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RESUMEN

El presente proyecto muestra los pasos que se han seguido en el proceso de incorporacién de
la Gestidn del Riesgo en una empresa dedicada al sector del transporte, con el objetivo de
realizar una adecuacion al Sistema de Gestién de la Calidad segun la actualizacidn de la norma
UNE-EN ISO 9001.

Para tal efecto, en primer lugar, tras la realizacion de un Mapa de Procesos, un Analisis DAFO y
un Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) se han obtenido una serie de riesgos a los que se
enfrenta la empresa en la actualidad. Seguidamente se han valorado dichos riesgos mediante
el célculo del indice de Prioridad del Riesgo. A continuacién, se ha realizado una lista con los
riesgos identificados organizada de mayor a menor indice de Prioridad del Riesgo que ayuda a
la hora de proponer acciones correctoras que reduzcan o eliminen el riesgo de la empresa. Asi,
tras proponer las acciones correctoras, se ha realizado de nuevo el célculo del indice de
Prioridad del Riesgo, de manera que se cuantifique la mejora que se obtendria. Finalmente se
ha realizado el Plan de Accién correspondiente y el cdlculo del Presupuesto aproximado, que
ayudan en el proceso de toma de decisiones sobre la ejecucidon de las acciones y permiten
realizar un seguimiento y un control del proceso de implantacion.

Palabras Clave: Calidad, Sistema de Gestion de la Calidad, Gestidn del Riesgo, ISO 9001.
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RESUM

El present projecte mostra els passos que s'han seguit en el procés d'incorporacio de la Gestid
del Risc en una empresa dedicada al sector del transport, amb I'objectiu de realitzar una
adequacié al Sistema de Gestid de la Qualitat segons I'actualitzacié de la norma UNE-EN ISO
9001.

Per a tal efecte, en primer lloc, després de la realitzacié d'un Mapa de Processos, una Analisi
DAFO i una Analisi Modal de Fallades i Efectes (AMFE) s'han obtingut una série de riscos als
quals s'enfronta I'empresa en I'actualitat. Seguidament s'han valorat aquests riscos mitjangant
el calcul de I'index de Prioritat del Risc. A continuacid, s'ha realitzat una llista amb els riscos
identificats organitzada de major a menor index de Prioritat del Risc que ajuda a I'hora de
proposar accions correctores que reduisquen o eliminen el risc de I'empresa. Aixi, després de
proposar les accions correctores, s'ha realitzat de nou el calcul de I'index de Prioritat del Risc,
de manera que es quantifique la millora que s'obtindria. Finalment s'ha realitzat el Pla d'Accio
corresponent i el calcul del Pressupost aproximat, que ajuden en el procés de presa de
decisions sobre I'execucié de les accions i permeten realitzar un seguiment i un control del
procés d'implantacio.

Paraules clau: Qualitat, Sistema de Gestio de la Qualitat, Gestio del Risc, ISO 9001.
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ABSTRACT

This Project shows the steps that have been followed in the process of incorporation of the
Risk Management into a company dedicated to the transport sector, with the aim of
adaptation to the System of Quality Management according to the update of the standard
UNE-EN ISO 9001.

For this purpose, first, after the completion of a Process Map, a SWOT Analysis and a Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA), have been obtained a list of risks that the company faces
today. Then, the above mentioned risks have been valued by the calculation of the Risk Priority
Index. Then, has been made a list of the identified risks organized from highest to lowest Risk
Priority Index, which helps to propose corrective actions that reduce or eliminate the risk of
the company. Thus, after propose corrective actions, has been carried out again the calculation
of the Risk Priority Index, so as to quantify the improvement that could be obtained. Finally,
there have been made the corresponding Action Plan and the calculation of the approximate
budget, which help in the process of decision-making on the execution of the actions and allow
the supervision and control of the implementation process.

Keywords: Quality, System of Quality Management, Risk Management, ISO 9001.
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CAPITULO 1

INTRODUCCION, OBJETO Y JUSTIFICACION DEL
PROYECTO
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1.1. INTRODUCCION AL PROYECTO

Este proyecto se titula “Proyecto de Actualizacion del Sistema de Gestion de Calidad de una
empresa de transporte a la norma I1SO 9001:2015. Disefio e implantacion de una metodologia
de andlisis del riesgo” y ha sido realizado por Laura Garcia Barreda, estudiante de Grado en
Ingenieria de Organizacidn Industrial en la Escuela Técnica de Ingenieros Industriales (ETSII) de
la Universidad Politécnica de Valencia, junto con la ayuda de Jose Manuel Jabaloyes Vivas
como tutor, perteneciente al Departamento de Estadistica e Investigacion Operativa Aplicadas
y Calidad de la universidad.

El proyecto ha sido realizado en EMRESA S.L.L. (Empaquetados y Reparaciones Saguntinas
S.L.L.), una empresa situada en Puerto de Sagunto (Valencia) y que se dedica al empaquetado
de bobinas de acero para su posterior transporte. En concreto, este proyecto trata sobre la
actualizacién de la norma UNE-EN ISO 9001 a la nueva version (UNE-EN 1SO 9001:2015) para
gestionar el Sistema de Gestidn de la Calidad.

1.2. OBJETO DEL PROYECTO

Actualmente, la empresa se encuentra en periodo de actualizacidn del Sistema de Gestidn de
la Calidad. Esta actualizacién se basa en adoptar la nueva version de la norma ISO 9001:2015,
con tal de alcanzar un aumento del desempefio de los procesos de la empresa y de conseguir
obtener el Certificado de Calidad por parte de AENOR (Asociacién Espafiola de Normalizacién y
Certificacion).

En concreto, en el siguiente proyecto, se muestra el proceso seguido en la parte de
incorporacién de la Gestidon del Riesgo en el Sistema de Gestion de la Calidad. Ademas, a
continuacién, en lailustracién 1, se muestra la metodologia empleada para ello.

IDENTIFICACIONDE [ =Y METODOLOGIA DE = MEJORAS

LA PROBLEMATICA SOLUCION PROPUESTAS
*TOMA DE DATOS *VALORACION DE *DEFINICION DE
¢ANALISIS DE DATOS RIESGOS ACCIONES

«Mapa de procesos IQENTIFICADOS CORRECTORASl

e Andlisis DAFO e/ndice de Prioridad *PLAN DE ACCION

«Andlisis AMFE e N DE

7 L]

*IDENTIFICACION DE FctlEssGog co

RIESGOS

llustracion 1. Metodologia empleada en el proyecto
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1.3. JUSTIFICACION

El motivo de la realizacién de este proyecto es principalmente la obtencidn del titulo de Grado
en Ingenieria de Organizacidn Industrial en la Universidad Politécnica de Valencia. Ademas, se
pretende disponer de la oportunidad de aplicar conocimientos adquiridos durante el grado, en
asignaturas como Fundamentos de Organizacion de Empresas, Proyectos y Gestion de la
Calidad Total, en un caso real.

Por otra parte, desde el punto de vista de la empresa, este proyecto es beneficioso debido a
que se trata de una ayuda en la actualizaciéon del Sistema de Gestién de la Calidad. En
consecuencia, la empresa obtiene un aumento de la productividad a partir de la mejora de los
procesos y de la capacitacién de los empleados, que se ve reflejado en un aumento del grado
de satisfaccion del cliente ya que los objetivos son establecidos teniendo en cuenta sus
necesidades.

11
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CAPITULO 2

DESCRIPCION DE LA EMPRESA OBJETO DE

ESTUDIO

12
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2.1. INTRODUCCION A LA EMPRESA

EMRESA S.L.L. (en adelante EMRESA) se trata de una empresa contratista situada en Puerto de
Sagunto (Valencia) que opera en el sector del transporte. En concreto, EMRESA se dedica a la
manipulacion, embalaje, carga/descarga y expedicion de bobinas de acero en la Planta
Siderurgica de Sagunto. Sin embargo, como trabaja para un Unico cliente, empresa principal,
gue marca las directrices a seguir y establece las especificaciones necesarias para llevar a cabo
los servicios prestados, cualquier modificacién sobre el producto tiene que ser autorizada por
ellos.

A continuacién, en la ilustracién 2 se muestra un mapa de Puerto de Sagunto en el que se
puede observar la localizacidon concreta de la Planta Siderurgica de Sagunto.

[Y};:‘:i
Puerto de

Sagunto

CV-320

CV-309

PLANTA
SIDERURGICA
DE SAGUNTO

llustracion 2. Mapa de Puerto de Sagunto.
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Actualmente, EMRESA desarrolla integramente su actividad profesional en el interior de la
Planta Siderurgica de Sagunto, concretamente en el Area de Corte y Expedicién y en el Area de
Galvanizado, cuya localizacion puede observarse en la ilustracidén 3. Mas en detalle se muestra
la distribucién de las naves de trabajo del Area de Expediciones (naves 10, 11y 12) y del Area
de Galvanizado (naves H2, H3 y H4) en las ilustraciones 4 y 5.

llustracion 5. Distribucién de naves en Area de Galvanizado.
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En funcién del turno de trabajo, el personal de EMRESA se divide en dos grupos:

e Personal de lunes a viernes: se trata de personal que trabaja de lunes a viernes,

rotando semanalmente entre turno de mafanas, de tardes y de noches, y
descansando los fines de semana.
e Personal de rotativo: en la empresa hay un total de cinco equipos de trabajo, de

manera que el personal de rotativo son trabajadores que pertenecen a uno de estos
equipos. El personal de rotativo trabaja dos mafianas, dos tardes y dos noches, y
descansa cuatro dias.

Todos los trabajadores reciben inicialmente una formacién general en Prevencién de Riesgos
Laborales y una formacién especifica relacionada con el puesto que van a ocupar en su entrada
en la empresa. Ademads, a lo largo del afio reciben otras formaciones especificas, como pueden
ser cursos de formacidn en el manejo de carretillas, de puente-grua, etc.

2.2. MISION, VISION Y VALORES

EMRESA es una empresa que opera en el sector del transporte con la misidon de ofrecer un
servicio de calidad a la empresa principal para la que trabaja y de ser una parte fundamental e
imprescindible en el trabajo que realiza.

EMRESA pretende potenciar la competitividad de la empresa en el sector de productos
siderurgicos, garantizando y manteniendo su compromiso de desarrollo sostenible. Para ello,
trabaja por conseguir sus objetivos de colaboracién con la empresa principal en la mejora
continua mediante la implicacién de los miembros de la empresa, de manera que se logre la
obtencidn de la Calidad establecida y el respeto por el Medio Ambiente.

Los valores que caracterizan a EMRESA son los siguientes:

e La responsabilidad es un valor fundamental en EMRESA que permite tener confianza
en los trabajadores a la hora de realizar las tareas, siguiendo las pautas de
comportamiento correspondientes. Por otro lado, es importante en los mandos
organizativos, que se comprometen a proporcionar estabilidad y buenas condiciones
laborales a los trabajadores.

e El compromiso es importante de manera que EMRESA cumple con los requisitos
legales aplicables y con aquellos otros requisitos que la organizacién ha firmado con el
cliente de forma voluntaria.

e Laintegridad y honradez de todos los trabajadores de EMRESA es esencial para lograr
un ambiente de entereza moral en la empresa.

e Lacooperacion es el valor sobre el que se ha desarrollado EMRESA, es decir, aquel que
ha estado presente desde el inicio de EMRESA como empresa y que aporta un
companferismo fundamental para la evolucién de la empresa hacia la mejora continua.

15
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2.3. ORGANIGRAMA

A nivel institucional, EMRESA es dirigida por un Consejo de Administracion formado por siete
individuos, elegido por votacidn en una Asamblea General en mayo del afio 2000. El Consejo

de Administracion se relne cada cierto tiempo para debatir aspectos importantes que afectan
a la empresa, asi como para la toma de decisiones.

Por otra parte, a nivel intermedio, se encuentra el Gerente de la empresa y los mandos
responsables. El Gerente se encarga de revisar las tarifas y el contrato con el cliente. Ademas,
informa al Consejo de Administracién sobre el funcionamiento de la empresa y sobre cualquier
necesidad de mejora detectada. El Responsable de Prevencidon y Medio Ambiente se encarga

de controlar y registrar la informacion del uso y mantenimiento de maquinaria, de investigar vy
gestionar los accidentes ocurridos en la empresa, de formar al personal en temas relacionados
con la seguridad, etc. El Responsable de Produccién y Calidad se encarga de realizar planes de

accion ante los resultados de la evaluacidon de la satisfaccion del cliente, de aprobar Ila
documentacion del sistema y el plan de auditorias internas, de establecer objetivos de calidad,
etc. El Responsable de Personal se encarga de distribuir al personal por los diferentes turnos

de trabajo, del control sobre necesidades de nuevas contrataciones o de despidos por falta de
trabajo, etc. Asi, el personal administrativo es el encargado de realizar los contratos o los fines

de contrato y de preparar la documentacion correspondiente. Ademas, se encarga de la
realizacidn de las nédminas de los empleados, asi como de la atencién telefénica y del archivo
de documentaciodn.

Finalmente, a nivel operativo, se encuentran los encargados de turno, quienes son los
responsables del personal de planta. Las tareas que realizan son supervisar el trabajo de los
operarios, coordinar las peticiones del cliente, cumplimentar los partes correspondientes para
el control de la asistencia del personal, valorar el desempefio de su equipo, etc. Son el mando
inmediato superior de los operarios que ocupan los puestos que se describen a continuacion:

e Pontonero. Se encarga del transporte de bobinas mediante el uso del puente-grua.

e Tractorista. Se encarga del transporte de bobinas a otras areas y/o entre naves de
trabajo con el tractor.

e Abastecedor. Se encarga de la descarga de camiones y del suministro de material de
embalado a los embaladores.

e Embalador. Se encarga de |la tarea de embalado de la bobina.

e Enganchador. Se encarga de la apertura de vagones, de levantar los brazos del vagén
para permitir la carga y de cerrarlos una vez estén cargados para sujetar la carga.

e Ubicador. Se encarga de la carga de bobinas para su expedicién.

e Informador. Se encarga de controlar que los camioneros llevan los EPIS necesarios
para su seguridad y de que se sitlan en la zona de espera correspondiente.

e Ayudante de salida de lineas. En el Area de Galvanizado, se encarga del control de

calidad y del flejado de las bobinas que salen de la linea de produccion.
e Operario de linea de saneo. En el Area de Galvanizado, se encarga del saneo de

bobinas con defectos.
e Operario de limpieza. Se encarga de mantener limpias las zonas de trabajo y de

eliminar restos de aceite de las bobinas.
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A continuacidn, en la ilustracidn 6, puede observarse el organigrama de la empresa.

CONSEID DE
ADMINISTRACION

GEREMTE

PERSOMNAL
ADMINISTRATIVO

RESPONSABLE DE RESPONSABLE DE RESPOMNSABLE DE
PREVEMCION ¥ PRODUCCION ¥ PERSOMAL
MEDIC AMBIENTE CALIDAD
JEFES DE
EQUIPO (5)
PONTOMERO EMBALADOR
TRACTORISTA INFORMADOR
ABASTECEDOR AYUDAMNTE DE SALIDA
ENGANCHADOR OPERARIO LINEA DE SANED
UBICADOR PERSONAL DE LIMPIEZA

llustracion 6. Organigrama de la empresa.

2.4. ACTIVIDAD INDUSTRIAL

2.4.1. Productos

Los productos que manipula EMRESA son, exclusivamente, bobinas de acero y paquetes de
chapa o chatarra. En concreto, las bobinas son del tipo bobina fria, bobina electrogalvanizada o
bobina galvanizada. Por otra parte, también manipula los componentes necesarios para el
embalado de bobinas. Estos son suministrados por el propio cliente, y son los siguientes:

Papel para embalar. Se utiliza para proteger la bobina de agentes externos.

Plastico para embalar. Se utiliza para proteger a la bobina de suciedad.

Protecciones metalicas o de cartdn. Se utiliza para proteger los bordes y laterales.

Flejes. Se utilizan para sujetar tanto los elementos de proteccion de las bobinas como
para evitar que la bobina se desenrolle.

Cantoneras. Se utilizan las cantoneras para evitar dafos de manipulacion.

Cartén corrugado grueso. Se utiliza para evitar marcas de ubicacién en las bobinas.

Etiquetas. Se utilizan para la identificacion de las bobinas en el almacén
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Para el embalado y expedicion de las bobinas, EMRESA realiza una planificacién diaria que
depende de las necesidades del cliente. Esta planificacion se obtiene de tres fuentes
diferentes, como se detallan a continuacién:

e Utilizacion del sistema informatico del propio cliente (empresa principal). De esta

fuente se extraen los listados de lanzamiento que determinan las bobinas disponibles
para ser embaladas.
e Reuniones con los responsables de Logistica de la_empresa principal. La empresa

principal comunica diariamente sus necesidades y expectativas. De esta fuente se
establecen las prioridades de trabajo, se comentan incidencias y en general, se
establece la dindmica operativa de trabajo que mas se ajusta a sus necesidades.

e Comunicacién directa con el contramaestre de empresa principal. El contramaestre de
Logistica de la empresa principal y el encargado de turno de EMRESA se comunican

diariamente para el servicio de expedicidn.

2.4.2. Descripcion del proceso

En este apartado se describe la secuencia de los procesos que se llevan a cabo en el Area de
Corte y Expedicidn, ya que se trata del drea donde se centra el objeto del proyecto.

2.4.2.1. Procesos previos al embalado

Transporte de bobinas desde lineas hasta el almacén. La bobina sale de la linea de produccién

de la empresa principal identificada y flejada, de forma que el pontonero que maneja el
puente-grua de la nave debe trasladarla hasta el drea de almacenaje de bobina desnuda.

Ubicacién de bobinas en el almacén de bobina desnuda. El pontonero ubica las bobinas en los

huecos libres. La ubicaciéon de la bobina se registra automaticamente mediante el sistema
informatico del puente-grua.

Ubicacion de bobinas en cuna de centro de embalado. Los embaladores solicitan

informdaticamente al puente-grda las bobinas para embalar, indicando la cuna del centro de
embalado donde depositar la bobina.

2.4.2.2. Procesos durante el embalado

Comprobacién Final Check de embalado. Para poder embalar la bobina, en primer lugar, el

embalador debe realizar un Control de Final Check. El Final Check es una comprobacién tanto
de las medidas como del aspecto superficial de la bobina. Si el resultado del Final Check es
correcto se procedera al embalado, pero si el resultado no es correcto, se retendra la bobina.

Embalado de bobinas. El embalado de bobinas es la actividad base de EMRESA y consiste en

proteger el bulto de los agentes atmosféricos o de una manipulaciéon incorrecta, de manera
gue la bobina llegue al cliente final en perfectas condiciones. Para el embalado de la bobina se
debe de tener en cuenta el cédigo de embalado solicitado por el cliente.



TFG-GIOI (UPV-ETSII) — GARCIA BARREDA, LAURA — Curso Académico: 2017-18

Embalado informatico de bobinas. En el sistema de informacién, el embalador identifica la
bobina como “embalada” de forma que el pontonero recibe la informacién en el terminal del

puente-grua y puede proceder a retirar la bobina del centro de embalado para ubicarla en el
Almacén de Producto Acabado (APA).

2.4.2.3. Procesos para el almacenaje de bobinas en APA

Ubicacién de bobinas en APA. El pontonero traslada la bobina embalada a APA, ubicando la
bobina en un hueco libre. La ubicacién de la bobina se registra automaticamente mediante el

sistema informatico del puente-grua.

2.4.2.4. Procesos de carga y expedicion de producto acabado

Ubicacién de bobinas en la zona de inspeccidn. El pontonero deposita el bulto en la cuna de la

zona de comprobacidn final, de forma que el ubicador procede a comprobar el material.

Comprobacion Final Check de expediciones. El ubicador realiza el Control de Final Check de la

misma manera que se realiza en el embalado. En primer lugar, comprueba tanto las medidas
de la bobina como el aspecto de la bobina (superficial si estd desnuda o del embalaje si esta
embalada). Si el resultado es correcto, la bobina estara lista para ser expedida en el medio de
transporte correspondiente. En caso contrario, la bobina se retendrd y solo se expedira en caso
de que se autorice por parte de la empresa principal.

