: cualquier sonido molesto y desagradable para el oido humano.
lluminacién inadecuada: es un factor de riesgo que condiciona la calidad de
vida y determina las condiciones de trabajo en que se desarrollan las
actividades laborales

Vibraciones: efectos fisicos que actan sobre el hombre por transmision de
energia mecanica desde fuentes oscilantes.

Temperaturas extremas

Radiaciones ionizantes y no ionizantes: los primeros son radiaciones
electromagnéticas o corpusculares capaces de producir iones directa o
indirectamente a su paso a través de la materia. En esta categoria encontramos
Rayos X, Rayos Gamma, Rayos Beta, particulas alfa, neutrones. Mientras que
las radiaciones no ionizantes, se refiere a aquellas regiones del espectro
electromagnético en que la energia de los fotones emitidos es insuficiente,
bajo circunstancias ordinarias, para producir ionizaciones en los atomos de las
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moléculas absorbentes. A este grupo pertenecen las bandas infrarrojas,
visibles y ultravioletas.

e Presiones anormales: toda presion superior o inferior a la existente al nivel del
mar de 760 mm Hg puede considerarse anormal.

Medidas a tomar

Uso de equipo protector.

¢ Aislamiento, reubicacidn, redisefio o sustitucién de equipo y procesos para
disminuir el estrés térmico o ruido.
Aplicacion de pantallas protectoras para calor.

e Mantenimiento preventivo de equipos y herramientas para evitar ruidos
excesivos.

Factores de riesgo biol6gico

Son originados por de agentes organicos, animados o inanimados como
microorganismos, toxinas, secreciones biolégicas, tejidos y érganos corporales
humanos y animales, pelos, plumas, polen presentes en determinados ambientes
laborales, que al entrar en contacto con el organismo pueden desencadenar
enfermedades infecciosas, reacciones alérgicas, intoxicaciones o efectos negativos en
la salud de los trabajadores. Otro factor desfavorable es la falta de buenos habitos
higiénicos.

Causas
e Virus
e Bacterias
¢ Hongos
e Parasitos
e Animales vivos

Medidas a tomar

o Realizar muestreos en lugares donde se conozca la presencia de riesgos
bioldgicos

¢ Realizar examenes médicos especificos a trabajadores expuestos a riesgos
bioldgicos
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e Verificar los sistemas de ventilacion y suministros de agua
o Difundir programas de seguridad e higiene a todos los trabajadores en todas
las areas.

Factor de riesgo ergonémico

Son aquellos factores inherentes con la adecuacion del trabajo, los elementos de
trabajo a la fisonomia humana, condiciones de trabajo y productividad.

Representan factor de riesgo los objetos, puestos de trabajo, maquinas, equipos y
herramientas cuyo peso, tamafio, forma y disefio pueden provocar sobre-esfuerzo, asi
como posturas y movimientos inadecuados que traen como consecuencia fatiga fisica
y lesiones osteomusculares.

Causas

Manejo inadecuado de cargas

Posturas inadecuadas

Disefio inadecuado del puesto de trabajo, controles, mandos y paneles
Caracteristicas individuales

Medidas a tomar

o Establecer estudios de puestos de trabajo para determinar las condiciones
ergondmicas actuales y métodos de control requeridos
e Para el area administrativa procurar el buen disefio de los puestos de trabajo,
teniendo en cuenta:
o El teclado y el monitor deben estar alienados con el cuerpo del
trabajador
0 La altura del monitor debe corresponder con la altura visual de la
persona.
0 Elteclado debe estar ubicado de tal manera que permita que los brazos
del trabajador formen un angulo de 90°
o0 El ratdn debe estar ubicado en la misma superficie que el teclado.
o Evitar mantener implementos bajo los escritorios que impidan la
entrada de los miembros inferiores.
e Determinar pausas de descanso que incluyan ejercicios fisicos con los cuales
se puedan aliviar las tensiones producidas por algunas posturas incomodas
durante el trabajo.
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e Realizar capacitacion sobre Prevencion del dolor de espalda y manejo de
posturas adecuadas.