Expedicidn de bobina en medio de transporte. Las bobinas pueden expedirse en camiones o en

vagones. En caso de que se expida en camidn, la bobina sera cargada en el medio de
transporte tras la recepcién de un albaran de carga. En caso de que se expida en vagones, se
cargaran cuando los vagones entren a la nave tras su preparacion por parte de los
enganchadores.

2.4.2.5. Procesos auxiliares

Transporte a reproceso. Existen bobinas cuyas condiciones no son las adecuadas, de manera

gue deben volver a pasar por la linea de produccion de la que proceden, realizdndose asi un
reproceso en dicha bobina. El tractorista se encarga de dicho transporte utilizando el tractor y
una plataforma en la que se situan las bobinas.

Saneo de bobinas. Cuando una bobina no pasa el Control de Final Check se retiene. Entonces,

el departamento de Control de Calidad de la empresa principal debe decidir qué hacer. En
ocasiones, se ordena su transporte a reproceso pero en otras ocasiones se decide sanear la
bobina. Para ello, el operario de saneo elimina las espiras defectuosas o limpia ciertas partes
de la bobina, seglin sea necesario.
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2.5. SISTEMA GESTION DE LA CALIDAD

Es necesario disponer de un Sistema de Gestién de la Calidad basado en la norma UNE-EN ISO

9001 con tal de obtener un sistema efectivo que mejore los productos o servicios de la

empresa. Segun indica AENOR?, “gracias a la implantacién de un Sistema de Gestion de la

Calidad segun la norma UNE-EN ISO?* 9001, la organizacién demuestra su capacidad para

proporcionar de forma coherente productos o servicios que satisfacen los requisitos del cliente

y los reglamentarios aplicables”.

Actualmente, EMRESA tiene establecido un Sistema de Gestién de la Calidad, aplicable a todos

los procesos de la empresa, basado en los requisitos establecidos en la norma ISO 9001:2008.

Sin embargo, se encuentra en periodo de actualizacidon de la nueva norma ISO 9001:2015. Los

principales cambios que se deben realizar respecto a la version anterior son los siguientes:

Contexto de la organizacidn: se requiere identificar explicitamente las cuestiones

externas e internas que afectan a la capacidad del Sistema, ademds de comprender los
requisitos y las expectativas de las partes interesadas.

Liderazgo: la Direccién de la empresa tiene la obligacion de demostrar su involucracion
en las actividades clave del Sistema.

Planificacién: se planifica el Sistema a partir del andlisis externo, interno vy de las
partes interesadas, incluyendo un proceso de Gestidn del Riesgo que adopta acciones
correctoras para abordar los riesgos de todos los procesos.

Operaciones: incluye la planificacidn y control operacional a partir del analisis de los
procesos del Sistema (inputs, outputs, secuencia, indicadores, recursos,
responsabilidades, riesgos, medicién, evaluacion y mejora).

Evaluacién del desempefio: el desempefio debe de ser revisado por la Direccién de la
empresa, a partir del tratamiento de la informacién recogida.

En definitiva, se obtiene una estructura de alto nivel que permite obtener una base comun

entre las distintas normas ISO. A continuacion se muestra la nueva estructura segun la norma:

LW O N A WD

=
©

Alcance

Referencias normativas
Términos y definiciones
Contexto de la organizacién
Liderazgo

Planificacién

Soporte

Operaciones

Evaluacién del desempefio
Mejora

1 AENOR:

2

Asociacién Espafiola de Normalizacion y Certificacion.

“La Organizacién Internacional de Normalizacion (originalmente en inglés: International Organization for

Standardization, conocida por la abreviacion ISO) es una organizacion para la creacion de estdndares
internacionales compuesta por diversas organizaciones nacionales de estandarizacion” (Fuente: Wikipedia).


http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0055469&PDF=Si
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CAPITULO 3

IDENTIFICACION DE LA PROBLEMATICA
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3.1. IDENTIFICACION DE LA PROBLEMATICA

La actualizacién de la norma I1SO 9001 incluye ciertos aspectos que cambian respecto a la
versién anterior, conforme se ha mencionado anteriormente. Entre estos cambios se destaca
el enfoque basado en procesos a pesar de que su éxito proviene de la version del afio 2008,
basado a su vez en la inclusidn del ciclo de Deming o PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar) para conseguir la mejora continua del Sistema de Gestidon de la Calidad, y la aparicién
de la Gestion del Riesgo®.

En concreto, la Gestion del Riesgo se debe realizar en la etapa de Planificacién, sustituyendo al
proceso anterior de Gestion de las Acciones Preventivas. Para ello, se deben identificar tanto
riesgos como oportunidades de cada proceso de la empresa, que serdn analizados y
clasificados en funcién de su prioridad, para posteriormente definir las acciones necesarias
para clarificar los riesgos y conseguir alcanzar las oportunidades.

En el caso determinado de EMRESA, se ha llevado a cabo, en primer lugar, un proceso de toma
de datos que ha permitido recopilar suficiente informacién sobre la empresa para poder
conocer informacion sobre los procesos. Posteriormente, mediante la aplicacidon de diversas
herramientas, se han identificado los riesgos existentes que afectan a la consecucién de los
resultados previstos por la empresa. Finalmente, se han clasificado los riesgos y se han
definido las acciones correctoras que seria necesario llevar a cabo para tratar los riesgos.

3.2. TOMA DE DATOS

Es importante realizar un correcto proceso de toma de datos para poder disponer de
informacién sobre la empresa que se desea analizar. De esta manera, en este apartado, se
detallan cudles han sido los métodos utilizados para la recopilar la maxima informacién posible
sobre los trabajadores, sobre los procesos que se llevan a cabo en la empresa y sobre el
funcionamiento en general, con tal de poder entender la realidad de la empresa.

3.2.1. Observacion directa

La observacion directa se trata de la visualizacion e inspecciéon general de los hechos
significativos que ocurren a lo largo del tiempo, de manera que permite obtener informacion
de un hecho tal y como se produce. Sin embargo, algunos hechos no son muy frecuentes por lo
gue su observacion se dificulta. Ademas, la relacion entre el observador y el trabajador puede
dar lugar a una observacion subjetiva.

En este caso, la observacion ha sido individual y se ha utilizado una observaciéon no
estructurada y distante, debido a que no se han utilizado instrumentos técnicos para recoger
los datos y a que el observador no ha participado en la actividad observada, sino que se ha
mantenido al margen. El procedimiento a seguir para la toma de datos se ha basado en
permanecer dentro de la fabrica el tiempo necesario con tal de observar tanto los
procedimientos basicos de la empresa como los pasos a seguir ante incidencias.

3 En una primera versién de la norma 1SO 9001:2015 se define el riesgo como un “efecto de la incertidumbre”,
siendo un efecto una desviacion de lo esperado, ya sea positiva o negativa. El riesgo se expresa como una
combinacion de las consecuencias de un evento y su probabilidad asociada.
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3.2.2. Entrevistas

Las entrevistas se tratan de una forma de interaccién en la que el entrevistador formula
preguntas al entrevistado con tal de recoger informacion.

Las entrevistas realizadas han sido no estructuradas, es decir, con guion abierto y flexible, las
cuales han permitido mostrar aspectos dificiles de observar a simple vista. Estas se han basado
en conversaciones con distintos operarios en las que se han realizado una serie de preguntas,
gue surgian en base a dudas a la hora de tratar entender el proceso general de la empresa.

3.3. INFORMACION SOBRE LOS DATOS RECOGIDOS

La informacién recopilada ha permitido describir y diagramar los procesos de trabajo
principales de EMRESA, desde el inicio, donde la bobina llega desnuda a las instalaciones, hasta
su final, cuando la bobina es expedida por el medio de transporte correspondiente.

3.3.1. Procesos actuales de la empresa

Los procesos actuales de la empresa se corresponden con los procesos clave ya que son
aquellos procesos que tienen un impacto directo en el cliente y que condicionan la satisfaccion
de las expectativas del mismo. Estos procesos se detallan a continuacion, junto con su
diagrama de proceso que, ademds de clarificar la explicacién, permiten conocer cudl es la
secuencia de tareas a seguir para realizar el procedimiento de manera adecuada.

3.3.1.1. Ubicacion de bobinas desnudas en cuna

El objetivo de este proceso es transportar las bobinas desde el almacén de bobina desnuda
hasta el centro de embalado, para que dichas bobinas puedan ser embaladas.

Este proceso se inicia cuando el embalador solicita una bobina para embalar. Asi, llega la
solicitud al terminal del puente-gria en la que se indica la ubicacién actual de la bobina, de
manera que el pontonero puede proceder a transportarla. Mientras, el embalador deberd
preparar la cuna con el material necesario para su embalado. A continuacién, en la ilustracion
7, se muestra un diagrama de proceso correspondiente.

PIDE BOBINA PREPARA LA CUNA
PARA SEGUN EL CODIGOD
EMBALAR DE EMBALADO
EMBALADOR CUMA

DISPOMIBLE : PREPARADA

EMBALADOR
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SOLICITUD DE
TRANSPORTE
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UBICACION DE g BORIMNA HASTA BOBINA EN
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TRANSPORTE

UBICADA

UBICACION DE BOBINA DESNUDA EN CUNA

PONTONERO
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DE UBICACION
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ANULA O
DIFIERE
MOVIMIENTO

llustracion 7. Diagrama de proceso “ubicacion de bobinas en cuna”.
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3.3.1.2. Embalado de bobinas

El proceso de embalado de bobinas comprende varios subprocesos que se detallan a
continuacién.

Identificacion de bobina. Previamente al embalado, se debe de comprobar que la bobina que

ha depositado el puente-grua se corresponde con la que se ha solicitado. Para ello, el
embalador anotara el nimero de la bobina en una hoja de Control de Final Check de embalado
y en la pistola de cédigo de barras conectada con el sistema informatico. Asi, el sistema
informatico indicara si se trata de un error de trazabilidad, también conocido como bobina
cruzada.

Final Check de embalado de bobina. Es posible que una bobina se encuentre oxidada debido al
tiempo que pasa en el almacén de bobina desnuda sin las protecciones necesarias, o bien que

contenga golpes causados durante su manipulacidn, etc. En cualquiera de los casos, la bobina
no debe llegar al cliente final bajo estas condiciones y, por tanto, el objetivo de la actividad de
Final Check de embalado es comprobar su estado de manera previa a su embalado. Este
control es realizado por un embalador y se basa en realizar una inspeccidn visual en busca de
defectos (6xido, golpes de manipulacion, bordes de sierra, suciedad, etc.). Si la bobina
contiene algun defecto, se anotara el fallo y se retendra la bobina, pero en caso contrario, se
procederd a su medicidén. Posteriormente, se introducird dicha informacion en la pistola de
codigo de barras, la cual ofrecera un resultado. Si el resultado es “OK” se imprimiran etiquetas
y se procedera a su embalado, pero si por el contrario el resultado es “KO”, la bobina debera
ser retenida.

Retencion de bobina. Se deben de retener informaticamente aquellas bobinas cuyo resultado

del Final Check sea “KO. Para retener una bobina, el embalador debera introducir el fallo
correspondiente en la pistola y comunicar la retencidn al pontonero y al encargado de turno. El
pontonero debera retirar la bobina del centro de embalado, hasta otra ubicacidn del almacén
de bobina desnuda, mientras que el encargado de turno deberd realizar un boletin
correspondiente para control de calidad de la empresa principal, donde se indique el motivo.

Embalado de bobina. El embalado fisico de la bobina se realizara en caso de que la bobina haya

pasado el control de Final Check con resultado “OK”. En ese caso, se debera de embalar con el
material necesario segun el cddigo de embalado solicitado por el sistema de informacion de la
empresa principal.

Embalado informdtico de bobina. El embalado informatico de la bobina se realiza mediante la

pistola una vez la bobina se haya embalado fisicamente, para indicar al sistema de informacién
gue esa bobina tiene que cambiar su estado de “desnuda” a “embalada”. Ademas, de esta
manera, el terminal del puente-grua recibe un aviso que permite al pontonero retirar dicha
bobina del centro de embalado para transportarla hasta el almacén de bobina embalada o
producto acabado (APA), a espera de ser expedida para algun cliente.
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A continuacidn se muestra, en la ilustracién 8, el diagrama de proceso del embalado de bobinas.
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llustracion 8. Diagrama de proceso “embalado de bobinas”.
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3.3.1.3. Ubicacion de bobinas embaladas en almacén

Las bobinas embaladas se almacenan en el Almacén de Producto Acabado (APA) hasta su
expedicion. Por tanto, el objetivo de este proceso es realizar este transporte y situar las bobinas
embaladas en algin hueco del almacén, teniendo especial cuidado de no dafiar la bobina y/o su
embalado.

El proceso se inicia una vez el embalado ha embalado informaticamente la bobina, de manera
que llega una solicitud de transporte al terminal del puente-grda. En este momento, el
pontonero ejecutard el transporte hasta un hueco disponible en APA. A continuacién, en la
ilustracion 9, se puede observar el diagrama de proceso correspondiente.
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llustracion 9. Diagrama de proceso “ubicacion de bobinas embaladas en almacén APA”.

3.3.1.4. Cargay expedicion de bobinas

El proceso de carga y expedicidon de bobinas varia en algunos aspectos segln se trate de un
transporte mediante camién o mediante vagones. Por tanto, para cada subproceso que se
detalla a continuacion se explican las diferencias mas significativas, que posteriormente en las
ilustraciones 8 y 9 también pueden observarse.

Ubicacion de bobina en zona de inspeccion Final Check Expediciones. Este proceso se inicia

cuando las bobinas son solicitadas para su expediciéon. En el caso de expedicion mediante
camiodn, la solicitud se realiza automaticamente mediante el sistema de informacion de la
empresa principal una vez el camidn ha sido tarado en la bdscula de la Planta Siderurgica. En el
caso de expedicién mediante vagon, la solicitud de la bobina es realizada por el ubicador una vez
el encargado le entrega el listado de las bobinas que van a ser expedidas (corte de carga). En
caso de que alguna bobina no se encuentre en la nave, el encargado de turno ordenara el
transporte entre naves al tractorista. El pontonero es el encargado de transportar las bobinas,
desde su ubicacidn, hasta la zona de inspeccién de Final Check.

Final Check de expediciones. Es necesario realizar unos controles de Final Check previos a la

carga en el medio de transporte correspondiente con el objetivo de comprobar tanto que las
medidas de la bobina sean correctas como que el embalaje no haya sido deteriorado. De esta
manera, se evita la carga de bobinas en mal estado y, por tanto, se evitan reclamaciones de
calidad provenientes del destinatario final. Para ello, el ubicador identificard, medird y realizara
una inspeccién visual de la bobina, El resultado serd anotado en la hoja de Final Check de
expediciones y en la pistola de cddigo de barras, que ofrecerd un resultado. Si el resultado es
“OK”, la bobina sera cargada en el medio de transporte correspondiente, pero en caso contrario,
si el resultado es “KO”, ésta debera ser retenida.
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Retencion de bobina. El subproceso de retencion de bobina pretende evitar que una bobina

incorrecta llegue hasta el cliente final. Sin embargo, pueden ocurrir casos en los que la empresa
principal indique que una bobina puede expedirse a pesar de los defectos que pueda contener,
de manera que no sea necesaria su retencion. La retenciéon de la bobina puede realizarla el
ubicador desde la pistola de cédigo de barras conectada al sistema de informacion o bien el
encargado de turno.

Carga en medio de transporte correspondiente. Este subproceso engloba las tareas que se llevan

a cabo para la carga de las bobinas en el medio de transporte correspondiente que vaya a
transportar la bobina hasta el cliente final. En caso de que sea una carga en camion, el ubicador
notifica al pontonero de que la bobina esta lista mediante la pistola cuando el control Final
Check ha sido finalizado con resultado “OK”. En caso de que la carga sea en vagones, la orden de
carga de las bobinas en el correspondiente vagdn se realiza automdticamente cuando el
ubicador ha finalizado el Final Check con resultado “OK” de todas las bobinas de cada vagon.

27



TFG-GIOI (UPV-ETSII) — GARCIA BARREDA, LAURA — Curso Académico: 2017-18

A continuacidn, en las ilustraciones 10 y 11 se puede observar los diagramas de proceso de la carga y expedicién de bobinas mediante camién y vagon,
respectivamente.

UBICADOR INTRODUCE EL
FALLO EN EL
MO ¢{CAMBIO DE {FINAL FIMAL CHECK (x3)
VERSION? CHECK?
: MIDE ANCHO ¥ ANOTA EN
SOLICITA INSPECCION 5 o REALIZA ‘o e .
&
BOBINAS PARA VISUAL DE LA gt FINAL CHECK et QUIEN
FINAL CHECK BOBINA EMBALADA Py EN PISTOLA e RETIENE? \
o RECIBE JEMBALADO OK =)
] ALBARAN : c ) =] COMUNICA
z = [F CARGA : CORRECTO! REALIZA EL CORREQ BOBINA
o o2 : CAMBIO DE ANOTA EN HOJA "NO ENCARGADO RETENIDA
2 | > ETIQUETA FINAL CHECK RETENER DE TURNO
g : MANUAL
. : S| EL FALLC PUEDE CORREGIRSE
z @ : REPARANDO EL EMBALAJE DE LA
o SETRRRPPS BOBINA, SE REPARA ANTES DE
g SOLICITUD DE REALIZAR EL FINAL CHECK Y EL ORDEN DE CARGA
i TRANSPORTE RESULTADO DE ESTE SERA OK EN CAMIGN A SOLICITUD DE
o ’ TRANSPORTE BOBINA
= PUENTE-GRUA RETEMIDA
-
g
x ;BOBINA
g SE DESPLAZA e CORRECTA? ( TRANSPORTA DR .,
HASTA sl BOBINA HASTA BOBINA
I N -
o UBICACION DE DBE:)E'NDAE > 'L CUNA FINAL EES&T&::&?; UBICADA
(4 .
4 SOLICITUD DE EOEI CHECK/CAMION
E TRANSPORTE
g AVISA &
ENCARGADC A;LFJ‘E’:EO
CE UBICACION
i MOVIMIENTC

llustracion 10. Diagrama de proceso “carga y expedicion de bobinas mediante camion”.
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llustracion 11. Diagrama de proceso “carga y expedicion de bobinas mediante vagon”.
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3.4. HERRAMIENTAS DE ANALISIS DE DATOS

En primer lugar se ha elaborado un Mapa de Procesos con el objetivo de poder identificar cudles
son los procesos mas relevantes de la empresa, y conocer cudl es la relacion entre ellos. A partir
del Mapa de Procesos, se han identificado los riesgos asociados a los procesos y se ha formado
una Matriz de Riesgos por Procesos. Por otra parte, también se ha elaborado una Matriz DAFO,
que ademas de proporcionar informacién sobre el entorno y sobre el funcionamiento de la
propia empresa, ha permitido identificar los riesgos relacionados con las amenazas y las
debilidades de la empresa. Ademas, mediante un Andlisis AMFE se ha profundizado en el
conocimiento sobre los procesos operativos, en lo referido al andlisis de los riesgos asociados a
los procedimientos, productos y equipos utilizados por la empresa.

De esta manera, se pretende formar una lista de todos los riesgos a los que se enfrenta la
empresa, que tras ser evaluados, puedan ser clasificados seglin su importancia, permitiendo
plantear las acciones correspondientes que la empresa deberia llevar a cabo para evitar o
reducir los riesgos.

3.4.1. Mapa de Procesos

El mapa de procesos se trata de un diagrama que representa graficamente los procesos de la
empresa y la interrelacion entre ellos, cuya funcién es dar a conocer de manera mas detallada el
funcionamiento de los procesos de la empresa, identificando tanto las actividades que se
realizan como las necesidades de los clientes. Los procesos contenidos en el mapa de procesos
se dividen en tres tipos, como se detalla a continuacion.

Los Procesos Estratégicos o de la Alta Direccidn se encuentran ligados a la Direccidn de la

empresa y condicionan la definicion de los procesos operativos emitiendo directrices. Son
encargados tanto del andlisis de las necesidades de la sociedad, del mercado y de los
accionistas, como de la planificacion correspondiente a largo plazo. Entre los procesos
estratégicos de EMRESA se encuentran los procesos de Organizacidén y Recursos, necesario para
el correcto funcionamiento de la empresa; procesos Relacionados con el Cliente, como son las
reuniones diarias, la comunicacién con el cliente, etc.; la Medicién, Anadlisis y Mejora, que
permite a la empresa llevar un control sobre la empresa, la satisfaccion al cliente, etc.; y el
proceso de Recursos Humanos, fundamental para poder llevar a cabo la actividad de EMRESA.

Los Procesos Clave u Operativos son los procesos a partir de los cuales el cliente percibe la

calidad de los productos, de manera que su objetivo principal es conseguir la satisfaccion de las
necesidades de los clientes. Entre los procesos clave de EMRESA se encuentran la ubicacion de
bobinas desnudas en cuna, el embalado de bobinas, la ubicacion de bobinas embaladas en el
almacén APA y la carga y expedicion de bobinas; todos ellos fundamentales para que el
producto llegue hasta el destinatario final en perfectas condiciones.

Los Procesos de Soporte o de Apoyo son aquellos que ofrecen los recursos necesarios a los

procesos estratégicos y operativos para su correcto funcionamiento, condicionando los
resultados. Entre los procesos de soporte de EMRESA se encuentra la Formacidn, necesaria para
ofrecer conocimiento sobre como ejecutar los procesos clave; la Limpieza y Mantenimiento, que
proporcionan un area de trabajo en condiciones y evita incidentes en los equipos; Compras y
Ventas, a pesar de que los proveedores no son eleccion de EMRESA, si se encargan de la
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recepcion de los productos y su posterior uso, por lo que es necesario incluir dicho proceso.
Ademas, también se incluye el Sistema de Informacién, también propiedad de la empresa
principal, pero cuyo uso en el area de trabajo es responsabilidad de EMRESA.

3.4.1.1. Mapa de Procesos de la empresa
A continuacioén, en la ilustracidn 12, se muestra un Mapa de Procesos que incluye los procesos
basicos del Sistema implantado en EMRESA, mencionados anteriormente, y la interrelaciéon que
hay entre ellos y el cliente.

ORGANIZACION HRnEERnE MEDICION, RECURSOS

Y RECURSOS RELACIONADOS ANALISIS Y HUMANOS
CON EL CLIENTE MEIORA

e ——

CLIENTE
CLIENTE

UBICACIGN DE UBICACIGN DE
BOBINAS EMBALADO BOBINAS E::S;;GN
DESNUDAS EN DE BOBINAS EMBALADAS EN
CUNA ALMACEN DE BOBINAS
!‘!—;,h_—______;_——
FORMACION LIMPIEZA Y COMPRASY SISTEMA DI;
MANTENIMIENTO VENTAS INFORMACION

llustracion 12. Mapa de Procesos de EMRESA.

A partir del Mapa de Procesos se ejecuta un analisis de los riesgos asociados a cada uno de los
procesos incluidos, ya sean estratégicos, claves o de soporte. Estos riesgos se situaran en una
Matriz de Riesgos por Procesos en la que, ademas de reflejar informacion relativa a cada uno de
los riesgos, se podra evaluar cuantitativamente.

La Matriz de Riesgos por Procesos asociada al Mapa de Procesos de EMRESA puede observarse
completa en el anexo .

3.4.2. Analisis DAFO

El Analisis DAFO (Debilidades, Amenazas, Fortalezas y Oportunidades) se trata de una
herramienta estratégica, aplicable a cualquier empresa sea cual sea su tamafo y su actividad,
gue permite obtener una vision general de la situaciéon actual de la empresa. Se basa en el
analisis de la realidad de una empresa, formado por un andlisis interno, que permite detectar los
aspectos que se consideren que conforman una fortaleza o una debilidad, y un analisis externo
gue identifica las amenazas y las oportunidades del entorno en el que se encuentra la empresa.
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Las fortalezas hacen referencia a las capacidades y a los recursos que posee una empresa y que
pueden utilizarse para formar sus ventajas competitivas, mientras que las debilidades se
refieren a las carencias de la empresa o a aquellos aspectos en los que todavia es posible
mejorar. Por otra parte, las amenazas son las circunstancias del entorno que pueden reducir su
efectividad o poner en peligro la permanencia de la empresa en el mercado y las oportunidades
son aquellos factores positivos del entorno que representan ocasiones de mejora en la empresa.

Entre las ventajas derivadas de la realizacidon de un andlisis DAFO se puede destacar que se trata
de una herramienta sin coste asociado, de manera que puede ser aplicada por cualquier
empresa. Ademas, permite conocer en profundidad a la empresa, proporcionando tanto
resultados muy valiosos para la empresa como nuevas ideas a desarrollar.

Para realizar un analisis DAFO, en primer lugar es necesario realizar un andlisis externo del
entorno y un andlisis interno, con tal de identificar las amenazas, oportunidades, fortalezas y
debilidades que posteriormente formardn la matriz DAFO. A partir de la matriz, se debera de
establecer cual es la estrategia a seguir con tal corregir las debilidades, afrontar las amenazas,
mantener sus fortalezas y/o explotar las oportunidades. Una vez establecida, se debera de
desarrollar para finalmente realizar un seguimiento de los resultados. A continuacién, en la
ilustracion 13, se muestra el procedimiento explicado.

ANALISIS DEL
ENTORNO
(EXTERNO)

Amenazas
Oportunidades

DISENAR LA
ESTRATEGIA
DE TRABAJO

EVALUARY
DESARROLLAR

— —) CONTROLAR
LA ESTRATEGIA LOS

RESULTADOS

ANALISIS DE
RECURSOS
INTERNOS

Fortalezas
Debilidades

llustracion 13. Procedimiento para Andlisis DAFO.

Sin embargo, en este caso se emplea el andlisis DAFO con el objetivo de identificar cudles son los
riesgos asociados a las amenazas y a las debilidades de la empresa, principalmente. La estrategia
a desarrollar por la empresa dependera del resultado obtenido tras la clasificacién de todos los
riesgos obtenidos por las herramientas utilizadas.
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3.4.2.1.

Analisis DAFO de la empresa

A continuacién, se muestra la matriz DAFO que se ha obtenido tras la realizacién del andlisis de

la empresa y de su entorno, y en el anexo Il se puede observar la Matriz de Riesgos asociados a

la matriz DAFO que se ha obtenido.

ANALISIS DAFO

DEBILIDADES

AMENAZAS

D1 - Elevada rotacién de personal en periodos
puntuales

D2 - No dispone de una planificacion estratégica.
No hay una direccion estratégica clara

D3 — No dispone de medidas para realizar el
seguimiento del cumplimiento y eficacia de los
planes de accion sobre estrategia

D4 - Recursos limitados al ser una sociedad
limitada laboral

D5 - Falta de decision propia (depende de
empresa principal en muchos aspectos)

D6 — Problemas internos

D7 — Tiempo de aprendizaje para el personal de
nueva incorporacién

D8 — No existe proceso de seleccidn de personal
D9 — No existe sistema de motivacion e incentivos

D10 — No existe un mecanismo de sugerencias del
personal

Al — Pérdida del know-how cuando empiece a
prejubilarse el personal de mayor edad

A2 — Posibles competidores con mejores
relaciones con la nueva direccion de la empresa
principal

A3 — Sobrecapacidad de produccidn del mercado
del acero en Europa

A4 — Alto grado de automatizacion de las nuevas
tecnologias y alto coste

A5 — Dependencia de la empresa principal (trabajo
solo para empresa principal, sin sentido como
empresa independiente, no atiende a grupos
adicionales de clientes)

A6 — Dependencia de los proveedores de la
empresa principal

A7 — Finalizacion del contrato entre EMRESA vy
empresa principal

A8 — Desconocimiento de la evolucion de la
demanda del cliente/empresa principal

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

F1 — Gran experiencia en el sector (30 afios de
experiencia) — know-how

F2 — Costes muy competitivos
F3 — Elevada calidad

F4 — Buena gestion medioambiental
reduccion del material de embalado)

(P.ej:

F5 — Incorporacion de nuevas tecnologias (P.ej:
nuevos equipos de flejado)

F6 — Se conocen procesos de trabajo claves y sus
requerimientos

F7 — Formacion completa y continua para todo el
personal de la empresa

F8 — Baja tasa de accidentalidad

F9 — Buena imagen consolidada a lo largo de los
anos

01 - Trabajo para una planta referente del total
de plantas de la empresa principal

02 — Buena posicidon en el mercado del acero de la
empresa principal

03 — El mercado en el que opera la empresa
principal se encuentra en crecimiento

04 — Conocimiento de la evolucién tecnoldgica
relacionada con el sector

O5 - Contacto directo y frecuente con
cliente/empresa principal (conocimiento de
necesidades)

06 — Conocimiento de los competidores directos
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3.4.3. Analisis AMFE

El andlisis AMFE (Analisis Modal de Fallos y Efectos) se trata de una herramienta que incorpora
principios de mejora continua y que asegura la calidad a partir de la identificacién de las causas
de las desviaciones o fallos que pueden producirse en un producto o proceso de la empresa.
Este andlisis es util para aumentar la eficacia de los proyectos de desarrollo de nuevos
productos, para realizar modificaciones en el disefio de los productos y para la optimizacion de
los procesos actuales, ya que permite cuantificar y evaluar el riesgo de fallo.

Se basa en el andlisis de los posibles modos de fallo que pueden surgir, las causas que los
generan y las consecuencias que se derivan de estos fallos, considerando la probabilidad de
ocurrencia y la gravedad de sus efectos. Ademas, asigna prioridades a los diferentes modos de
fallo para ayudar a establecer un sistema preventivo con acciones correctoras que eliminen la
aparicién de los fallos o minimicen sus consecuencias.

3.4.3.1. Anadlisis AMFE de la empresa

Para el caso de EMRESA se ha realizado un analisis AMFE sobre los procesos clave de la
empresa. Para ello, en una fase inicial, se ha analizado informacién sobre el funcionamiento
general del proceso, sobre requerimientos de calidad y sobre informacion de fallos y anomalias
mas frecuentes. A partir de dicha informacion, se ha elaborado una matriz AMFE completando la
informacién necesaria en el lugar correspondiente, segin se detalla a continuacién, para
posteriormente seleccionar los riesgos que van a ser tratados mediante acciones correctoras.

e Modo de fallo (riesgo). El modo de fallo se trata de la manera en la que un proceso

puede fallar al satisfacer sus propdsitos y requerimientos.
e Causas del modo de fallo. Las causas del modo de fallo son el origen de los fallos.

o Efecto del fallo. El efecto del fallo se trata de la consecuencia del fallo, que puede
repercutir tanto en el propio sistema como en el cliente.

e Gravedad. La gravedad determina la importancia del efecto del fallo, segin la
repercusion que se genera.

e Frecuencia. La frecuencia es la probabilidad de que una causa del modo de fallo se
produzca dando lugar al modo de fallo correspondiente.

e Detectabilidad. La detectabilidad indica la probabilidad de que el modo de fallo sea
detectado con suficiente antelacién como para evitarlo, mediante los “controles
actuales” existentes.

e Indice de Prioridad de Riesgo (IPR). Este indice es el resultado del producto de la

gravedad, la frecuencia y la detectabilidad. Permite realizar una primera aproximacién
de la importancia de cada fallo, para tomar medidas correctoras.

En el anexo lll se encuentra a matriz AMFE completa, donde se muestran los modos de fallo, sus
causas y sus consecuencias.
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3.5. INFORMACION OBTENIDA — RIESGOS IDENTIFICADOS

La informacidn obtenida a partir de las herramientas anteriores ha permitido elaborar unas
tablas en la que se muestran los distintos riesgos identificados en la empresa, indicando para
cada uno de ellos el proceso en el que puede ocurrir, la fuente y el tipo de riesgo, las causas que
pueden generarlo, sus consecuencias y los controles actuales provistos para su deteccién.

Estas tablas muestran todos los riesgos identificados, que posteriormente seran evaluados para
poder tomar las decisiones correspondientes, pero ademas permiten obtener unas primeras
conclusiones sobre el funcionamiento de la empresa.

En primer lugar, se puede observar que la consecuencia final asociada a la ocurrencia de los
riesgos de los procesos operativos se trata de una reclamacion del cliente, la cual debe de ser
evitada con tal de conservar tanto la imagen de EMRESA como el contrato de permanencia con
la empresa principal. Esta consecuencia final ocurre en todos los procesos operativos que tienen
lugar en la empresa y por ello, se ha excluido de las tablas que se muestran a continuacién. Por
otra parte, se observa que cuanto mas tarde ocurre el fallo en el proceso general de la empresa,
mas probable es que las consecuencias del mismo recaigan sobre el cliente. Por ello, se concluye
gue es importante establecer un método de deteccion previo o adicional para aquellas
funciones cuyos errores sean probables que generen una reclamacion de cliente.

A continuacidn, se muestra la tabla 1 que recoge los distintos riesgos identificados, conforme se
ha mencionado.
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Tabla 1. Riesgos identificados. Parte 1.

2w FUENTE TIPO DE
i Ne RIESGO PROCESO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
= RIESGO RIESGO
o L L. Elevado gasto / Falta de Imposibilidad de abordar Planificacién y Gestion Financiera
1 Falta de liquidez Organizacion y recursos Interno Estratégico . . . - . . L
ingresos estables inversiones necesarias / Reuniones de Direccién
. e, . Procedimiento de Obijetivos,
Falta de objetivos L L Falta de Planificacion Estancamiento de la empresa / o _J -~
2 - Organizacién y recursos Interno Estratégico L S . Seguimiento y Medicién /
definidos Estratégica Falta de Direccidn Estratégica . . ,
Reuniones de Direccidn
. . Procedimiento de Objetivos,
Incumplimiento de L, L. Desviaciones frente a lo . . o
3 L. Organizacion y recursos Interno Estratégico - Estancamiento de la empresa Seguimiento y Medicion /
objetivos planificado . . ,
Reuniones de Direccién
. Disconformidad con lo ., . L
. L, . Procesos relacionados con . ) Lo . Evaluacion de la Satisfaccion del
4 |Insatisfaccion del cliente . Interno Estratégico | acordado con el cliente / Pérdida de clientes .
el cliente L - Cliente
Bajo nivel de servicio
8 5 Falta de comunicacién |Procesos relacionados con| Interno / Estratégico Fallo en alguna de las partes| Desconocimiento de las Evaluacion de la Satisfaccion del
b con el cliente el cliente Externo € durante la comunicacién expectativas del cliente Cliente
L Impacto sobre la imagen
O o, . - . pacto: geny Planificacién y control de la
(@) Disminucion en la Medicidn, analisis y . Desviaciones frente al Plan reputacion de la empresa / ., .,
6 . . Interno Estratégico . . L. . produccién / Inspeccién de
o calidad del producto mejora de Control de Calidad Insatisfaccion del cliente / Falta . ]
[-% . bobinas / Controles Final Check
o de calidad en productos
, Impacto sobre la imagen
Q L . e Falta de formacion en P . geny » .
< No deteccion de Medicidn, analisis y . L, reputacion de la empresa / Inspeccién de bobinas / Controles
a |7 . Interno Estratégico |deteccion de defectos sobre| . - . )
defectos en el producto mejora Insatisfaccion del cliente / Falta Final Check
< producto i
E de calidad en productos
. . I s Falta de mantenimiento By .
Averias en los equipos Medicidn, analisis y , . . . . Inspeccion de bobinas / Controles
8 . . Interno Estratégico | preventivo de los equipos | Falta de calidad en productos .
de medida mejora ) Final Check
de medida
No deteccion de areas Medicidn, analisis y Interno Falta de enfoque estratégico . . . .,
. . . - Estancamiento de la empresa Reuniones de Direccion
9 | susceptibles de mejora mejora Estratégico en la empresa
L, . . Pérdida de tiempo / Posible
No superacion de Medicidn, analisis y L. Fallo en alguno de los . .. . o
10 R . Interno Estratégico . pérdida econdmica / Re-trabajo | Resultado de auditorias internas
auditorias internas mejora aspectos a examinar , .
sobre el drea examinada
Jubilacién del personal de Pérdida del talento / Evaluacidn eficacia Acciones
Fuga del know-how de Ia Interno / L. S . . e s
11 Recursos Humanos Estratégico mayor edad con mayor Disminucién de la capacidad Formativas / Planificacion y
empresa Externo

experiencia

productiva

Control de la produccion
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Tabla 1. Riesgos detectados. Parte 2.

informacion incorrecta

de Informacion

z FUENTE TIPO DE
& E Ne RIESGO PROCESO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
= RIESGO | RIESGO
Falta de personal
. P o ., L Evaluacién de rendimiento de
polivalente / Aprendizaje Reduccidn de eficiencia de la . L
Falta de personal para Recursos humanos / L. . L. , A personal de nueva incorporacion
12 . . Interno | Estratégico | mediante formacion interna| empresa / Pérdida de capacidad e e .
sustituciones Formacion . . , / Evaluacion eficacia Acciones
/ Tiempo de aprendizaje de lalinea ) . . ;
Formativas / Matriz polivalencia
prolongado
., ., Falta de motivacion del | Personal poco formado / Falta de Evaluacién eficacia Acciones
13 | Fallo en la formacién Formacion Interno | De soporte . . .
personal trabajadores polivalentes Formativas
Falta de formacidon en
. o Posible accidente laboral por falta . .
. L Limpiezay personal de limpieza / . Registro de control de limpieza
14 Limpieza deficiente o Interno | De soporte L de condiciones adecuadas en el
mantenimiento Falta de conciencia en ) . de naves
. area de trabajo
w trabajadores
Mantenimiento deficiente ,
9., . Limpiezay o Pérdida de capacidad de Registro de control de
15 Fallo en un equipo e Interno De soporte | / Falta de mantenimiento ., . .
L mantenimiento . produccién mantenimiento de equipos
(@) preventivo
2 Incumplimiento de Interno / Compra a proveedores no |Pérdida de calidad del producto o| Evaluacién de proveedores /
16 .. . Compras y ventas De soporte Lo » .
o requisitos establecidos Externo homologados servicio final Control recepcion de materiales
[FN] R < 7 .
ecepcion de material , . . L
(o] . P . Mal control de Recepcidon |Pérdida de calidad del productoo| Evaluacién de proveedores /
17 | conincumplimiento de Compras y ventas Interno | De soporte . e g - > .
< . de Materiales servicio final / Pérdida de tiempo | Control recepcidn de materiales
a. requisitos
g Incorrecta planificacién / Impacto sobre laimagen y Control de bobinas almacenadas
18 |Bajo nivel de servicio al Compras y ventas Interno | De soporte Fallo en actividad de reputacion de la empresa / . .
I L, . ) o, ] / Control de flujo de materiales
cliente Gestion de Pedidos Insatisfaccion del cliente
Incorrecta planificacién / Impacto sobre laimagen y e .
L. -, Planificacion y control de la
19 | Entrega fuera de plazo Compras y ventas Interno | De soporte Fallo en actividad de reputacion de la empresa / 9
- . . - . produccion
Gestién de Pedidos Insatisfaccion del cliente
L, . Fallo en copias de seguridad . . L, Control de la informacién /
No realizacién de copias| . . . . Pérdida de informacion y . . .
20 . Sistema de informacion Externo | De soporte / Riesgo de ataques ., Revisién de copias de seguridad /
de seguridad documentacioén relevante - .
externos Antivirus actualizados
. Fallo en la introduccién de
Almacenaje de . . L, . L, . . .
21 Sistema de informacion Externo | De soporte | informacion en el Sistema Error de trazabilidad Controles Final Check
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Tabla 1. Riesgos detectados. Parte 3.