Factor de riesgo sicosocial

Se refiere a la interaccion en el ambiente de trabajo, las condiciones de organizacion
laboral y las necesidades, habitos, capacidades y demas aspectos personales del
trabajador (edad, patrimonio genético, estructura socioldgica, historia, vida familiar,
cultura) y su entorno social, que en un momento dado pueden generar cargas que
afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la produccion laboral.

Causas
e Organizacion inadecuada del trabajo
e Planeacion inadecuada del tiempo de trabajo
e Carga mental elevada
e Factores socio laborales

Medidas a tomar

e Desarrollar un programa para la identificacion de riesgos sicosociales dirigido
a los trabajadores de toda la empresa.

e Capacitaciones en temas tales como “Manejo del estrés”, “Atencion a
Publico”, “trabajo en equipo”, etc.
Promover actividades de crecimiento personal.

e Promover actividades de integracion grupal.

Niveles de riesgo
Los niveles de riesgo se clasifican de acuerdo a la probabilidad de ocurrencia y a las
consecuencias que podrian provocar, como se muestra en la tabla adjunta:
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Consecuencias

Ligeramente Daiiino Extremadamente
dafiino dafiino
. . . Riesgo .
Baja Riesgo Trivial Tolerable Riesgo Moderado
- . Riesgo Riesgo .
Probabilidad Media Tolerable Moderado Riesgo Importante
Alta Riesgo Riesgo Riesgo Intolerable

Moderado Importante

Criterio para la toma de decisiones

e Trivial: No se requiere de accion especifica

e Tolerable: No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo se deben
considerar soluciones mas rentables 0 mejoras que no supongan una carga
econémica importante. Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar
que se mantiene la eficacia de las medidas de control

o 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.

o Importante: 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 corresponde a un trabajo que se estd realizando, debe
remediarse el problema en un tiempo inferior al de los riesgos moderados.

o Intolerable: No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el
riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos limitados, debe
prohibirse el trabajo.
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Anexo 2. Formato de Aprobacion-Rechazo fritas

ESFEL S. A.

EAMALTEY FERRO ELFLUIRE
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v

Aprobado para embargue
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Refundir 2

Jefe del Laboratorio

Dbservachones Bodega. . .« v e crr e a i e e e e e a e e e e e

llustracion 13 Aprobacion - rechazo fritas
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Anexo 3. Procedimiento para control de documentos
Objetivo

Este procedimiento tiene por objeto establecer la metodologia para aprobar, revisar y
actualizar los documentos aplicables en ESFEL y asegurar que se identifican los
cambios, se utilizan las versiones pertinentes, se mantienen los documentos legibles y
facilmente identificables y se previene el uso no intencional de documentos obsoletos,
que sean parte del Sistema de Gestion de la Calidad.

Alcance

Este procedimiento tiene que ver con todos los documentos que son parte del Sistema
de Gestion de la Calidad y que se encuentran detallados en la lista maestra de
documentos internos.

Definiciones

En este procedimiento se utilizan las siguientes definiciones:

Documento: Es considerado un documento del Sistema de Gestion de la Calidad
aquel que se define en la Lista Maestra de Documentos Internos, se los puede
encontrar de forma escrita o en archivos digitales, video, fotografias, grabaciones de
audio.

Registro: Es un documento en el cual se anotan todos los eventos que han sucedido.
Este tipo de documentos permiten ser la evidencia objetiva de que el Sistema de
Gestion de la Calidad esta implantado.

Proceso: Es el conjunto de actividades mutuamente relacionadas que interactdan, las
cuales transforman entradas en resultados.
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Procedimiento: Forma especifica de llevar a cabo un proceso estos pueden ser
documentados o no.

Instructivo: Documento de mayor detalle y precision que define la forma de llevar a
cabo las actividades o procesos. Este documento siempre serd parte de un
Procedimiento.