seguridad

pontonero

condiciones adecuadas

Z FUENTE TIPO DE
W Ne RIE PROCE NSECUENCI NTROLE
> F SGO OCESO RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
. Fallo en equipos .
Fallo en conectividad , L : ; i Control de uso de equipos
) Sistema de informacién | Externo |De soporte| informaticos / Fallo en No registro de informacion ) ) e equip
22 con el sistema - : tualizad informaticos
conectividad con el sistema actualizada
Solicitud de bobina  |Ubic. de bobinas desnudas ) Falta de formacion de Error de trazabilidad / Pérdida .
23 . Interno | Operativo . Control Final Check de embalado
equivocada encuna embalador de tiempo
Ubicacién de bobina en Ubic. de bobinas desnudas Falta de formacion de Error de trazabilidad /
24 cuna incorrecta en cuna/Cargay Interno | Operativo pontonero / Falta de Transporte de bobina en lugar Controles Final Check
expedicion comunicacién equivocado
Falta de formacion de
e Embalado / Carga Error de trazabilidad / Pérdida
25 |ldentificacién incorrecta / gay Interno | Operativo embalador / ubicador / oo / ! Controles Final Check
de bobina expedicion . o de tiempo
e No seguimiento procedimiento
(%) =
Falta de formacion de
@] . . Embalado / Cargay . ] Bobina defectuosa embalada / Control Final Check de
W) | 26 | Final Check incorrecto _ Interno | Operativo embalador / ubicador / . . L
wi expedicién o . Bobina defectuosa expedida expediciones
(@) No seguimiento procedimiento
Tiempo de almacenaje de , .
2 Error en aspecto l 'p ) Retencién de bobina /
o . Embalado / Cargay . bobina desnuda / Error de ) ) )
27 | superficial o bordes de . Externo | Operativo . . Necesidad de saneo / Tiempo Controles Final Check
w . expedicién calidad de empresa principal / . .
bobina N . de reparacion de bobina
(o] Dafios en el embalaje
mbalado de bobina . alta de formacion de obina embalada ontrol Final Check de
< Embalado de bobi Falta de f iénd Bobi balad C | Final Check d
a. | 28 . Embalado Interno | Operativo . .
< incorrecto embalador incorrectamente expediciones
E Embalado informatico . Fallo equipos |n.fo.rmat|cos/ Imposibilidad de embalar Control de uso de equipos
29 . Embalado Externo | Operativo| Fallo en conectividad conel| . L . . L
fallido . informaticamente la bobina informaticos
sistema
Ubic. de bobinas Pontonero no indica ubicacion
E det bilidad / Pérdid
30 | Pérdida de ubicacion |embaladas en APA/ Carga| Interno Operativo de bobina / Falta de rrorae r(j:ajciclerln ao / Pérdida Control de bobinas almacenadas
y expedicion formacion de pontonero P
Ubic. de bobi Posibl idente laboral
Ic. de 1o I,n? con Ubic. de bobinas . Falta de formacion de ostble aca .e.n © laboral por .
31 | falta de condiciones Interno | Operativo falta de condiciones adecuadas | Control de bobinas almacenadas
. embaladas en APA pontonero , .
seguridad en el area de trabajo
Carga de bobina con Posible accidente laboral o
& . L, . Falta de formacion de Control de carga en bascula de
32 | falta de condiciones Carga y expedicion Interno | Operativo durante transporte por falta de

empresa principal
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Tabla 1. Riesgos detectados. Parte 4.

2 FUENTE TIPO DE
w w
Ne RIESGO PROCESO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
= RIESGO | RIESGO
. Dependencia de un Unico
Dependencia de . L .
L N L. cliente / Recursos limitados, | Estancamiento de la empresa . . .,
33 empresa principal y Organizacion y recursos Interno  |Estratégico . S . Reuniones de Direccion
S, tras previo acuerdo entre / No evolucién ni crecimiento
limitacién .
socios, al tratarse de una S.L.L.
Falta de experiencia Tiempo de aprendizaje o, . Evaluacidn eficacia Acciones
., , ., Disminucién de capacidad en la . o
34 del personal de la Formacion Interno  |Estratégico| prolongado / Rotacidn de roduccion Formativas / Planificacion y
(@) empresa personal P control de la produccién
LL No existe sistema de .
< _— o . Disminucion de capacidad en |a o
o) Desmotivacion del . motivacién e incentivos / . L, Planificacién y control de la
35 Recursos humanos Interno  |Estratégico . produccién / Disminucion de L,
(7, personal No se involucra al personal en L produccion
-_ . eficiencia
v procesos de mejora
- Aparicion de nuevos Finalizacidn del contrato con la
<L Pérdida de cuota de P . . . . -, Reuniones diarias con empresa
2 | 36 mercado Compras y ventas Externo |[De soporte| competidoresdel mismo | empresa principal y disolucion fincipal
< sector de EMRESA princip
. . ., S Planificacién y control de la
Disminucion de las Sobrecapacidad de producciérf Disminucién de las ventas / . ¥ . .
37 Compras y ventas Externo |De soporte L, L, produccion / Reuniones diarias
ventas de acero Disminucion en la produccién .
con empresa principal
Elevado coste de las nuevas Menor eficiencia / Disminucion Planificacién y control de la
38 Utilizacion de equipos |Limpieza y mantenimiento| Externo |De soporte| tecnologias, con equipos muy - - 4 -,
desfasados automatizados de capacidad de produccion produccion
Fallo eléctrico / Fallo de
No llega la solicitud a |Ubic. de bobinas desnudas . / ) Puente-grua no transporta Aviso de embalador / ubicador /
- . conectividad con sistema . . - .
Wl | 39 [ terminal del puente- en cuna/ Cargay Interno | Operativo . " ninguna bobina / Imposibilidad Control de uso de equipos
T , o informatico / Fallo de . . . -
grua expedicién . . - de solicitar bobina informaticos
E equipos informaticos
< Preparacién de Pérdida de tiempo correccién
(7)) P L . . Falta de formacion de . P . Aviso de embalador / Control
— papel/pléstico de Ubic. de bobinas desnudas . material / Falta calidad en . .
v | 40 . . Interno | Operativo embalador / Error en el . Final Check de expediciones /
-_— medida equivocada o no en cuna . . L. embalado / Bobina embalada .
-l ] sistema informatico . Control de bobinas almacenadas
<L necesario incorrectamente
= Pérdida de tiempo correccién Aviso de embalador / Control
< Colocacién de tablero |Ubic. de bobinas desnudas . Falta de formacion de . P . . / I
41 Interno | Operativo de material / Falta de calidad en| Final Check de expediciones /

no centrado

en cuna

embalador

el embalado

Control de bobinas almacenadas
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Tabla 1. Riesgos detectados. Parte 5.

Z FUENTE TIPO DE
W Ne RIE PROCE NSECUENCI NTROLE
> F SGO OCESO RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Ubic. de bobinas desnudas Aviso de pontonero / Revisiones
en cuna / Embalado / , , - . periddicas de mantenimiento /
, L . . Averia en el puente- gria / Imposibilidad de realizar el .
42 | Puente-gria parado Ubicacion de bobinas Externo | Operativo o Registro de control de
Fallo eléctrico en la nave transporte . .
embaladas en APA / Carga mantenimiento de equipos /
y expedicion Aviso de empresa principal
Ubic.de bobinas desnudas
Pont Embalad , .
on oner,o no en cuha/ m ? ado / ) Falta de formacion de . . Controles Final Check /
43 | comprueba nimero de Ubic. de bobinas Interno Operativo Transporte de bobina equivocada . .
. pontonero Control de bobinas retenidas
bobina embaladas en APA / Carga
y expedicion
Ubic. de bobinas desnudas Controles Final Check /
w Pontonero no indica en cuna / Embalado / . Falta de formacion de Lo L . Control de bobinas retenidas /
. . . . Pérdida de ub de la bob .
E a4 ubicacion de bobina Ubic. de bobinas Interno Operativo pontonero erdida de ubicacion de fa bobina Control de bobinas almacenadas
b embaladas en APA
Averi istola / Fallo de |l ibilidad de h final check
2] . . Embalado / Cargay . veria ejn.pls ola/ ,a ode mp$>5| icad ae 'a'cgr ihal chec Aviso de embalador / ubicador /
v | 45 Pistola no funciona L Externo Operativo conectividad con sistema [en pistola / Imposibilidad de hacer| . . L.
= expedicién . ., . L. . Control uso equipos informaticos
&I de informacién embalado informatico en pistola
i
i6 5 Embalado / C Falta de f iénd
< | 46 Ano’taaon errone'a de mbata o./”argay Interno Operativo attade ormac!on € Error de trazabilidad Controles Final Check
< numero de bobina expedicion embalador / ubicador
Embalado / Carga Pérdida de tiempo en busqueda .
47 Bobina cruzada / gay Interno Operativo Error de trazabilidad . P q Controles Final Check
expedicién de bobina correcta
. ., Embalado / Cargay . . . :
48 |Golpes de manipulacién expedicion Externo Operativo Causas ajenas Bobina defectuosa Controles Final Check
. Embalado / Cargay . . . .
49 Suciedad . Externo Operativo Causas ajenas Bobina defectuosa Controles Final Check
expedicion
No realizacién de Embalado / Cargay . Falta de formacion de . Control Final Check de
50 . o . Interno Operativo . Bobina defectuosa embalada .
inspeccion visual expedicion embalador / ubicador expediciones
L X Embalado / Cargay . Falta de formacién de Bobina mal medida, posible error Control Final Check de
51 Medicidn errénea Interno Operativo

expedicion

embalador / ubicador

de calidad

expediciones
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Tabla 1. Riesgos detectados. Parte 6.

2 FUENTE TIPO DE
W Ne RIE PROCE NSECUENCI NTROLE
> F SGO OCESO RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
L, , Embalado / Cargay ) Falta de formacion de Bobina mal medida, posible error Control Final Check de
51 Medicidn errénea L Interno Operativo . . ..
expedicién embalador / ubicador de calidad expediciones
Intento de cuadrar la L . . . .
. Embalado / Cargay . Falta de formacidn del Bobina mal medida, posible error Control Final Check de
52 medida para que la - Interno Operativo . . -
. expedicion embalador / ubicador de calidad expediciones
bobina sea correcta
Retencién de una Embalado / Cargay . Falta de formacion del . . Observacién por algiin mando
53 . - Interno Operativo . Pérdida de tiempo
bobina correcta expedicion embalador / ubicador responsable
54 Papel mal pegado Embalado Interno Operativo Falta de formacion del Falta de calidad en el embalado Control Fm_al' Check de
w embalador expediciones
L Falta de formacion de Falta de calidad en el embalado / Control Final Check de
E 55 Flejes mal flejados Embalado Interno Operativo embalador / Fallo en Riesgo para la seguridad de los expediciones / Aviso de
: funcionamiento de flejadora trabajadores embalador
& Etiquetado de bobina . Falta de formacion del Bobina cruzada, error de Aviso de pontonero / Control Final
) [ 56 . Embalado Interno Operativo - L.
= equivocado embalador trazabilidad Check de expediciones
< Mala coordinacién del . Falta de formacion del Lo . Observacién por algin mando
2| 57 . Embalado Interno Operativo Pérdida de tiempo
< trabajo embalador responsable
Embalado informatico . Falta de formacion de . Aviso de pontonero / Control Final
58 . . Embalado Interno | Operativo Error de trazabilidad ..
de bobina equivocada embalador Check de expediciones
No se encuentra o,
. ) . Falta de coordinacion del . .
59 disponible el Embalado Interno Operativo trabaio No se desecha material Aviso de embalador
contenedor J
Embalador no desecha . Falta de formacion del . Observacién por algin mando
60 . Embalado Interno Operativo No se desecha material
el material embalador responsable
Embalador desecha ., . ,
. . Falta de formacion del L . Observacién por algin mando
61 |material en contenedor Embalado Interno Operativo Error en el reciclaje de material

equivocado

embalador

responsable
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Tabla 1. Riesgos detectados. Parte 7.

Z FUENTE TIPO DE
W Ne RIESGO PROCESO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
= RIESGO | RIESGO
Causas ajenas / Dafios del .
. i Interno / . ) ) / . Control Final Check de
62 | Embalaje defectuoso Carga y expedicidon Operativo embalaje durante Bobina defectuosa .
Externo . ., expediciones
manipulaciéon
Puertas y/o brazos de - . Causas ajenas (propietario | No se puede cargar dicho vagon Control de vagones en
63 , o Carga y expedicion Externo | Operativo o -
vagon dafiados del tren) (vagon inutil) preparacion de corte de carga
No se inspeccionan ., . . .
P L, ) Falta de formacion del Vagdn cargado no se encuentra Aviso de ubicador /
64 correctamente las Carga y expedicion Interno Operativo . ..
- . ubicador / enganchadores |en condiciones para el transporte enganchadores
condiciones del vagén
. Falta de formacion del Error de trazabilidad por lista .
Lista de vagones mal L Interno / . . . , . Peso de vagones previo a
65 > Carga y expedicién Operativo ubicador / Causas ajenas | errénea/ Carga de bobinas con .
confeccionada Externo . . transporte por empresa principal
w (pintadas en vagones) peso excesivo
[TH
Cunas de la plataforma . .
E . . . No se puede depositar la bobina . .
< | 66 | detractoren malas Carga y expedicion Interno Operativo Fallo de mantenimiento Aviso de tractorista / pontonero
L en la plataforma
(7, condiciones
n La plataforma de tractor , . .
= P L . Falta de coordinacién del | No se puede depositar la bobina .
67 | noseencuentraen el Carga y expedicién Interno Operativo . Aviso de pontonero
L o trabajo en la plataforma
2 lugar indicado
viso de tractorista / Revisiones
< Aviso de tractorista / Revisi
. . L. Imposibilidad de realizar periddicas de mantenimiento /
68 | Eltractorno arranca Carga y expedicién Externo Operativo | Fallo mecanico del tractor .
transporte Registro de control de
mantenimiento de equipos
Aviso de tractorista / Revisiones
El tractor se para L . L. Imposibilidad de realizar periddicas de mantenimiento /
69 Carga y expedicion Externo Operativo | Fallo mecdnico del tractor .
durante el transporte transporte Registro de control de
mantenimiento de equipos
Realizacién de un L
. Falta de formacién de . -, .
transporte mediante L . ] Falta de seguridad durante Observacién por algin mando
70 Carga y expedicion Interno Operativo tractorista / Falta de

tractor sin seguir
instrucciones

instruccion de seguridad

transporte

responsable
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CAPITULO 4

METODOLOGIA DE SOLUCION
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4.1. CLASIFICACION DE LOS RIESGOS

Una vez identificados los riesgos, es necesario decidir cudles se van a gestionar, es decir, decidir
cuales son los riesgos mas graves, con tal de proponer acciones correctoras para remediarlos.

4.1.1. Proceso de toma de decisiones

El proceso de toma de decisiones se trata de un proceso presente en la vida cotidiana de
cualquier persona, ya que cada paso que se da siempre implica tomar una decisién previamente.
Este hecho se agrava en un entorno empresarial, en el que cada decisidon que se toma pone en
juego la permanencia del negocio en el mercado.

Entre las diferentes definiciones existentes sobre el proceso de toma de decisiones se destaca la
propuesta por Forrester (s.f.), para quién tomar una decision se trata del “proceso de
transformacion de la informacion en accion”. Siguiendo esta linea, el papel de la informacion
adquiere importancia, ya que pasa a formar parte de la base de todas las decisiones. De esta
manera, si se toma una decision correcta, se ejecutara una acciéon que generard nueva
informacién que serd la base para llevar a cabo un nuevo proceso de toma de decisiones cuando
éste sea necesario, y asi sucesivamente.

A continuacidén, en la ilustracion 14, se puede observar el ciclo del proceso de toma de
decisiones segun Forrester. Por otra parte, en la ilustracién 15, puede observarse el
procedimiento general para la toma de decisiones, el cual se divide en ocho pasos que permiten
al usuario identificar la problemdatica y seleccionar una o varias alternativas capaces de
resolverlo, para finalmente evaluar la decisién tomada.

DECISION

INFORMACION ACCION

1 Feedback !

llustracion 14. Ciclo del proceso de toma de decisiones.

Toma de decision

(

DESARROLLO DE
Meétodo de seleccion ALTERNATIVAS
Deteccidn de problema ™| Evaluacion de decision
N ANALISIS DE LAS
IDENTIFICACION
IDENTIFICACION DE CRITERIOS B VAS EVALUACION
DELA =P - DELA
PROBLEMATICA PONDERACION SELECCION DE EFECTIVIDAD
DE CRITERIOS R TVA
/| IMPLANTACION
DE UNA
ALTERNATIVA

llustracion 15. Procedimiento del proceso de toma de decisiones.
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4.1.2. Toma de decisiones en EMRESA

A continuacién se muestra el proceso de toma de decisiones seguido para el caso concreto de
EMRESA, en el que ademds de describirse la situacién de partida de la empresa, se desarrolla el
indice de seguimiento establecido que va a permitir tanto obtener una clasificacion de los
riesgos segun su importancia como llevar a cabo un control de la evolucién del riesgo.

En este caso, segun el método empleado para la toma de decisiones, la decision es programada
debido a que se dispone de un procedimiento a seguir que facilita el tratamiento de la decisién.
Ademas, al tratarse de una decisidon nueva en la empresa, debido a que es incorporada por un
nuevo proceso de Gestion del Riesgo, requiere de revisiones futuras periddicas, por lo que a
largo plazo se convertira en una decisién repetitiva. Por otro lado, segln la posicién jerarquica
del decisor, se trata de una decisidon tdctica, debido a que es tomada por mandos de nivel
intermedio, aun siendo posible que en ocasiones se requiera la autorizaciéon de los mandos
superiores. Ademas, los resultados de la decisidn serdn visibles en un periodo de tiempo medio
y, en general, los efectos serdn reversibles.

Para proceder a la toma de decisiones, en primer lugar se identifican los criterios que marcaran
las pautas para la resolucién de las decisiones. En este caso, este criterio es el indice utilizado en
el Analisis AMFE, cuyo uso se extiende para todos los riesgos identificados, a pesar de que
algunos de ellos han surgido a partir del uso de otras herramientas como el Mapa de Procesos o
el Andlisis DAFO.

Los criterios utilizados se detallan a continuacion:

e Gravedad (G): se trata de un valor comprendido entre 1 y 10 que indica la importancia
de los efectos del riesgo (1: gravedad baja - 10: gravedad elevada).

e Frecuencia (F): se trata de un valor comprendido entre 1 y 10 que indica la probabilidad
de que el fallo ocurra. (1: minima probabilidad - 10: mdxima probabilidad).

e Detectabilidad (D): se trata de un valor comprendido entre 1 y 10 que indica la
probabilidad de que un fallo sea detectado (1: deteccidn asegurada - 10: no deteccidn).

Tras la multiplicacién de estos tres indices entre si, se obtendrd un nuevo indice: indice de
Prioridad del Riesgo (IPR), como se muestra a continuacion en la ilustracion 16.

Este indice permitira clasificar cada riesgo en funciéon de su importancia para la empresa. Asi,
una vez decididos qué riesgos van a ser tratados, se desarrollaran alternativas o soluciones que
pongan remedio, o que al menos reduzcan la gravedad, la frecuencia o que mejoren la
detectabilidad de los mismos. A partir de estas soluciones, que se analizaran detalladamente, se
seleccionara al menos una para ser implantada por la empresa.

Indice de Prioridad del Riesgo = Gravedad - Frecuencia - Detectabilidad

llustracién 16. Ecuacion para el cdlculo del indice de Prioridad del Riesgo (IPR).
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4.1.3. Clasificacion de los riesgos

Para valorar la gravedad, la frecuencia y la detectabilidad de cada riesgo se han utilizado las
tablas correspondientes de la Norma Técnica “NTP 679. Andlisis Modal de Fallos y Efectos
(AMFE)” que ofrecen informacion de ayuda para la valoracion, como pueden observarse en el
anexo V.

Una vez valorados dichos indices, y tras ordenar los riesgos en funcién de su indice de Prioridad
del Riesgo (IPR), se presta especial atencidn a aquellos cuya puntuacién resultante es mayor que
100, ya que, por lo general, un IPR inferior a 100 no requiere intervencién por parte de la
empresa, salvo que la mejora sea facil de implantar o contribuya a mejorar otros aspectos. De
esta manera, se obtiene un listado de los riesgos que van a ser analizados para proponer
acciones correctoras que mejoren la situacién de la empresa.

En el anexo V se pueden observar todos los riesgos, junto con sus respectivos indices valorados y
clasificados de mayor a menor indice de Prioridad del Riesgo y, a continuacién, en la tabla 2, se
muestra la seleccion de los riesgos que van a ser analizados con mayor detalle debido a que
cumplen los requisitos mencionados anteriormente.

Tabla 2. Clasificacion de riesgos para analizar.

EVALUACION
DETECTABI- | NIVEL DE
o
N RIESGO GRAVEDAD | FRECUENCIA LIDAD RIESGO
26 | Final Check incorrecto 5 6 7 210
51 | Medicidn errénea 5 6 7 210
52 Inte.nto de cuadrar la medida para que la 5 6 7 210
bobina sea correcta
70 Beallzac!op de un .transporte mediante tractor 9 ) 9 162
sin seguir instrucciones
32 Car.gé de bobina en condiciones de seguridad 9 3 6 162
deficientes
65 Lista de vagones mal confeccionada porque se 6 3 3 144
anotan mal los datos
56 | Etiquetado de bobina equivocado 6 6 4 144
44 | Pontonero no indica ubicacion de bobina 6 8 3 144
33 | Dependencia de empresa principal y limitacion 7 10 2 140
25 | Identificacién incorrecta de bobina 6 5 4 120
64 No sg |.nspeCC|onan Forrectamente las 9 3 4 108
condiciones del vagén
50 | No realizacion de inspeccidn visual 5 3 7 105
13 | Fallo en la formacién 7 4 3 84
15 | Fallo en un equipo 7 4 2 56
35 | Desmotivacién del personal 7 2 3 42




TFG-GIOI (UPV-ETSII) — GARCIA BARREDA, LAURA — Curso Académico: 2017-18

4.2. DEFINICION DE ACCIONES CORRECTORAS

Para establecer las acciones correctoras que podrian reducir o eliminar los riesgos de la

empresa, en primer lugar, se han propuesto diferentes ideas siguiendo un procedimiento similar

al de brainstorming. Sobre dichas ideas propuestas, que se muestra en la tabla 3 a continuacioén,

se ha llevado a cabo un proceso de reflexién sobre la forma de aplicacién y los resultados

esperados de cada una de ellas, de manera que se han descartado algunas de las propuestas y

se ha obtenido un listado de las acciones correctoras factibles para ser implantadas, que se

desarrollaran en el capitulo siguiente.

Tabla 3. Acciones correctoras propuestas para riesgos. Parte 1.

bobina

N2 RIESGO ACCION CORRECTORA
Formacién del embalador / ubicador
Matriz de polivalencia
26 Final Check incorrecto — - -
Tableros con procedimientos de final check de bobinas
Nuevo formato hojas final check bobinas
Formacién del embalador / ubicador
L , Matriz de polivalencia
51 Medicidn errénea - - -
Incorporacién de nuevos equipos de medida
Tableros con método de medicion correcto
Intento de cuadrar la Formacién del embalador / ubicador
52 | medida para que la bobina | Matriz de polivalencia
sea correcta Tableros con método de medicion correcto
L Formacion del tractorista
Realizacion de un - - -
. Matriz de polivalencia
transporte mediante —
70 . . Tableros con procedimientos de ruta para tractor
tractor sin seguir — — -
. . Sefiales para indicar la ruta y maniobras al tractor
instrucciones — - ——
Incorporacién de sefial GPS en el tractor que indique la ruta
. Formacidn del pontonero
Carga de bobina en - - -
. . Matriz de polivalencia
32 | condiciones de seguridad —— -
deficientes Sefializacién de area afectada durante carga de transportes
Incorporacién de nuevo control de carga en medios de transporte
Formacidn del ubicador
65 Lista de vagones mal Matriz de polivalencia
confeccionada Generacion de lista "corte vagon" por sistema informatico
Asignacion de bobinas en transporte por sistema informatico
Formacion del embalador
56 Etiquetado de bobina Matriz de polivalencia
equivocado Incorporacién de nuevo proceso: etiquetado de bobinas individual
Organizador de etiquetas para identificar bobinas
. Formacion del pontonero
Pontonero no indica - - -
44 . . Matriz de polivalencia
ubicacién de bobina - - — — —
Recordatorio en puentes-grua de indicar ubicacion de bobina final
Formacidon del embalador / ubicador
75 Identificacidn incorrecta de | Matriz de polivalencia

Tableros con procedimientos de identificacién de bobinas

Incorporacién de nuevo control de identificaciones de bobina
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Tabla 3. Acciones correctoras propuestas para riesgos. Parte 2

N2 RIESGO ACCION CORRECTORA
No se inspeccionan Formacion del ubicador / enganchadores
64 correctamente las Matriz de polivalencia
condiciones del vagén Nuevo formato hojas final check condiciones vagoén
o Formacion del embalador / ubicador
No realizacion de - - -
50 . D Matriz de polivalencia
inspeccion visual — - — -

Tableros con procedimientos de inspeccidn visual de bobinas
Matriz de formacién/polivalencia
Incorporacion de sistemas de involucracion de personal

13 Fallo en la formacién Incorporacién del control de las acciones formativas del personal de nueva
incorporacion
Incorporacién de grupos de trabajo
Mejora en el control del mantenimiento de maquinas y vehiculos

. Propuesta de nuevos tipos de mantenimiento

15 Fallo en un equipo - -
Incorporacién de stock de equipos de repuesto
Incorporacién de personal de mantenimiento o asistencia técnica
Incorporacién de sistemas de incentivos

S, Incorporacion de sistemas de involucracidn de personal
35 | Desmotivacion del personal

Mejora en el control de la produccién individual - embalado

Mejora en el control de la produccién individual - expediciones
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CAPITULO 5

MEJORAS PROPUESTAS
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5.1. ACCIONES CORRECTORAS PROPUESTAS

En este apartado se detallan las acciones correctoras propuestas para reducir los riesgos.

5.1.1. Procedimiento de Formacion y Matriz de Polivalencia

El objetivo de aplicar este procedimiento de formacién es asegurar que todo el personal de la
empresa es competente y consciente de la importancia de sus actividades. De esta manera,
ademds de mantener la capacidad de produccion de la empresa, serd posible reforzar la
formacion de los operarios que por mala costumbre adoptan conductas erréneas que generan
problemas de calidad, de productividad, etc.

Para ello, se determinardn los requisitos de cada puesto de trabajo en un archivo llamado
“Fichas del Puesto de Trabajo”. Por otro lado, se evaluard el grado de formacion, habilidades y
experiencia del personal de la empresa en un archivo llamado “Ficha de Personal”. Puede
observarse una plantilla de dichas fichas en los anexos VI y VII.

A partir de dicha informacién, se utilizard una Matriz de Polivalencia en la que se relacionardn
los puestos de trabajo con el personal de la empresa con tal de identificar las necesidades de
formacidn para cubrir todos los puestos y obtener un alto porcentaje del nivel de versatilidad o
polivalencia. Tras esto, el Responsable de Formacidn sera el encargado de planificar y organizar
las acciones pertinentes para satisfacer las necesidades identificadas, creando un Plan de
Formacidn que debera ser actualizado conforme se lleven a cabo las actividades formativas.

5.1.1.1. Matriz de Polivalencia

La polivalencia se define como la capacidad de trabajar en diferentes puestos cumpliendo con
los requisitos de produccion y calidad. De esta manera, con la polivalencia, es posible la
adaptacion a la capacidad de produccidon de la empresa ya que permite organizar a los
trabajadores en torno a los puestos con mayor carga de trabajo. Ademads, también permite
cubrir las ausencias de trabajadores por enfermedad o baja laboral.

La capacidad de un operario para trabajar en un puesto aumenta conforme el operario va
adquiriendo mayor control sobre el trabajo a realizar. Asi, en la Matriz de Polivalencia se valora
a los operarios siguiendo la siguiente escala:

e (: paraindicar que un operario no puede realizar el trabajo.

e (’5: paraindicar que un operario se encuentra en periodo de aprendizaje.

e 1:paraindicar que un operario es polivalente.

e 2: para indicar que un operario es capaz de formar a otros operarios, es decir, es
entrenador. Sin embargo, como el objetivo actual de la Matriz de Polivalencia es
conseguir una plantilla polivalente y no una entrenadora, se utilizard un “1” para
estos operarios para facilitar los calculos.

De esta manera, la Matriz de Polivalencia debera ser rellenada con la informacion relacionada
con los operarios y con los puestos de trabajo de la empresa, obtenida a partir del
procedimiento de formaciéon mencionado anteriormente. De esta manera, se puede obtener la
tasa de polivalencia (%) de un equipo, tanto a nivel operacién como a nivel operario, para
identificar las necesidades de formacion.
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A continuacion, en la tabla 4, puede observarse un ejemplo de la plantilla de la Matriz de Polivalencia creada para la empresa.

Tabla 4. Matriz de Polivalencia.

MATRIZ DE POLIVALENCIA
PUESTOS DE TRABAJO
CELULA DE TRABAJO LEYENDA
- OPERARIO NO POLIVALENTE
0.5 | OPERARIO EN FORMACION
- OPERARIO POLIVALENTE
é é é é é é é é é é é é 1 | OPERARIO ENTRENADOR
= = = T =1 = I~ =1 B~ = B
PERSONAL Tl ol <l ol ol <l ol ol sl 2] o o TASADE
Ne NOMBRE FOTO PUESTO 1 PUESTO 2 PUESTO 3 SUMATORIO POLIVALENCIA
1 0 0%
2 0 0%
0 0%
4 0 0%
5 0 0%
6 0 0%
7 0 0%
SUMATORIO| O (O | O | O |O|O|O|O|O|O|O]|oO OPERARIOS N2 TAREAS
% TASA DE POLIVALENCIA | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% 7 12
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5.1.2. Tableros de Gestion Visual para la publicacidn de informacion relevante

La Gestion Visual se trata de una herramienta de Lean Manufacturing que ayuda en la
estandarizacion de los procesos a través del uso de distintos medios de comunicacién visual.
Ofrece informacién necesaria para la gestion operativa, evitando desperdicios y acelerando el
proceso de aprendizaje.

Es necesario decidir con antelaciéon qué informacion es la que va a ser difundida a partir de Ila
Gestion Visual. Se pueden difundir consejos de seguridad, sefialamientos de ubicacion de piezas,
avisos de interés, procedimientos estandar de ciertos puestos de trabajo e indicadores de metas
y resultados diarios, semanales o mensuales, entre otros.

En este caso, se propone el uso de tableros que contengan informacién sobre los
procedimientos estadndar de las tareas con mayor riesgo de equivocacion, utilizando
aconsejablemente imagenes aclarativas y un lenguaje claro y conciso. A continuacidén se
muestran los tableros propuestos.

e Tableros con procedimiento de identificacion de bobina: tablero que contenga un

archivo con el procedimiento para realizar una correcta identificacion de las
bobinas, tanto en embalado como en expediciones, siguiendo la secuencia de pasos
propuesta. Ademas, se indicaran las pautas necesarias para que se lleve a cabo el
procedimiento sin cometer errores.

e Tableros con procedimiento de inspeccién visual de bobina: tablero que contenga

un archivo con el procedimiento de inspeccidn visual, tanto en embalado como en
expediciones, en el que se indiquen los criterios a evaluar y las condiciones que
indican que una bobina no esta correcta para continuar con su proceso normal y, en
consecuencia, debe de ser saneada o retenida.

e Tableros con procedimiento de medicidn correcto: tablero que contenga un archivo

gue indique el procedimiento de medicién establecido junto con unas pautas que
marquen la forma de medir correctamente, para estandarizar el proceso y que
todos los operarios midan de igual manera. Se podria estudiar el caso de afiadir a
estos tableros unas tablas que indiquen los rangos aceptables para cada medida.

e Tableros con procedimiento de Control Final Check: tablero que contenga un

archivo con el procedimiento para realizar un correcto Control de Final Check, tanto
en embalado como en expediciones, indicando las pantallas que deben seguirse en
la pistola conectada al sistema informatico para realizar la introduccion de datos,
ademas de la respuesta a ciertas preguntas frecuentes ante incidentes relacionados
con el uso de las pistolas.

e Tableros con procedimientos de ruta para tractor: tablero que contenga un mapa de

las instalaciones de la empresa principal, donde se indique la ruta adecuada que
debe de seguir el tractor para el transporte de bobinas a reproceso. De esta manera,
se asegurara el cumplimiento de las instrucciones de seguridad establecidas.

Estos tableros deberan colocarse en las dreas donde se lleven a cabo los procesos, de manera
gue los operarios encargados de su realizacion puedan consultarlos en cualquier momento. En
concreto, habra dos documentos de cada en cada nave de trabajo, uno en el drea de embalado y
otro en el drea de expediciones, excepto para el caso del tablero con el procedimiento de ruta
del tractor, que se encontrara situado en la oficina del encargado de turno. Ademas, en la
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oficina del encargado se colocaran el resto de procedimientos por si es necesario realizar alguna
consulta adicional.

Para colocar la informacion se pueden utilizar tableros méviles con ruedas o tableros fijos.
Ademas, los formatos visuales pueden colocarse en ellos tanto mediante marcos magnéticos
como con portafolios colocados con anillas, en funcién de las preferencias de la empresa.

A continuacidn se muestran unas imdagenes ejemplo, ilustraciones 17, 18 y 19, que pueden
inspirar para la aplicacion de la Gestidn Visual en la empresa.

llustracion 18. Tableros de Gestion Visual fijos. Fuente: LeanSolutions.

Schicht1

llustracion 19. Marcos para Gestion Visual magnéticos y con anillas. Fuente: LeanSolutions.
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5.1.3. Incorporacion de Sistemas de Involucracion de Personal

Un estudio realizado por una reconocida escuela de negocios concluye que el 95% de los
empleados no entiende la estrategia de la empresa en la que trabajan, y por tanto, no sabe
hacia dénde dirigir sus esfuerzos ni cudles son los objetivos generales de la empresa. Esta falta
de visibn comun pone de manifiesto la necesidad de implicar a los operarios en el
funcionamiento de la empresa, de manera que se satisfagan tanto las necesidades de
autorrealizacion de los propios trabajadores como la necesidad de poner solucién a los
problemas que van surgiendo en la empresa.

Alcanzar la implicacidn de los operarios supone obtener un mayor nivel de compromiso por su
parte, que finalmente se convierte en una mejora de los resultados de productividad de Ia
empresa. Para ello, se requiere llevar a cabo un proceso de feedback, de manera que lleguen a
conocer perfectamente la misidn, visidon y valores de la empresa, asi como sus objetivos. Para
ello, es necesario ejecutar una correcta comunicacidon, de manera que empaticen y se
identifiquen con las estrategias de la empresa. También es importante asegurar la comodidad
de los empleados, de manera que se sientan seguros y tranquilos en el puesto de trabajo que
ocupan. Esto genera un ambiente de cordialidad y confianza que mejora la involucracién. Por
otro lado, la involucracidn del personal se puede alcanzar mediante sistemas de motivacién y
responsabilidades o incluso permitiendo que los propios operarios adquieran la capacidad de
identificar situaciones poco efectivas y de proponer mejoras, realizando sesiones en grupo de
brainstorming o mediante la ejecucion de planes de mejora.

En el caso de EMRESA, se propone llevar a cabo las acciones que se muestran a continuacion,
con tal de alcanzar la involucracién del personal.

5.1.3.1. Feedback con empleados
En general, llevar a cabo un proceso de feedback o retroalimentacién con los empleados es muy
importante ya que se trata de un elemento critico para el correcto funcionamiento de cualquier
equipo. En base a esto, las empresas utilizan el feedback para informar acerca de la percepcion
que se tiene del desempefio de un trabajo en concreto, incentivando su rendimiento.

En este caso, se propone la utilizacién de unos tableros informativos que indiquen los resultados
de produccién diarios y mensuales, marcando aquellos operarios con mejores resultados e
indicando cudles son los que deben mejorar. También se podrian poner las metas a alcanzar en
cada area de trabajo, asi como un reconocimiento publico para los trabajadores con mejores
resultados a lo largo del tiempo o que haya realizado alguna actuacion ejemplar.

Esta propuesta se podria incluir también en la accion propuesta anteriormente de “Tableros de
Gestion Visual”, sin embargo, se incluye en este apartado debido a que su objetivo es
principalmente motivar a los operarios en su trabajo.

5.1.3.2. Grupos de trabajo
Un grupo de trabajo es un conjunto de trabajadores expertos en una actividad enfocado para
cumplir con una meta determinada, siendo guiados por un coordinador o lider. Existen una
serie de factores que deben establecerse previamente, debido a que afectan al funcionamiento
de los grupos de trabajo. Entre estos factores se encuentra el tamafio del grupo, que puede
afectar al liderazgo, los roles que adoptaran los componentes del grupo, las metas, que deben
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ser compartidas por todos los miembros del grupo para alcanzar los objetivos establecidos, las
normas del grupo y la cohesidn, que ayuda a mantener el compromiso y la uniéon del grupo.

En este caso, se proponen los grupos de trabajo para la propuesta de ideas de mejora en cuanto
a los procedimientos de trabajo, de manera que sean ellos mismos los que establezcan, tras la
aceptacion por parte del mando responsable, el procedimiento de trabajo. Esto aumenta la
calidad del trabajo y ayuda a mejorar los procesos de la empresa, mientras que, adicionalmente,
aumenta el compromiso y la motivacién por parte de los empleados.

5.1.3.3. Gestion de Sugerencias de Empleados

La Gestion de Sugerencias de los Empleados permite incentivar al personal para que desarrollen
mejoras y compartan sus experiencias, ya sean buenas o malas. Para ello, es necesario definir el
sistema indicando tanto el ambito del sistema de sugerencias, es decir, si se va a implantar en
todas las areas de la empresa o solo en algunas de ellas, como la tematica de las sugerencias o el
modo de presentacion (individual o en grupo, andénima o firmada). Ademas, se debera de
disponer de un registro en el que se indique toda la informacidn relativa a las sugerencias, para
poder llevar un control de las fechas de presentacidn, resolucién e implantacién, en caso de que
ésta sea aceptada. Ademas, para que el sistema sea efectivo, se debera de responder a todas las
sugerencias en un plazo fijo de tiempo, indicando la planificacidon para la implementacién en
caso de que sea aceptada la propuesta o explicando los motivos del rechazo en caso de ser
denegada. Finalmente, si se ha aceptado la propuesta, ésta deberd de implantarse realmente
como muestra del compromiso real de la empresa en el proceso, proporcionando su
correspondiente reconocimiento y recompensa al autor de la sugerencia.

En el anexo VIl se encuentra un procedimiento ejemplo para la gestion de sugerencias de
empleados.

5.1.3.4. Sistemas de incentivos
En general, los sistemas de incentivos tienen efectos positivos en los empleados, mejorando
tanto su productividad como su predisposicién a la hora de trabajar. Los incentivos se pueden
dividir en monetarios o no monetarios.

Entre los incentivos no monetarios que se proponen se encuentran los horarios flexibles, que
permiten al empleado compaginar el trabajo con su vida personal. De esta manera, se propone
ofrecer libertad a la hora de elegir el turno (rotativo o de lunes a viernes), estableciendo unos
limites para asegurar unos minimos de personal segun la planificacion de la produccion.
También se propone el estudio de un enriquecimiento del puesto, de manera que los puestos de
trabajo sean redisefiados para que los empleados tengan una mayor responsabilidad de
autodireccion.