Lista Maestra de Documentos: Registro en el que se relacionan todos aquellos
documentos que afectan el Sistema de Gestion de Calidad.

Guia: Es un documento informativo que tiene por objeto hacer publico estandares,
lineamientos y toda informacion importante o relevante para la organizacion.

Formato: Documento dispuesto para recopilar informacion, cuando este contiene
dicha informacidn se convierte en un registro.

Responsabilidad

El responsable de elaborar este documento es del Coordinador del Sistema de Gestion
de la Calidad. El responsable de revisar este procedimiento es el Comité de Calidad.
La aprobacién de este documento es responsabilidad de la Gerencia de ESFEL S.A. El
personal que forma parte del Sistema de Gestion de la Calidad, es responsable de
cumplir con este procedimiento.

Procedimiento

e Los documentos que son parte de este Sistema de Gestién de la Calidad
son controlados de acuerdo a lo establecido en la Lista Maestra de
Documentos Internos y en la Lista Maestra de Documentos Externos.

e Encaso de existir cambios 0 modificaciones a los documentos de este Sistema
de Gestidn de Calidad se procede de la siguiente manera:

o El personal de ESFEL que forma parte del Sistema de Gestion de la
Calidad, presenta la propuesta de nuevo documento o la modificacion
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a un procedimiento o documento identificado en la Lista Maestra
deDocumentos Internos para que sea actualizado en el Sistema de
Gestion de la Calidad, de acuerdo a las necesidades del proceso.
La Gerencia, puede tomar las siguientes decisiones:

= Acepta la propuesta sin modificaciones

= Acepta la propuesta con modificaciones, en tal caso envia al

responsable de los cambios solicitados para que se realicen
los correctivos.

» Rechaza la propuesta
La Gerencia envia el nuevo documento o el modificado, al
responsable Coordinador de Gestion de la Calidad y al Comité de
Calidad para que revisen.
En el caso que el responsable Coordinador de Gestion de la Calidad
realice modificaciones a los documentos mandatorios envia al Comité
de Calidad para que revise los documentos, y éste a la Gerencia, para
su aprobacion de acuerdo a las modificaciones presentadas o el nuevo
documento. Caso contrario la Gerencia devuelve el documento
presentado para que se realicen cambios antes de su aprobacién o
negara modificaciones o el nuevo documento.
Una vez revisado y aprobado el nuevo documento por la Gerencia, se
dispone que se actualice la lista maestra de documentos internos,
registrando el nuevo documento o la nueva revisién del documento y
procede a la emision de acuerdo a lo establecido en este
procedimiento. En la hoja de modificaciones se identifican los
cambios y el estado de revision actual.
El Coordinador de Gestion de la Calidad define los receptores del
documento. Para el efecto se deja constancia en la lista de maestra de
documentos internos, a quienes se entregan los documentos
pertinentes si aplica.
Los usuarios son los responsables de asegurar que las versiones
pertinentes de los documentos se encuentren disponibles en los sitios
de uso.
El coordinador de Gestion de la Calidad se encarga de almacenar y
mantener todos los documentos actualizados.
El coordinador de Gestion de la Calidad es responsable de prevenir
que los documentos obsoletos se encuentren en uso. Cuando se emita
un nuevo documento el coordinador de Gestion de la Calidad debe
asegurarse que los responsables entreguen el documento obsoleto,
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Diagrama

ademds determina la disposicion final del mismo conjuntamente con
la Gerencia. EI documento obsoleto debe ser destruido o archivado en
una carpeta de “Documentos Obsoletos”, con el sello de obsoleto, la
cual se encuentra en los archivos de la empresa, con autorizacion con
el visto bueno de la Gerencia.

0 Los documentos se controlan de acuerdo con las listas maestras.

Inicio

!

Elaborar
procedimiento

!

Revisar
procedimiento

!

¢ Correcto?

!

Apraobar
procedimiento

!

¢Aprobado?

!

Distribuir
Procedimiento

!

Fin

98




Anexo 4. Procedimiento para control de registros

Objetivo

Este procedimiento tiene por objeto definir la metodologia y actividades para el
control de los registros de calidad. Abordara aspectos como la identificacion,

almacenamiento, recuperacion, proteccion, conservacion temporal y destino
requeridos por el Sistema de Gestion de Calidad de ESFEL S.A

Alcance

Este procedimiento se relaciona con el control de todos los registros que conforman el
Sistema de Gestion de la Calidad.

Definiciones

En este procedimiento se utilizan las siguientes definiciones:

Registros de Calidad: documento que proporciona resultados o evidencia de
actividades realizadas.

Almacenamiento: Formas de almacenamiento o archivo de los registros.

Clasificacion: El uso que se le da a los registros de acuerdo con la procedencia, el
proceso, actividad, fecha.

Proteccion: Lugar adecuado para la conservacion de registros y no se puedan alterar.

Disposicion: Destino que tiene el registro (activo, inactivo, destruido)
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Responsabilidad

La responsabilidad de elaborar este procedimiento es del Coordinador del Sistema de
Gestion de la Calidad. La responsabilidad de revisar este procedimiento es el Comité
de Calidad. La responsabilidad de aprobar este procedimiento es de Gerencia General.
La responsabilidad de cumplir este procedimiento es de todo el personal que utiliza
registros de la calidad. Las modificaciones se realizaran de acuerdo a lo establecido en
el Procedimiento de Control de Documentos.

Procedimiento
Creacion de registros de la calidad

El responsable de la elaboracion formatos para registros, desarrolla los formatos
necesarios segun los procedimientos, el area o seccion, instructivos o manuales
dejando establecida la informacion que debe contener, los responsables de
elaboracion, revision y aprobacion.

Llenado de los formatos

El responsable de llenar un formato tomara en cuenta los siguientes criterios:

e Llenar los registros con letra imprenta

o Los registros de la calidad deben ser legibles

e Documentar la evidencia de aprobacion de la informacién (nombre, firma,
seccion, fecha, etc.)

e Incluir toda la informacion solicitada sin omisiones ni tachones. En el caso de
espacios no utilizados o no aplicables anotar no aplica (n/a).

e Se permite registrar informacién en el formato, aunque no haya sido disefiado
para este tipo de datos.

e Esta informacion estara con firma de responsabilidad y si el caso lo amerita se
cambiaré el disefio del formato.

Control de los registros

El control de los registros de la calidad es responsabilidad de los administradores de
los procesos.
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Identificacion

Los registros de la calidad se identifican, dependiendo el caso, mediante: nombre
unico, fecha, y nimero secuencial si aplica.

Almacenamiento

Estos registros se recogen segun su elaboracion (diaria, semanal, mensual)
archivadores y se colocaran en sitios adecuados que evitan su deterioro, dafio, pérdida
y garantizan su facil acceso. Se dispondra de un médulo en el sistema informatico de
la empresa, para registrar todos estos documentos.

Recuperacion

Se refiere al orden para guardar los registros que permita una agil recuperacién. Se
debe definir quién tiene la posibilidad de revisar los registros.

Proteccion

Los responsables de almacenamiento de los registros se encargan de disponer sitios
seguros que almacenen a los registros de la calidad y que sean protegidos con respecto
a las alteraciones y uso indebido. Las zona destinadas para su almacenamiento, deben
ser acondicionadas para mantener la integridad de los registros. En el sistema
informético, proporcionar niveles de acceso.

Tiempo de vigencia
El minimo tiempo de mantenimiento en el sitio donde se guardan los registros y sus

copias se encuentran documentados en la columna “Tiempo de Vigencia” de la lista
maestra de registros.

Consideraciones Generales

Todos los registros del Sistema de Gestion de la Calidad deben recogerlos quienes los
elaboran.

101




Los registros se archivan y se retienen segun lo especificado en la lista maestra de
registros.