Entre los incentivos monetarios se propone el estudio de la incorporacién de una tarifa por
producto, en este caso, por bobina, de manera que se ofrezca una cierta cantidad por cada
unidad de produccion o bobina que se realice por encima del estandar. En este caso, habria que
mejorar el control individual de la produccion en embalado y en expedicién. Otra opcidn, menos
atractiva pero igualmente resultante, seria ofrecer regalos como camisetas, relojes, pequefios
aparatos musicales o incluso sesiones adicionales de masajista o descuentos que se canjeen por
puntos que van acumulando los trabajadores a partir de la realizacion de ciertas tareas
especificas.
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Tras la implantacion de estas acciones propuestas, el personal de la empresa serd mas
consciente de la importancia de su trabajo para la empresa. De esta manera, se conseguira una
plantilla motivada capaz de aceptar responsabilidades, de proponer soluciones ante problemasy
con una actitud proactiva para mejorar las competencias y los conocimientos.

5.1.4. Control de las Acciones Formativas del personal de nueva incorporacién

Tras la contrataciéon de nuevos empleados es conveniente realizar un proceso de acogida para
acompaniar al empleado en su proceso de integracién en la empresa, ddndole a conocer su drea
de trabajo y ayuddndole a entender los procesos que se llevan a cabo y reduciendo, en
consecuencia, el tiempo de adaptacion al puesto. Los planes de acogida requieren de una
planificacion previa con tal de detallar los elementos fundamentales que se seguirdn durante el
proceso. En general, los pasos a seguir son los siguientes.

1. Formacion general. Se realizaran sesiones de formacién general sobre la empresa y las

funciones que realiza, donde ademas se entregara al empleado un manual de acogida
gue informe tanto del plan de acogida que va a desarrollarse como de los planes de
formacidn requeridos para llegar a realizar el trabajo correctamente.

2. Formacidn especifica. Se planificardn sesiones de formacion especifica sobre el puesto

de trabajo que va a ocupar el operario, donde también se informara al nuevo empleado
de la produccién esperada en su jornada de trabajo, de cuando serd evaluado y los
métodos que seran utilizados para tal efecto.

3. Evaluacidon y seguimiento. En general, el proceso de acogida tiene una duracion de 30

dias desde la finalizacion de la formacion del empleado. Asi, se deben realizar procesos
de evaluacion para conocer su adaptacion al puesto de trabajo, ademas de identificar
los problemas que han surgido con tal de mejorar en planes de acogida futuros.

A continuacién, se va a centrar la atencién en la forma de evaluar el progreso de los nuevos
empleados a partir del Control de las Acciones Formativas para el caso de embaladores ya que
es el puesto que suele ocupar el personal nuevo en su incorporacién a la empresa. Para ello, se
proponen dos maneras diferentes, pero cuyos resultados pueden ofrecer suficiente informacion
sobre el progreso del nuevo empleado.

5.1.4.1. Supervision por grupos de trabajo

Una de las opciones se trata de aprovechar la formacion del grupo de trabajo de embalado,
anteriormente comentado, para que sus componentes sean los encargados de realizar una
supervision al nuevo personal.

Para facilitar la supervisién, se propone un formato con un estilo check list, de manera que los
supervisores puedan ir marcando aquello que el empleado nuevo cumple o no cumple, a partir
de la observacién del mismo. Una vez completo, se obtendra una valoracién del mismo, que
deberan firmar tanto el supervisor, el operario evaluado como el Responsable de Formacién. De
esta manera, el operario evaluado recibira la informacidn relativa a su evaluacién y sera capaz
de conocer sus puntos débiles para seguir mejorando.
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A continuacién puede observarse, en la ilustracién 20, una primera version del formato de check
list propuesto para la supervisiéon de un operario de embalado nuevo, ya que se trata del caso

mds comun en la empresa.

Control Acciones
Formativas '"é MRESA

OPERARIO EVALUADO:
OPERARIO SUPERVISOR:
PUESTO DE TRABAJO: (embalado)

FECHA DE EVALUACION: Resultado de evaluacion

| N° TAREA DESCRIPCION |ESTADO |
| 1| SOLICITUD DE BOBINA Y PREPARACION DE MATERIAL | | |
1,1| MANEJO DE SISTEMA INFORMATICO| Controla el uso del sistema informético en ordenador y en pisiola 1
1,2| SOLICITUD DE BOBINA Solicita correctamente la bobina indicada para embalar 1
1,3 ORGANIZACION Ciganiza bien el trabajo sobre cunas para colaborar con puente-gria (|
14| CODIGOS DE EMBALADOO Conoce los codigos de embalado 1
15 PREPARACION DE MATERIAL Prepara el material para embalar de la medida comecta O
1.6| PREPARACION DE MATERIAL No desperdicia matenal para embalar (|
1,7 PREPARACION DE MATERIAL Coloca el material comectamente sobre la cuna 1
[ 7 POSICIONAMIENTO E IDENTIFICACION DE BOBINA EN CUNA [ O ]
21 COI:ABORACION CON PUENTE Colabora comectamente con el puente gria durante la descarga de bobina 0
GRUA
22| MANEJO DE SISTEMA INFORMATICO| Controla el uso del sistema informatico en ordenador y pistola (|
23 ORGANIZACION Omganiza cormectamente el trabajo para no cometer ermores 1
24| IDENTIFICACION DE BOBINA Identifica correctamente la bobina O
| 3 FINAL CHECK DE BOBINA [ O |
3,1 INSPECCION VISUAL Conoce los fallos comunes de las bobinas O
32 INSPECCION VISUAL Sabe identificar corectamente los fallos en las bobinas 1
33| RETENCION DE BOBINA Sabe diferenciar cuando reparar una bobina de cuando retenerda O
34 RETENCION DE BOBINA Conoce la manera de retener una bobina (M|
3,5/ MEDICION DE BOBINA Mide comrectamente la bobina [l
36| MEDICION DE BOBINA Conoce los rangos aceptables de medidas de bobina 1
3,7 FINAL CHECK DE BOBINA Completa comectamente las hojas Final Check O
3,8 MANEJO DE SISTEMA INFORMATICO| Realiza comectamente el Final Check de la bobina en e sistema informatico 1
39 MANEJO DE SISTEMA INFORMATICO| Controla el uso del sistema informatico en ordenador y pistola (|
| 4 EMBALADO DE BOBINA [ O |
41| CODIGOS DE EMBALADO Sigue la secuencia de embalado marcada (|
42 ORGANIZACION Conoce sus tareas sin tener que consultar 1
43| ORGANIZACION Se organiza de acuerdo a otros trabajadores en el mismo centro de embalado L1
44 EMBALADO DE BOBINA Realiza el embalado con calidad O
45 EMBALADO DE BOBINA No realiza "floreros” en el embalado 1
4,6 EMBALADO DE BOBINA No utiliza excesivo celo L1
47| FLEJADO DE BOBINA Sabe utiizar cormectamente la méquina de fiejado O
4.8 FLEJADO DE BOBINA Coloca comectamente los flejes L1
49 FLEJADO DE BOBINA Coloca comectamente las grapas en los flejes (|
410, ETIQUETADO DE BOBINA Coloca las etiquetas comespondientes comectamente 1
411| EMBALADO INFORMATICO DE Realiza el embalado informafico comectamente O
412 MANEJO DE SISTEMA INFORMATICO| Controla el uso del sistema informético en ordenador y pistola 1
| 5] RETIRADA DE BOBINA [ O |
51 COI:ABORACI()N CON PUENTE Colabora comectamente con el puente grnia durante la carga de bobina O
GRUA
52| DESECHADO DE MATERIAL Desecha el material sobrante en el ugar indicado (M|
53| LIMPIEZA Y ORDEN Limpia el centro de embalado tras su jomada laboral 1
OBSERVACIONES: Firma operario Firma operario Firma Responsable
supervisor: evaluado: de Formacion:

llustracion 20. Formato Check List para supervision de operarios en proceso de embalado.
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5.1.4.2. Analisis del rendimiento mediante el Control de la Produccion
Individual

Otra opcidn resulta a partir del Andlisis del rendimiento mediante el Control de la Produccidn
Individual.

Actualmente, la empresa consta de un registro en el que se introduce informacion relativa al
numero de bobinas que son embaladas cada dia en cada turno de trabajo. Sin embargo, por el
momento, este archivo es utilizado para obtener rendimientos mensuales de los equipos de
trabajo, ademas de para observar diariamente si se alcanza o no el minimo estipulado por la
empresa. Sin embargo, no consta de un analisis en profundidad de la evolucién de los
trabajadores de manera individual, por lo que se propone que la introduccién de la informacién
sobre produccion se haga para cada operario. De esta manera, se podria llegar a conocer el
desarrollo individual de cada uno de ellos a partir del uso de tablas dinamicas, como se va a
mostrar mas adelante, para llevar a cabo un Control de las Acciones Formativas.

En consecuencia, si se observa que el operario en cuestién no evoluciona correctamente, se
puede llevar a cabo un proceso de retroalimentacidon, de manera que el trabajador pueda
comunicar a la empresa los problemas que estd teniendo en su proceso de adaptacién. Ademas,
también el nuevo empleado puede valorar a la empresa y la atencién recibida. Para ello, se
propone la entrega de una encuesta sobre orientacidn para los nuevos empleados, al final de su
proceso de acogida, de manera que puedan indicar aspectos a mejorar sobre el proceso.

Por otra parte, es necesario mencionar que este cambio en el registro de la produccién podria
servir también para realizar un seguimiento en el tiempo de la eficiencia de todos los
embaladores, aunque no se encuentren en formacion, por lo que ademds se debera indicar si el
operario es “experimentado” o si se encuentra “en formacion”. Asi, se podria calcular la tasa de
bobinas embaladas por hora que realiza cada operario cada dia para observar el progreso
individual de todos los operarios.

Finalmente, se concluye que a pesar de que se debe de tener en cuenta los resultados de los
controles de las Acciones Formativas, es necesario recordar que estas formas de evaluacién son
informativas para la empresa, con tal de realizar una correcta adaptacion del empleado en la
empresa, y no como respaldo para despedir a aquellos trabajadores que no alcancen los
minimos. Hay que ser consciente de que se trata de mucha informacién nueva para el operario
recién llegado, por lo que debe de entenderse que ciertos empleados pueden necesitar un
mayor tiempo de adaptacién al puesto.
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A continuacidn, en las ilustraciones 21 y 22, se puede observar un supuesto de como seria la tabla de introduccién de datos sobre produccién para el caso

de operarios “en formaciéon” y la tabla que muestra el progreso de los trabajadores de nueva incorporacion, respectivamente.

tipo de NeDE | CENTRO CAMBIOS EXPORT. | FERRO | bobinas| TOTAL |BOB/PERS| BOBINAS | CAMBIO | BOBINAS| PROD T. ~
FECHA | OPERARIO | erario | ™™ |operarios| pe ems. | PROD- |P-PROGR.| - ppop, | AVERIAS |NACIONALIEXPORT.| " rop * | cote | totales | BOBINAS | /HORA |sANEADAS| DEFLESEs | mNok | Erec. | Seman@ | mes ano
02-cne |OPERARIO6 | en formacion |2 3 10 450 30 1 11 2 2 29,60 1,23 m 132 | SEMANAL| ENERO | 2018
02-ene |OPERARIO3 | en formacion | 2 3 11 450 30 120 2 12 14 21,20 0,9 0,94 | SEMANAL| ENERO | 2018
02-cne |OPERARIOS | enformacion | 3 2 2 450 30 % 8 2 35 38,80 2,43 2,50 | SEMANAL| ENERO | 2018
02-ene |OPERARIO7 | enformacion | 2 3 10 450 30 120 23 5 28 39,30 1,79 10 1,75 | SEMANAL| ENERO | 2018
03-cne |OPERARIO L | en formacion | 4 2 2 450 30 1 4 5 21 20,40 1,28 1 1,36 | SEMANAL| ENERO | 2018
03-cne |OPERARIOS | en formacion | 4 2 11 450 30 5 6 1 1 15,10 0,94 101 | SEMANAL| ENERO | 2018
03-cne |OPERARIO3 | enformacion | 3 3 11 450 30 2 3 7 2 20,30 0,85 0,90 | SEMANAL| ENERO | 2018
03-cne |OPERARIO6 | enformacion | 3 3 10 450 30 18 13 31 38,80 1,62 1 1,72 | SEMANAL| ENERO | 2018
03-ene |OPERARIO7 | enformacion | 3 3 2 450 30 17 19 2 38 48,40 2,02 2,15 | SEMANAL| ENERO | 2018
03-cne |OPERARIO4 | en formacion | 5 1 H2 450 30 6 5 2 13 15,00 1,88 8 2,00 | SEMANAL| ENERO | 2018
O4-ene |OPERARIO5 | enformacion | 5 2 H2 450 30 120 11 10 21 27,00 1,93 1,80 | SEMANAL| ENERO | 2018
O4-ene |OPERARIO2 | en formacion | 5 2 11 450 30 3 9 1 13 19,40 1,21 1,29 | SEMANAL| ENERO | 2018
O4-ene |OPERARIO7 | enformacion | 4 3 11 450 30 120 4 7 7 10 28 34,20 1,55 1 10 1 152 | SEMANAL| ENERO | 2018
O4-ene |OPERARIO4 | enformacion | 1 1 11 450 30 5 4 2 1 15,40 1,93 2 2,05 | SEMANAL| ENERO | 2018
05-cne |OPERARIOL | enformacion | 5 2 H2 450 30 120 2 8 1 31 35,30 2,52 2 2,35 | SEMANAL| ENERO | 2018
05-ene |OPERARIO6 | en formacion | 4 3 [ 450 30 29 5 1 35 39,00 163 1,73 | SEMANAL| ENERO | 2018
05-cne |OPERARIO7 | en formacion | 4 3 11 450 30 19 7 2 10 38 39,20 1,63 10 4 1,74 | SEMANAL| ENERO | 2018
05-ene |OPERARIO4 | enformacion | 1 1 11 450 30 2 4 3 9 14,40 1,80 1,92 | SEMANAL| ENERO | 2018
08-cne |OPERARIO3 | enformacion | 2 2 11 450 30 3 4 17 19,40 1,21 2 2 1,29 | SEMANA2 | ENERO | 2018
08-cne |OPERARIO6 | en formacion | 2 2 H2 450 30 7 9 16 21,40 1,34 4 1 143 | SEMANA2 | ENERO | 2018
08-cne |OPERARIO7 | en formacion | 2 2 10 450 30 120 29 29 46,40 331 2 3,09 | SEMANA2 | ENERO | 2018
08-ene |OPERARIO4 | enformacion | 1 3 10 450 30 8 12 6 26 39,20 1,63 7 1,74 | SEMANA2 | ENERO | 2018
09-cne |OPERARIO6 | en formacion | 2 2 H2 450 30 240 11 7 18 22,20 185 3 2 148 | SEMANA2 | ENERO | 2018
09-ene |OPERARIO7 | en formacion | 2 2 10 450 30 150 1 i) 5 18 30,20 2,24 5 2,01 | SEMANA2 | ENERO | 2018
10-ene |OPERARIOL | enformacion | 3 1 10 450 30 18 13 31 38,80 4,85 5,17 | SEMANA2 | ENERO | 2018
10-ene |OPERARIO2 | enformacion | 2 2 10 450 30 i) 3 1 1 20 24,10 1,51 161 | SEMANA2 | ENERO | 2018

llustracion 21. Tabla de introduccion de datos para operarios en formacion.

BOBINAS POR PERSONA Y HORA

Suma de promedio bph

MES

SEMANA

FECHA

ENERO

FEBRERO Total general

OPERARIO

OPERARIO 1

OPERARIO 2

OPERARIO 3

OPERARIO 4

OPERARIO 5

OPERARIO 6

OPERARIO 7

Total general

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

2,48

3,71

SEMANA 5

3,08

2,22
2,04

llustracion 22. Tabla de evolucion de operarios de nueva incorporacion.
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5.1.5. Control de la Carga en el Area de Expediciones

Disponer de un sistema para el Control de la Produccién permite obtener informacidn sobre el
desempeiio de los empleados, sobre los tiempos de duracién de las tareas, las unidades
producidas y la productividad, pero ademas, ofrece informaciéon muy valiosa para el Control de
Costes, de manera que permite a la empresa poder identificar los costes asociados que se
producen y reducirlos tanto como sea posible.

EMRESA dispone de un control de la produccion para el area de embalado, pero no dispone de
ningun registro de la produccion del area de expediciones. Por tanto, conoce cudnto se embala
en cada turno, la eficiencia de los equipos de trabajo, etc. pero desconoce informacién relativa a
la carga de bobinas en los medios de transporte correspondiente. De esta manera, se propone
desarrollar un Control de la Carga del Area de Expediciones con tal de conseguir un aumento
de la motivacidn del personal dedicado a la carga (ubicadores) a partir de este control y, en
consecuencia, una mejora de los resultados de carga en expediciones.

5.1.5.1. Registro ejemplo del Control de Carga en Expediciones

A continuacidn, se muestra un ejemplo del registro completado con datos aproximados del mes
de enero, con tal de observar el funcionamiento del registro propuesto y de poder detallar
cuales son las partes de las que consta y la informacidn que ofrece cada una de ellas.

En primer lugar se debe de introducir informacion sobre la fecha de trabajo, el cddigo de los
operarios que intervienen en las tareas para la carga, el equipo de trabajo, el turno y la nave en
la que se lleva a cabo la carga. A continuacidn, se afiade informacién sobre los tiempos en
minutos, es decir, se introduce tanto el tiempo de produccidon (PROD.) como otros tiempos no
productivos (P. PROGR.), cambios de produccién, etc. En la ilustracion 23 puede observarse un
fragmento del registro en la que se muestra esta informacion.

TIEMPOS
ENGANCHA . CAMBIOS DISF.

FECHA UBICADOR | PONTONERO DOR EQUIPO | TURNO NAVE VIA PROD. P. PROGR. PROD. ORG. AVERIAS
01-ene 1254 1191 989 3 1 12 450 30

0l-ene 148 280 1 3 10 450 30 120

01-ene 148 290 1 3 11 450 30 120

01-ene 59 36 1164 1 3 12 450 30

02-ene 180 53 5 1 11 450 30

02-ene 962 889 1159 5 1 12 450 30

02-ene 12 104 283 3 2 10 450 30

llustracion 23. Tabla de introduccion de datos sobre carga.

Se pueden cargar camiones que contengan bobinas con destino en el exterior (expedidas) o con
bobinas para el transporte interno entre naves de la planta. Ademas, en funcién del destino de
la carga, se pueden diferenciar vagones “azules” o “JJ”, cuyo procedimiento de carga es
diferente. Asi, tras introducir en cada casilla el total de transportes que han sido cargados de
cada tipo vy el total de bobinas cargadas, se obtiene la tasa de bobinas cargadas por operario y
hora a la que se ha trabajado en ese turno.
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En la siguiente ilustracidn, ilustracién 24, puede observarse un fragmento de la tabla donde se

encuentra dicha informacion.

N2 TRANSPORTES N2 BOBINAS TASA DE BOBINAS/OPERARIO/HORA
TOTAL TOTAL BOBINAS BOBINAS BOBINAS | BOBINAS TOTAL BOB/PERS/HORA BOB/PERS/HORA | BOB/PERS/HORA | BOB/PERS/HORA
CAMIONES | CAMIONES | VAGONES | VAGONES BOBINAS L, L, , ,
CAMIONES | VAGONES camién EXPEDIDAS | camion T.INTERNO | vagon AZULES vagon JJ

EXPEDIDAS | T.INTERNO AZULES J) CARGADAS

12 10 12 4 30 46 1,50 0,00 0,50 S35

5 2 5 10 15 0,00 0,83 1,67 0,00

3 10 3 18 37 58 0,50 3,00 6,17 0,00

27 10 27 31 58 0,00 3,38 0,00 3,88

16 18 6 24 2,25 0,75 0,00 0,00

15 10 15 15 8 38 1,88 1,88 0,00 1,00

19 10 19 19 25 63 2,38 2,38 0,00 3,13

3 14 14

llustracion 24. Tabla de n® de transportes y tasas de bobinas cargadas por operario y hora.