Tienen acceso a los registros de la calidad quienes los elaboran y los responsables de
los procesos.
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Anexo 5. Procedimiento para auditorias internas

Objetivo

En este procedimiento se establecen los criterios y métodos para planificar y llevar a
cabo las auditorias internas del sistema de gestion de la calidad en ESFEL S.A.

Alcance

Este documento afecta a todas las actividades relacionadas con la planificacion, la
realizacion y los resultados de las auditorias internas del Sistema de Gestion de la
Calidad.

Definiciones

En este procedimiento se utilizan las siguientes definiciones:

Auditoria: proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias de la auditoria y evaluarlas de forma objetiva con la finalidad de determinar
en qué medida el Sistema de Gestion de ESFEL S.A. cumple con los requisitos.

Auditoria interna: es una auditoria que se realiza por, o en nombre de, la propia
organizacion, para la revision por la Direccion y con otros fines internos.

Evidencia de la auditoria: registros, declaraciones de hechos o cualquier otra
informacidn que sea pertinente para los criterios de la auditoria.

Responsabilidad
Responsable de Calidad

» Programar las auditorias internas
» Realizar las auditorias internas.
» Comunicar a los responsables de los diferentes departamentos el contenido y

el alcance de los procesos a auditar.
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Gerencia

Promover y autorizar las auditorias internas.

Responsables de departamento

e Colaborar con Calidad y el equipo auditor, antes y durante la auditoria
o Corregir las No Conformidades detectadas por la auditoria e informar a

Calidad de los resultados.

Procedimiento
Criterio para designar al equipo auditor

Las auditorias internas las debe efectuar personal de ESFEL S.A. La Gerencia y
Calidad decidiran quién las hara y la decision se refleja en el Calendario de auditorias.

Requisitos del equipo auditor

En principio la persona designada por Gerencia para llevar a cabo las auditorias
internas es el Responsable de Calidad, aunque el equipo auditor puede ser cualquier
otra persona, siempre que cumpla los siguientes requisitos:

» Conocer el Sistema de Gestion de la Calidad de ESFEL S.A.
»  Ser validado por la Gerencia para realizar la auditoria.

El Jefe de Auditoria puede designar los ayudantes que considere convenientes. En
ningln caso, el equipo auditor puede tener responsabilidad directa en la ejecucion de
las actividades que auditan.
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Periodicidad de las auditorias

El Responsable de Calidad es quien coordina todas las actividades relacionadas con
las auditorias internas. Se debe realizar, por lo menos una vez al afio, una auditoria a
cada area de produccion.

La intensidad y la frecuencia de las auditorias dependen de las necesidades de los
procesos. Se debe poner énfasis en los procesos con peores resultados, con el fin de
obtener informacion que permita mejorar los procesos en cuestion.

El responsable de Calidad mantiene actualizado un plan general para la realizacion de
las auditorias. Este el calendario se actualiza conforme se fijan las fechas concretas de
las auditorias por areas o departamentos.

Preparacion de la auditoria

El responsable de Calidad, como coordinador de las auditorias, informa a los
responsables de las areas a auditar con la debida antelacién, eligiendo las fechas y
horas mas indicadas. EI responsable de Calidad crea el documento digital de la
auditoria.

Resultados de la auditoria

El informe de auditoria contiene las conclusiones y resultados del equipo auditor.
Con este informe de auditoria, el departamento de Calidad inicia un proceso de
correccion de todos los problemas identificados. Las correcciones se realizan con la
méxima celeridad, participando en ello el Responsable de Calidad coordinando y
verificando los resultados obtenidos.

Las correcciones aplicadas se documentan en un registro. Cuando las correcciones
implican ir a las causas, o realizar cambios estructurales o de gran alcance, entonces se
inician procesos de accion correctiva o preventiva.
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Anexo 6. Procedimiento para control de producto no conforme

Objetivo

Definir los controles y la metodologia utilizada en ESFEL S.A. para tratar los
productos y procesos no conformes hallados en el sistema de gestion de calidad.

Alcance

Este documento afecta a todos los productos y procesos del Sistema de gestion de la
Calidad que no cumplan los requisitos establecidos.

Definiciones

En este procedimiento se utilizan las siguientes definiciones:

Correccion: accién tomada para eliminar una no conformidad.

Accidn correctiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada o cualquier otra solucién no deseable.

Responsabilidad

Responsable de Calidad

» Elaborar y tener actualizar el presente procedimiento
» Revisar los informes de los productos no conformes

» Notificar al responsable del proceso la existencia de productos no conformes

Responsable del Proceso

» Conocer el presente procedimiento
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» ldentificar y registrar los productos no conformes
» Registrar las acciones tomadas una vez identificados los productos no
conformes

» Someter el producto no conforme a una nueva verificacion

Responsables de departamento

» Colaborar con Calidad y el equipo auditor, antes y durante la auditoria
» Corregir las No Conformidades detectadas por la auditoria e informar a

Calidad de los resultados.

Procedimiento
Deteccion y registro de no conformidades
Proveedores

ESFEL S.A. debe asegurar que los proveedores que contrata cumplen con los
requisitos establecidos. Para ello debe verificar:

» Que se cumplan los plazos de entrega.
» Que el producto recibido se ajusta a lo acordado, tanto en cantidad como en
calidad.

» Que el embalaje y/o presentacion del producto es conforme.

En caso de detectarse cualquier no conformidad en estas verificaciones, el responsable
de bodega debe informar del problema.

Produccion

Durante los procesos de produccién se debe verificar el cumplimiento de todos los
requisitos expresados por el cliente y los propios del Sistema de Gestion de la Calidad.
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Estos requisitos afectan tanto a la calidad del producto como al cumplimiento de
plazos.

Queja del cliente

Cuando se produce la queja de un cliente, se debe registrar en un informe de no
conformidad en la que conste su naturaleza. Esto se hace con independencia del trato
especial que las quejas de cliente reciben dentro del Sistema de Gestion de la Calidad.

Se considera queja de un cliente a cualquier situacion en la que un cliente muestra su
desacuerdo con ESFEL S.A., con sus productos y servicios, 0 con un componente de
la empresa. Las quejas de los clientes deben ser registradas por el primer miembro de
la organizacién que conoce su existencia.

Comunicacion y control de las no conformidades

Las no conformidades detectadas deben comunicarse de manera urgente a la persona
que tiene autoridad sobre los procesos que generaron o detectaron la no conformidad.
Esta comunicacion se realiza utilizando la via méas adecuada y por escrito. También se
comunica al Departamento de Calidad, quien inicia un proceso de seguimiento para
controlar su evolucion.

Identificacién de productos no conformes

Todos los productos no conformes se identifican y se ubican fisicamente en un lugar
disefiado para ello, para evitar su mala utilizacion.
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Anexos

PROCESO >

ESFEL S.A.

FECHA DE LA NO CONFORMIDAD

DESCRIPCION DEL PRODUCTO NO CONFORME Y SU CAUSA

PERSONA QUE DETECTA NO CONFORMIDAD

PERSONA DESIGNADA PARA CORREGIR

OBSERVACIONES
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Anexo 7. Procedimiento para acciones preventivas y
correctivas

Objetivo

Este procedimiento tiene por objeto definir la metodologia para llevar a cabo acciones

correctivas y preventivas requeridas por el Sistema de Gestion de Calidad de ESFEL
S.A.

Alcance

Este procedimiento es aplicable a los procesos de produccion que abarcan el Sistema
de Gestién de Calidad de ESFEL.

Definiciones

En este procedimiento se utilizan las siguientes definiciones:

Accion correctiva: Accion encaminada a eliminar la causa de una no conformidad
real, para prevenir que esta pueda repetirse.

Accion preventiva: Accién encaminada a eliminar las causas potenciales de no
conformidades, para prevenir la aparicion de estas.