A continuacion, en la ilustracion 25, se muestra la informacién relativa a la calidad de las
bobinas. En las tres primeras columnas se introduce el nimero de bobinas que se han saneado
de manera previa a la carga debido a que contenian algun defecto, el nimero de flejes que han
sido sustituidos por unos nuevos debido a roturas o desperfectos y el nimero de bobinas cuyo
resultado del Control Final Check ha sido “KO”, respectivamente. Seguidamente, también se
introduce informacion sobre el nimero total de cambios de versiones (cambio de etiqueta de
identificacion debido a que ha habido modificaciones) y el nimero de vagones que no han
podido cargarse por no disponer de las condiciones necesarias para su carga (vagones inutiles).
De esta manera, se obtiene el porcentaje de ocurrencia de cada uno de ellos, cuyo valor se
utilizara para poder conocer el nivel de calidad de las bobinas con destino a ser cargadas
(columna “% calidad”). Por otro lado, en la ilustracidn 26 puede observarse un grafico de barras

gue muestra dicha informacién.

CONTROL DE CALIDAD
CAMBIO DE | BOBINAS | CAMBIO DE | VAGONES | % tiempo de % cambio de | % bobinas | % cambio de | % vagones
SANEADOS . . % saneado . " Lo % CALIDAD
FLEJES NOK VERSION INUTILES prod flejes nok version inatiles
13 5 100% 0% 28% 0% 11% 0% 90%
73% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
10 73% 0% 17% 0% 0% 0% 96%
11 100% 0% 19% 0% 0% 0% 95%
1 100% 0% 0% 0% 4% 0% 99%
5 6 100% 0% 0% 0% 13% 60% 82%
100% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
llustracion 25. Tabla para el Control de Calidad.
CONTROL DE CALIDAD
180
160 - . M Suma de SANEADOS
O . |
© 120 -
<100 M8 B ) | B = Suma de CAMBIO DE
vy I I N | [ | FLEJES
S 60 5 IIn N - - Suma de BOBINAS NOK
40 H R | |
0
Semana 1 2 3 4 5

llustracion 26. Grdfico para el Control de la Calidad.
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A partir de toda la informacidon mencionada anteriormente, se han elaborado dos modelos de
Cuadro de Mando Integral, junto con sus graficos correspondientes, en el que se adjunta
informacidn sobre la tasa de bobinas cargadas por operario y hora en funcién del tiempo. Uno
de ellos contiene la informacidon organizada por naves de trabajo, ilustracién 27, y el otro segin
el equipo de trabajo encargado de la carga, ilustracién 28.

NAVE INDICADOR SEMANA 1 2 3 4 5
10 Promedio de BOB/PERS/HORA camién EXPEDIDAS > 1,75
10 Promedio de BOB/PERS/HORA camién T.INTERNO > 1,45
10 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
10 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén JJ > 1
10 Promedio de % CALIDAD > 0,95%
11  Promedio de BOB/PERS/HORA camién EXPEDIDAS > 1,75
11  Promedio de BOB/PERS/HORA camidn T.INTERNO > 1,45
11  Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
11  Promedio de BOB/PERS/HORA vagén JJ > 1
11 Promedio de % CALIDAD > 0,95%
12 Promedio de BOB/PERS/HORA camién EXPEDIDAS > 1,75
12 Promedio de BOB/PERS/HORA camién T.INTERNO > 1,45
12  Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
12  Promedio de BOB/PERS/HORA vagén JJ > 1
12 Promedio de % CALIDAD > 0,95%

GALVA Promedio de BOB/PERS/HORA camién EXPEDIDAS > 1,75

GALVA Promedio de BOB/PERS/HORA camién T.INTERNO > 1,45

GALVA Promedio de BOB/PERS/HORA vagon AZULES > 1,1

GALVA Promedio de BOB/PERS/HORA vagon JJ > 1

GALVA Promedio de % CALIDAD > 0,95%

llustracion 27. Cuadro de Mando Integral segtin la nave de trabajo.

EQUIPO INDICADOR SEMANA 1 2 3 4
1 Promedio de BOB/PERS/HORA camidn EXPEDIDAS > 1,75
1 Promedio de BOB/PERS/HORA camidn T.INTERNO > 1,45
1 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
1 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén JJ > 1
1 Promedio de % CALIDAD > 0,95%
2 Promedio de BOB/PERS/HORA camidén EXPEDIDAS > 1,75
2 Promedio de BOB/PERS/HORA camidn T.INTERNO > 1,45
2 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
2 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén JJ > 1
2 Promedio de % CALIDAD > 0,95%
3 Promedio de BOB/PERS/HORA camién EXPEDIDAS > 1,75
3 Promedio de BOB/PERS/HORA camidn T.INTERNO > 1,45
3 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
3 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén JJ > 1
3 Promedio de % CALIDAD > 0,95%
4 Promedio de BOB/PERS/HORA camién EXPEDIDAS > 1,75
4 Promedio de BOB/PERS/HORA camidn T.INTERNO > 1,45
4 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
4 Promedio de BOB/PERS/HORA vagon JJ > 1
4 Promedio de % CALIDAD > 0,95%
5 Promedio de BOB/PERS/HORA camién EXPEDIDAS > 1,75
5 Promedio de BOB/PERS/HORA camidn T.INTERNO > 1,45
5 Promedio de BOB/PERS/HORA vagén AZULES > 1,1
5 Promedio de BOB/PERS/HORA vagon JJ > 1
5 Promedio de % CALIDAD > 0,95%

llustracion 28. Cuadro de Mando Integral segtin equipo de trabajo.
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En definitiva, a partir de la implantacion de esta propuesta, se podria llegar a conocer el nimero
medio de bobinas por operario y hora que pueden cargarse en funcién del tipo de transporte.
Esta informacién podria ser utilizada para identificar buenas practicas por parte de los operarios,
las cudles podrian ser introducidas en los procedimientos de trabajo de la empresa tras su
analisis. Ademas, el registro permite controlar tanto las desviaciones de los tiempos de carga
como la calidad de las bobinas o de los vagones que se van a cargar, con tal de contabilizar el
tiempo empleado en dichas tareas sin valor afiadido.

5.1.6. Mejora en el Control del Mantenimiento de maquinas y vehiculos

El Control del Mantenimiento es fundamental en las empresas con tal de asegurar que las
reparaciones se llevan a cabo correctamente, ademads de para alcanzar la maxima disponibilidad
de los equipos y extender su ciclo de vida. Por otra parte, disponer de equipos que trabajan en
condiciones adecuadas permite obtener productos con calidad, cumpliendo con los tiempos de
produccidn estipulados.

Resulta atil en estos casos el empleo de técnicas con base estadistica para evaluar el
funcionamiento de los procesos. Para ello, en primer lugar, se debe de llevar a cabo una etapa
de planificacién del proceso de recopilacion de datos, donde se especifiquen cudles son los
datos que se deben de conocer sobre los equipos y se redacte una lista de chequeo para cada
equipo. Posteriormente, los operarios seran los encargados de completar dicha informacién en
los formatos dispuestos, que se utilizaran para planificar y ejecutar tareas de mantenimiento,
para revisar las piezas de los equipos defectuosas, etc. Finalmente, se aplicaran diversas
herramientas estadisticas de anadlisis de informacién, como puede ser un histograma o un
diagrama de Pareto, con tal de obtener conclusiones.

5.1.6.1. Aplicacion en la empresa
Actualmente, el personal de la empresa rellena al principio de cada turno unos formatos de
listas de chequeo, los cuales pueden encontrarse adjuntos en el anexo IX, en el que se indican
las condiciones en las que se encuentra el equipo en general y el resultado de la comprobacidn
del funcionamiento de ciertas piezas. Esta informacién se completa para las maquinas vy
vehiculos que se indican a continuacion.

e Puente-grua. Se utiliza para el transporte de bobinas en las naves. Se inspeccionan
las zonas de acceso a la cabina, los dispositivos de seguridad, climatizacion, el
funcionamiento de los elementos del puente, la sefializacidn, etc.

e Vagones. Se utiliza para el transporte de bobinas en vagones hasta el cliente final a
través de la red ferroviaria espafiola. Se inspeccionan las protecciones de seguridad
para el transporte de las bobinas, la cubierta, la visibilidad de la matricula, etc. Si no
cumplen los requisitos, no se cargard el vagén correspondiente y se informara a la
empresa propietaria de la locomotora para su reparacion.

e Camidn. Se utiliza para el transporte de bobinas hasta el cliente final por carretera.
Se inspeccionan las condiciones de seguridad para el transporte de bobinas, ademds
del uso de los EPIS correspondientes por parte del conductor del camién. Si no se
cumplen las condiciones, el camidn no serd cargado y se informara al propietario.
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e Tractor. Se utiliza para el transporte de bobinas entre naves o areas. Se
inspeccionan los niveles de liquidos (gasoil, aceite, agua), la sefializacion
correspondiente y el estado de las ruedas, enganches con la plataforma en la que se
situan las bobinas, etc.

e Carretilla. Es utilizada para la descarga de camiones proveedores de material de
embalado, para la ubicacidon del material en el almacén y para el suministro a los
centros de embalado. Antes de subir, se inspecciona el exterior de la carretilla
(neumaticos, pintura, horquillas) y después de subir se inspeccionan las medidas de
seguridad, los frenos, la sefalizacidn, etc.

e Flejadora. Se utiliza para colocar los flejes sobre la bobina. La flejadora tensa el fleje
metdlico que posteriormente es fijado con una grapa. Se inspeccionan todos los
elementos de los que consta tanto la flejadora como la grapadora, ademas del
regulador de presion.

e Pistola lectora de cddigo de barras. Se utiliza tanto para identificar bobinas como
para realizarles los controles Final Check correspondientes a las mismas. Los fallos

qgque pueden darse estan relacionados con un fallo en la conexién o con
funcionamientos incorrectos de la pistola, por lo que se realiza un seguimiento de
los errores mas comunes que ocurren.

e Vehiculos (coches y furgoneta). Se utilizan para el transporte de personas tanto por

el interior de la planta (de una zona a otra si se encuentran a larga distancia) como
en trayectos al exterior (transporte de personal). Se inspecciona el equipamiento, el
estado de lunas, espejos, neumaticos, sefializacion, etc.

De esta manera, se propone la realizacién de un registro que incluya la informacién recopilada a
partir de dichas listas de chequeo, para posteriormente aplicar herramientas estadisticas para la
obtencion de conclusiones que mejoren la gestién del mantenimiento actual, para la
planificacion de las revisiones que deben realizarse y para el control de los tiempos de vida de
los equipos.

En concreto, se propone el uso del diagrama de Pareto, que se trata de un gréfico que muestra
la distribucidn de las frecuencias de ocurrencia ordenadas de mayor a menor, de manera que se
pueda establecer prioridades de intervencidon en los equipos y observar su distribucién en el
tiempo.

Para la realizacién de dicho registro se deberd especificar, en primer lugar, la informacion
correspondiente al dia, turno y equipo utilizado, para posteriormente indicar los fallos que se
han detectado indicando un “1” sobre la celda correspondiente. De esta manera, por un lado, se
podra observar el recuento de los fallos que se han dado de cada tipo y su probabilidad de
ocurrencia mientras que, por otra parte, se podra observar el diagrama de Pareto
correspondiente. Finalmente, se incorpora un control de las reparaciones efectuadas para cada
elemento de cada equipo. Para este control se debera introducir informacién relativa a la
compra o adquisicién del elemento, ademds de informacion relacionada con las reparaciones
efectuadas y los tiempos de parada.
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A continuacidn se puede observar dicho registro completado para un supuesto caso, por ejemplo, de control de la maquina flejadora. En primer lugar, en la

ilustracién 29, se muestra la tabla en la que se introduce informacidn extraida de la listas de chequeo. Posteriormente, en la ilustracién 30, se muestra un

diagrama de Pareto obtenido a partir del cdlculo de las frecuencias relativas y acumuladas de ocurrencia de los fallos de este equipo.

INSPECCION DE FLEJADORAS
FECHA TURNO OPERARIO E:AI\;&R&DD; FLET:I;);RA ::gpl:t\stiig; Mangueras Moletas Tornillos Mordaza Carcasa Co;z::;de Polipasto

03/03/2018 1 opl 10 1 1 1 1 1 1
08/03/2018 3 op2 11 1 1 1 1
12/03/2018 2 op3 12 2 1 1
17/03/2018 3 opl 10 1 1
21/03/2018 1 op4 12 2 1 1 1 1
28/03/2018 2 op2 11 2 1 1 1
31/03/2018 3 op3 10 1 1 1

7 7 7 7 7 5 4 1 1 2 5 1 1

probabilidad de ocurrenciai 57% 14% 14% 29% H 14% 14%

llustracion 29. Tabla de introduccion de informacion de listas de chequeo.

FLEJADORA

" mmmFREC. ABS

~B—FREC. ACUM

llustracion 30. Grdfico de Pareto para el caso de mdquina flejadora.
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Finalmente, se podria observar el control de las reparaciones que han sido efectuadas sobre los diferentes equipos y los tiempos de intervenciéon. A
continuacién, en la ilustracion 31, se puede observar un ejemplo de dicho control para el caso de la maquina flejadora en el que se han realizado dos
reparaciones para el regulador de presién y una para la manguera y la carcasa, mientras que el resto de elementos no han sido reparados desde su

adquisicion.

CONTROL
REPARACIONES

INICIO

REPARACION 1

REPARACION 2

EQUIPO

Fecha

compra/incorp.

Fecha de
reparacion

Turno | Reparacion efectuada

Responsable de
reparacion

Tiempo de
parada

Fecha de
reparacion

Turno

Reparacion
efectuada

Responsable de
reparacion

Tiempo de
parada

FLEJADORA

Regulador de presion

01/01/2017

20/12/2017

1 ajustar presion

empresa x

60 min

30/03/2018

ajustar presion

empresa X

40 min

Mangueras

01/01/2017

10/01/2018

cambio manguera

empresa y

30 min

Moletas

01/01/2017

Tornillos

10/12/2017

Mordaza

01/01/2017

Carcasa

01/03/2017

01/12/2017

1 limpieza carcasa

empresa z

60 min

Conjunto de flejado

01/03/2017

Polipasto

01/01/2017

llustracion 31. Tabla para el Control de Reparaciones.

En definitiva, a partir de dicha propuesta, se mejora el control del mantenimiento y de las reparaciones de los equipos, ofreciendo informacién util para

conocer cuales son los elementos que mas fallan, generando con ello mayores tiempos de parada de produccién, y pudiendo, de esta manera, ayudar en la

decision de qué medidas correctoras tomar en relacién con los equipos.
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5.2. PLAN DE ACCION

Un Plan de Accidn consiste en un conjunto de acciones cuya ejecucién es necesaria para llevar a
cabo un proyecto determinado. Sirve como soporte para conseguir alcanzar el objetivo
propuesto, ya que prioriza las acciones que se van a realizar ofreciendo un orden y una
planificacion. Ademas, ofrece seguridad en cuanto a la ejecucién de las tareas propuestas y
asegura la eficiencia durante su implantacién y el compromiso de los miembros de la empresa.

Cada acciodn incluida en el Plan de Accidon debe responder a las preguntas que se muestran a
continuacién, de manera que se especifique informacion suficiente para que cada responsable
conozca las tareas que debe de ejecutar y el objetivo del Plan de Accién.

e ¢Qué acciones se van a llevar a cabo?

e ¢Quién es el encargado o responsable de su realizacién?

e (Cudndo se llevaran a cabo y cudl es su duracidn?

e (Qué recursos se necesitan para realizar las acciones?

e (Qué procedimiento de comunicacidn se va a emplear y quién debe conocer el qué?

Para ello, en primer lugar, se especifican cudles son las acciones que se van a llevar a cabo, junto
con su objetivo y meta, y se dividen dichas acciones en tareas o actividades con tal de hacer mas
sencilla su implantacién. Seguidamente se indican los recursos necesarios para ejecutar cada
actividad, las necesidades de comunicacién asociadas y los responsables de las acciones v,
finalmente, se muestra la planificacién en el tiempo mediante la anotacién de las fechas de
inicio y fin programadas junto con un modelo de diagrama de Gantt. Ademas, resulta necesario
incluir en el Plan de Accién un apartado de “seguimiento y evaluacién” para que los
responsables de las actividades puedan analizar si se estd siguiendo el camino correcto y si se
estan cumpliendo los tiempos establecidos para cada tarea del Plan. Para ello, se introduce un
indicador para cada actividad, junto con su meta, que, ademas de servir para el seguimiento,
puede ser utilizado para medir los resultados obtenidos tras la ejecucién de las actividades.

En este caso, el objetivo principal de la realizacidon del Plan de Accién es guiar a la empresa
durante el proceso de implantacién de las mejoras propuestas con tal de reducir el nivel de
riesgo al que se enfrenta. En concreto, se propone como inicio del proyecto el mes de julio, ya
gue de esta manera el trabajo se llevaria a cabo durante los meses del periodo estival, en los
cuales la carga de trabajo es menor y la empresa se encuentra en una situacion idonea para la
realizacion de trabajos de este tipo. De esta manera, en teoria, trabajando en un horario de
lunes a viernes, el proyecto se iniciaria un lunes 2 de julio de 2018 (semana 27) y acabaria un
lunes 20 de agosto de 2018 (semana 34), fecha a partir de la cual la empresa debe seguir
haciendo uso de los registros implantados.

A continuacién, en la tabla 5, se puede observar el Plan de Accién propuesto para este caso.
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Tabla 5. Plan de Accion. Parte 1.

¢QUE? éCOMO? ¢QUIEN? ¢CUANDO?
EGUIMIENTO Y . ~
L L. L. Proceso de s E‘\s/l;w o o% PROGRAMACION ANO 2018 (semanas)
Accion | Objetivo Meta Actividades Recursos .. Responsable
comunicacion Indicador | Meta Inicio | Fin - R R
= Determinar Ficha del N2 de puestos Responsable
Asegurar que . .
S | | requisitos de los Puesto de de trabajo 8 de Recursos 02/07 | 06/07
] € pdeerslzna Un alto puestos de trabajo Trabajo Se comunica a los analizados Humanos
©

E ] porcentaje Evaluar grado de empleados que se va a

& € | empresaes - . ) ,

S o Combetents de los formacion, Ficha de analizar su perfil y su Numero de Responsable

o S p. " | operarios es habilidades y puesto de trabajo operarios 100% | de Recursos 09/07 | 13/07

o = pudiendo . L Personal .

o O polivalente, experiencia del analizados Humanos

S a ocupar .

c o . es decir, se personal

o © | diferentes . -

E ~ puestos de obtiene un Elaborar Matriz de Ordenador, Matriz de Responsable

= 5 . valor alto de ) ) Matriz de n/a Polivalencia | 100% | de Recursos 17/07 | 20/07

o © trabajo Polivalencia . ;

S s segtin los la tasa de Polivalencia completa Humanos

& requisitos de polivalencia | Planificar acciones Plan de Se comunican acciones | Necesidades Responsable

' . formativas . formativas pertinentes | de formacion | 100% P -, 23/07 | 27/07

- produccion . Formacion . de Formacion

necesarias a empleados afectados cubiertas

c

o

§ Decidir qué Procedimien- Decision Responsable

= Al | informacion va a tosdela n/a tomada 100% de Pfoduccién 02/07 | 06/07

= canzar a ser difundida empresa

estandariza-

s g . El uso de los

=hE cién de los tabl t4

5 S| procesos ableros esta | Elaporar archivos, | Ordenador,

S 3 | medianteel extendidoen | .o imagenes, | procedimien- o/a Archivos 100% | Responsable 09/07 | 13/07

S = | usodela todaslas | sopre informacién | tos dela elaborados ° | de Produccién

(2] A . .