Correccion: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.

Responsabilidad

La responsabilidad de realizar las acciones preventivas y correctivas recaen en los
siguientes miembros:
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Director de Calidad

>

>

Revisar la no conformidades, estableciendo fechas de inicio y de fin de las
acciones correctivas o preventivas.

Realizar el seguimiento de las acciones con los responsables de llevarlas a
cabo.

Informar al Comité de Calidad de los resultados de las acciones y su
evolucion.

Establecer planes para la ejecucion de las acciones .

Realizar los informes de las acciones ejecutadas.

Miembros del equipo que ejecuta la accién

Realizar las acciones que se les ha encomendado en el tiempo establecido.
Solicitar los recursos necesarios (personal, equipo) .

Informar sobre cualquier inconveniente/incidencia que afecte a dicha
accion.

Trabajar en equipo para llevar realizar las acciones correctivas,
preventivas, 0 de mejora.

Comité de Calidad

>

>

Hacer un seguimiento de las acciones correctivas y preventivas y estar
pendientes de su ejecucion
Analizar los problemas y plantear soluciones

Procedimiento

Acciones correctivas

La aplicacion de Acciones correctivas e Informes de Accion Correctiva, se aplica en
los siguientes casos:

Cuando una No Conformidad se ha reproducido con anterioridad en mas
ocasiones Y las acciones aplicadas no eliminaron la causa.

Cuando un cliente se queja y tiene raz6n en sus argumentos.

Cuando la No Conformidad se detecta en una auditoria.

112




Inicio de Acciones correctivas

El Director de Calidad es el responsable de las acciones correctivas. De igual forma,
el Director de Calidad, o el Gerente General, tienen la autoridad para decidir sobre el
inicio de acciones correctivas, especialmente en los casos de problemas repetitivos.

Desarrollo y cierre de acciones correctivas

Al iniciarse una accion correctiva se debe registrar la No Conformidad. A
continuacion, se debe determinar la accion correctiva a aplicar. En ese instante, se
abre un expediente de Accién Correctiva. El comité de Calidad determina y planifica
las acciones correctivas y asigna a los responsables de su ejecucion. Si el resultado es
satisfactorio, se cierra la accion correctiva. En caso de no tener resultados favorables,
el comité de Calidad vuelve a planificar las acciones correctivas hasta encontrar una
solucion definitiva.

Acciones preventivas
Las acciones preventivas son acciones enfocadas a la prevencion, introduciendo

modificaciones en los métodos y criterios en aquellas partes del sistema que pueden
constituir fuentes de no conformidades en el futuro.

Inicio de Acciones Preventivas
Las acciones preventivas se inician cuando cualquier miembro de la empresa
identifica aspectos del Sistema de Gestion de la Calidad que pueden provocar No

Conformidades. El proceso para iniciar acciones preventivas es el mismo que en caso
de las acciones correctivas con la salvedad de que no hay una No Conformidad.

Desarrollo y cierre de Acciones Preventivas

Los métodos y criterios para el desarrollo y cierre de las acciones preventivas es
analogo al de las acciones correctivas.
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Anexos

= N CORRECTIVA
L INFORME DE ACCION
ESFEL S.A PREVENTIVA
Tema /Asunto: Ref:

Fecha inicio:

Realizado por:

1.- Personas que participan | 2.- Descripcién del problema que se quiere eliminar o
en laaccién y coordinador: | evitar:

3.- Acciones precedentes o primeras acciones adoptadas:

4.- Causa 0 causas que generan el problema o que lo pueden generar:

5.- Soluciones que atacan la causa del problema, posibles acciones:

6.- Acciones correctivas / preventivas finalmente realizadas, incluyendo fechas:

7.- Acciones que se efectuaran para verificar la eficacia de las soluciones implantadas,
fechas y responsables:

8.- Resultados obtenidos, conclusion del expediente:

Firma Responsable de la accion:

Fecha cierre:
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