S8 | comunica- . abre'as de que a difundir empresa

= g cién visual y rabajoy son | comprar tableros Se comunica al gerente

B = acelerar el consultados en los que se Recursos la necesidad de Tableros o Responsable

o 8 frecuente- . . - . . . 100% 09/07 | 20/07

® € | procesode X dispondra la econdmicos | realizar la compra de disponibles de Compras

@ o | aprendizaje mente p(?r informacion tableros

T © los operarios -

0 de los Se consulta con jefe de

° ) . Tableros, . Responsable

o operarios Situar los tableros . equipo el lugar de )

e , archivos ., Tableros de Produccion

o en las dreas colocacidn y se . 100% 23/07 | 27/07

© ) sobre . situados / Jefes de

Lo correspondientes comunica a empleados .

' procesos equipo

~ para que hagan uso
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Tabla 5. Plan de Accion. Parte 2.

SEGUIMIENTO Y

» L . Proceso de - PROGRAMACION ANO 2018 (semanas)
Accién | Objetivo Meta Actividades Recursos . Selkefe Responsable
comunicacion Indicador Meta Inicio | Fin |R| X Q| 3| 3| 3 3| &
Consulta de los ) ) N2 de
S . Registro de Se comunica a los ) o Responsable
S Alcanzar una rendimientos de roducdion empleados operarios 100% de Produccién 16/07 | 16/07
g implicacién | Alcanzar un los trabajadores P P analizados
% delos nivel de Creacién de erupos | Registro de Se comunica a los jefes Grupo de Responsable
= empleados motivacion g P & . de equipo para buscar . 100% | de Produccién | 17/07 | 20/07
£ de trabajo produccion trabajo creado .
P enel de los a los componentes / Jefes equipo
E _ funciona- empleados Realizacién de Sugerencias Se comunicaran las Registro Responsable
g £ | mientodela | elevado, de registro de & ! resoluciones de las g_ 100% P - 23/07 | 27/07
o 9 - ordenador . realizado de Produccion
2 empresa, manera que sugerencias sugerencias
R ) bteniend A .
 a | obteniendo | estossean Se colocan . Se comunica a
B de N2 de buzones Jefes de
29 un mayor capaces de buzones para su uezfenncias empleados la colocgtz:los 1 equino 30/07 | 03/08
5 nivel de aceptar sugerencias 8 existencia del buzén quip
'g compromiso | responsabili- Se establece el Reuniones de Sisterna
S y una mejora dadesy sistema de n/a Direccion establecido 100% Gerente 16/07 | 27/07
g dela proponer incentivos
§ productivi- soluciones Se presenta el Recursos Se comunica a los N¢ operarios Responsable
. dad funcionamiento de eCONGMiICos empleados vy al que conocen el | 100% de Pfoduccién 30/07 | 03/08
) los incentivos responsable de RRHH sistema
= p —
@ 9 Integrar Plar1.|f|car la Recmljrsgs Se comunica a los Forn.wéaon 100% Responsalz?lle 02/07 | 06/07
> 0 formacion general | econdmicos planificada de Formacién
S © | correctamen- — nuevos empleados la
c 5 . Planificar la . .
g = te alos Conseguir formacion Recursos formaciéon que van a Formacion 100% Responsable 09/07 | 13/07
2 § nuevos una tasa de especifica econdémicos recibir planificada de Formacién
»n £ | empleados bobinas -
g © enla embaladas Formar al grupo de Recursos Se comunica a grupo N2 de Responsable
S 3 . trabajo parala econdmicos, | de trabajo su funciény | componentes P )
S 3 empresa, por operario iy denad | Itad del d 6 de Produccién | 06/08 | 10/08
g €< | d hora ieual supervisién con ordenador, os resultados a el grupo de / )
o | alcanzando |y horaigualo . . . operarios
v 5 . check list check list empleados trabajo
- > el superior al S -
° g rendimiento valor Formar a jefes de | Ordenador, em E:qusun:feavzn a | Ne de iefes de Responsable
‘g’ @ | normaldel | establecido equipo para la registro de sF:ar obser?/ados o ili o 5 de Produccion 06/08 | 10/08
O 8_ puesto de introduccion de produccion , ! quip / lefes de
[ - . NN ademas de los formados .
< O trabajo datos en el registro | individual equipo
o resultados
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Tabla 5. Plan de Accion. Parte 3.

SEGUIMIENTO Y

Accion | Objetivo Meta Actividades Recursos Proce.s ° de EVALUACION Responsable PROGRAMACION ANO 2018 {semanas)
EOHIUIICSCION Indicador Meta Inicio Fin | R| X QB = & A&
Formar a jefes de Se comunica a jefes de Ne de jefes de Responsable
o equipo para la equipo para registrar . de Produccion
-z introduccion de la informacion y a €quipo > / Jefes de 13/08 | 17/08
0 . ) i Ordenador, formados )
= . Estandarizar informacion . _, empleados equipo
© Disponer de . informacion
- los valores | Célculo de las tasas . .
“:’ un control q de bobinas sobre la Se actualiza Célculo 100% Responsable 20/08 i
o & | delareade € ca'rga, &s carga mensualmente realizado ° | de Produccién
© g expediciones decir, de cargadas
] pde Ia bobinas Control de la Se actualiza Control 100% Responsable 20/08 )
: IS emoresa cargadas por | calidad de la carga mensualmente realizado ° | de Produccién
o & P ¥ operarioy | Control de cargaa | Ordenador, .
S W | aumentarla . . Se actualiza Control Responsable
— S hora en cada | partir de cuadros registro de . 100% . 20/08 -
) motivacion . mensualmente realizado de Produccion
= del personal medio de de mando control carga
S transporte Obtencidn de . Se comunican los fallos s
() . Registro de Andlisis de la
. conclusiones y detectados y las . ., o Responsable
n . control de .. informacién 100% L, 20/08 -
deteccién de buenas practicas a los . de Produccion
I carga realizado
buenas practicas empleados
] Planificar proceso | Ordenador, Se comunica a Ne de listas de Responsable
= . de recopilacion de | informacién | empleados que deben chequeo 8 p 02/07 | 06/07
o Disponer de . . de Mto
£ . ., datos de equipos de rellenar formatos realizadas
= Controlar los | informacién E I Los efes d -
9 2 equipos util sobre los orma}r atos Formatos de d ES Jetes iequo Ne de Responsable
§ 3 | diariamente | equiposy Operl‘?‘r'osfarf listas de eben colr.ro o;ar Y€1 operarios 40 deMto/ | 09/07 | 13/07
2 ‘2 | yplanificar | elementos | cUMPlimentarias chequeo 5 cumplimentan en formados Operarios
0 | listas de chequeo cada turno
o > | lastereasde que fallan Formar a jefes de | Ordenador
©° i manteni- mds . ] . ! Se introduce la N2 de jefes de Responsable
58 . . equipo para registro, . - .
€ c miento para | comunmente introduccin de listas de informacion equipo 5 de Mto / Jefes | 09/07 | 13/07
8 = asegurarla | organizando inf - h diariamente formados de equipo
< \g méxima las paradas y informacion chequeo
g @ disponibili- | mejorando la Diagrama de Ordenador, Se actualiza Aplicacion 100% Responsable 14/07 i
© S dad de los disponibili- Pareto registro diariamente realizada 0 de Mto
i) equipos dad de los :
o e S I Control
§ equipos Planificacion de Ordenador, € comL.Jnlcan as o.n.ro y 100% Responsable
. . reparaciones que planificacion 14/07
] reparaciones registro . de Mto
© deben hacerse actualizada
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5.3. RESULTADOS ESPERADOS

La implementacién de cualquier proyecto de mejora conlleva asumir unos costes asociados,
pero también proporciona beneficios a la empresa. Bajo este punto de vista, resulta
indispensable valorar estos beneficios frente a los costes, de manera objetiva, para poder
tomar la mejor decision respecto a implementar o no una propuesta de mejora.

En este caso, a partir de la implantacién de las acciones correctoras propuestas, se prevé que
el nivel de riesgo de la empresa disminuya. Esta disminucidn es visible si se cuantifica el valor
del indice de Prioridad del Riesgo (IPR), por lo que se realizara de nuevo el calculo del IPR.

Las mejoras propuestas afectan a casi todos los riesgos de la empresa debido a que el impacto
de las acciones correctoras recae sobre toda la empresa, en general, y no tan solo sobre unos
riesgos especificos. Asi, a continuacidn, se puede observar la ilustracién 32 que muestra un
grafico comparativo del IPR inicial y el IPR tras la supuesta implantacién de las mejoras
propuestas, excluyendo aquellos riesgos que no son afectados. Ademas, en el anexo X, puede
observarse en mayor profundidad el nuevo calculo del IPR.

COMPARACION IPR B NIVEL DE RIESGO antes
B NIVEL DE RIESGO después
200
150 |
100

50 Il IIIIllll..

O ® ©® £ ©» S O ® O g wmE OF 2O 0 ®E YV @ T YT T OCo®YL OO OO0 P T O ®®O OO ®
8035855285 afoggefsoddaerREcdsosL8rNsdeaed s 0
o c & < 838 £ £ 0 2 5 00 =28 5 0o c g R =T 8 8 3 ¢ 4 2 9 o
o 5 L £ 0322 ynw2 9359 g PSP gs 0oy 06TV o8 d3gm@wmo 22acococ & C.F
-2 82 00 800 0> 8T ? w DT OB 2= 5 £ 50 >238DT PS5 ECTO0 Q8L @ 9
oa;-Et,"Gm>—Q—°:cEOJEJEoO-QEmEEUEDOEE§>EGJQ_‘5’Q}3-Q_285Q§
Q Qo4& 95 0w OO0 5c 20l 5 0L8T 00w OW IS g2 355882 °C 5035308 o+
£58 58 v"cTTOGTCLSGLEST?cowmeo " EcTT o2 gD TS 53 o
~ 2 02 V0 c 3B Qaoacg P g ®o¥®o L weg?, £ 05 EYJC o @ & p <€
82 R 2 e S 85 8. %2855 5088805805555 228655808c e
T o c 0 o 9 c o 5 o © w 3 € 9 o T - © O .= S o o =
< @ © T 5 = S o0 2 o 20 2o £ © > — 5 o 03 = =T & Q 0 9 0 € g £ 0
S 22 55 ® c =288 =175 u =l 2 T O 8 '35 o 2 - v ¢ o
32385'10%58'52&83-982?%0ngg_gcﬁ“:’.'ggy&ggggg-ingg
QO — = < — 3 =
E CEPLG3S2yTS 2288 eIt 8 c0w £C8& w5Bg.gfa
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o8 4 2 S £ ¢ ¢ T 09 4 S © g @ c 3§ = o & uw oo o 2 v T
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llustracién 32. Grdfico comparativo del indice de Prioridad del Riesgo (IPR).
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5.4. MEJORAS IMPLANTADAS

De todas las mejoras propuestas, actualmente hay una que se han implantado parcialmente en
la empresa. Se trata de la Incorporacidon de Sistemas de Involucracién de Personal, mas
concretamente, la creacion de grupos de trabajo. A continuacién, se explica en mayor
profundidad dicha mejora.

5.4.1. Grupos de trabajo

La creacién de grupos de trabajo se ha implantado inicialmente en la empresa para el drea de
embalado, a pesar de que su uso podria extenderse en un futuro por otras areas de la
empresa. Asi, en este apartado se va a tratar de definir el objetivo principal del mismo y el
proceso que se llevd a cabo.

En este caso, el grupo de trabajo se formd para obtener una mejora en la eficiencia del
proceso de embalado, a partir de su estandarizacion. Sin embargo, también se pretendia
conseguir alcanzar la involucracién del personal generando motivacién teniendo en cuenta la
opinién de los operarios. Asi pues, el proceso se inicid a partir de la eleccién de los operarios
gue iban a formar parte del grupo de trabajo. Para ello, los encargados de los equipos fueron
quienes eligieron un total de seis embaladores, aquellos con mejores resultados de
produccidn. Estos seis embaladores fueron reunidos, de manera que el Responsable de
Prevencion y Medio Ambiente les introdujo el objetivo de la formacidn de los grupos y la
situacidn en la que se encontraban. A continuacidn, se les entregd a los operarios unos
formatos para indicar ideas de mejora que, una vez completados de manera individual, se
recogieron para ser analizados y clasificados segun su factibilidad de aplicacion. En una
segunda reunién, el Responsable de Produccion y Calidad intervino comentando cudles habian
sido las mejoras aceptadas para tratar de debatir sobre la forma de ser incorporadas al
proceso. Se identificaron tres tipos de soluciones, que se muestran a continuacién.

e Método: incluye las mejoras que van a ser incorporadas en el procedimiento estandar
del embalado, archivo que servird de apoyo para la formacién de los nuevos
trabajadores.

e Orden: incluye aquellas ideas que afectan a la organizacion de los trabajadores.

e Formacidn: incluye la secuencia de tareas que se deben seguir para formar a los
trabajadores menos expertos. Los componentes del grupo de trabajo son los
encargados de guiar la formacidn del resto de companieros.

Tras llegar a un consenso, se introdujeron los cambios en los archivos correspondientes. De
esta manera, se obtuvo un nuevo archivo actualizado que puede observarse adjunto en el
anexo Xl. Posteriormente, los componentes del grupo de trabajo formaron al resto de
companieros difundiendo el nuevo método establecido.

Toda la informacion relativa al proceso se recogié en un registro para realizar un seguimiento
de las acciones formativas, de manera que pasado un tiempo, se puedan evaluar las mejoras
obtenidas y realizar nuevas reuniones si fuera necesario.



TFG-GIOI (UPV-ETSII) — GARCIA BARREDA, LAURA — Curso Académico: 2017-18

PRESUPUESTO

1. INTRODUCCION

Existen diversas definiciones del concepto de presupuesto vinculados al drea de economia y
finanzas. Entre algunas de ellas, destaca la definicién de Burbano y Ortiz (2004), segun quienes
“un presupuesto es la estimacion programada, de manera sistemdtica, de las condiciones de
operacion y de los resultados a obtener por un organismo en un periodo determinado”.

De esta manera, los presupuestos permiten mantener un control sobre el Plan de Accidn
propuesto a partir de la cuantificacion de los gastos.

2. PRESUPUESTO DEL PROYECTO

En este caso, se ha realizado una estimacion sobre el coste del proyecto debido a que no se ha
iniciado todavia el Plan de Accién. Ademads, se huna diferenciado entre el consumo y el precio
medio de cada concepto para poder conocer si la desviacidn entre lo propuesto y lo realizado
proviene de un mayor consumo o de un precio mayor al presupuestado.

En cuanto a los costes, se han diferenciado dos tipos de coste. Por un lado se encuentra el
coste generado por el personal dedicado a llevar a cabo las tareas propuestas, como el puesto
del personal responsable o el de Ingeniero de Organizacidn Industrial, cubierto por una alumna
en practicas, en este caso. Por otro lado, se muestra el coste de las compras necesarias para
implementar las acciones propuestas.

En cuanto al coste de personal, es necesario explicar que el coste de las horas de trabajo del
puesto de Ingeniero de Organizacidn Industrial en practicas se ha obtenido a partir del salario
minimo propuesto por la universidad. Por otro lado, el coste de las horas de trabajo del
personal responsable se calcula para una dedicacion media de dos horas al dia, debido a que
se trata de personal que trabaja en la empresa y que tiene otras actividades que realizar y, por
tanto, no pueden dedicar toda su jornada a las tareas propuestas. Finalmente, el coste del
grupo de trabajo se paga segun las horas extras que realizan debido a que las reuniones o la
formacion se llevaran a cabo fuera de horario laboral.

En cuanto al coste de las compras a realizar, éstas se han establecido a partir de la bisqueda
de dichos elementos en comercios electrénicos. Por otra parte, las cantidades de consumo se
han calculado a partir de su distribucidon en las naves de trabajo.
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El presupuesto desglosado del proyecto de incorporacién de las acciones correctoras
propuestas a la empresa puede observarse a continuacidn, en la tabla 6.

Tabla 6. Presupuesto del proyecto.

PRESUPUESTO DEL PROYECTO

TIPO DE PRECIO
COSTE COSTE CONSUMO MEDIO TOTAL COMENTARIOS
Ingeniera de 4375 700 (€/mes) / 160
Organizacion 300 horas € ’h 1.313 € |(h/mes)=4,375
Industrial en practicas /hora €/hora

3 semanas de trabajo
30 horas 10 €/hora 300 € * 5 dias/semana * 2
horas/dia

Responsable de
Recursos Humanos

3 semanas de trabajo
30 horas 10 €/hora 300 € * 5 dias/semana * 2
horas/dia

Responsable de
Formacion

Responsable de 8 semanas de trabajo

Personal Produccion 80 horas 10 €/hora 800 € * 5 dias/semana * 2
horas/dia
Responsable de 3 semanas de trabajo
apoeae 30horas | 10€/hora | 300€ | *5 dias/semana * 2
horas/dia
2 semanas de trabajo
eGrirerr;t;de la 20 horas €1/]f-1’25 225 € * 5 dias/semana * 2
P ora horas/dia
Componentes de 8h*6 8,75 El g,rupo de trabajo
. . 420 € estad formado por 6
grupos de trabajo operarios €/hora :
operarios
Compra de tableros 30 Tamafio de cada
para la Gestion Visual 7 tableros €/tablero 210¢€ tablero: 90*60 cm
Compra de marcos 10 marcos magnéticos
Combras magnéticos para la 4 lotes 75 €/lote 300 €
P Gestion Visual por lote
Compra de buzones
. , 60
para sugerencias de 1 buzon , 60 €
€/buzdn

empleados

4.228 €
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Por otra parte, es necesario mencionar que existen otros costes asociados a la implantacion de
las acciones correctoras propuestas pero que no se han presupuestado debido a que no se
conoce el consumo que se va a realizar.

Entre estas acciones se encuentran las acciones formativas, incluidas en un coste de servicios
exteriores debido a que las acciones formativas se contratan a empresas externas. Este coste
se dividiria en dos tipos. Por un lado se encontrarian las acciones formativas del personal de
nueva incorporacién, cuyo coste estd asociado al nimero de acciones formativas que se lleven
a cabo (independiente del nimero de asistentes). Mientras, por otro lado, se encontraria el
caso de las acciones formativas del personal de la empresa, al que habria que afiadirle el coste
horario del personal que acude a la formacidn, debido a que éstas se realizan fuera de horario
laboral.

Lo mismo ocurre a partir del Plan de Mantenimiento que se realice. Se identificaran
necesidades de reparacion de equipos cuyo coste no se contabiliza en el presupuesto debido a
gue se desconoce su consumo.

Una vez establecido el presupuesto se puede periodificar el mismo, siendo periodificar la
accion de asignar los gastos al periodo correspondiente en el que se produce, permitiendo
controlar mejor las desviaciones que se producen a lo largo del tiempo y tomar medidas
correctoras si son necesarias. En este caso, el ejercicio se ha dividido en periodos de 1 semana,
tal y como se especifican en el Plan de Accidn. De esta manera, a continuacion, en la tabla 7,
puede observarse el presupuesto periodificado, a excepcién del coste del Ingeniero de
Organizacion Industrial, que se contabiliza en una etapa previa debido a que su coste se aplica
en el periodo anterior a la implantacién del proyecto.

Tabla 7. Presupuesto del proyecto periodificado.

PRESUPUESTO DEL PROYECTO - PERIODIFICACION

SEMANA
RECURSO TOTAL

PREVIO| 27 | 28 29 30 | 31 | 32 33 | 34
Ingenle.ra de Orlgar.nzauon 1.313 1.313 €
Industrial en practicas €
Responsable de Recursos 100 | 100 100 300 €
Humanos € € €
Responsable de Formacion 100 | 100 100 300 €

€ € €

Responsable de 100 | 100 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 800 €
Produccion € € € € € € € €
Responsable de 100 | 100 100
Mantenimiento € € € 300¢€
Gerente de la empresa 123 123 225 €
Componentes de grupos 158 158 | 105
de trabajo € € € 420€
Compras 520 60 € 570 €

1.313 | 400 | 400 | 1.080 | 313 | 318 | 205 | 100 | 100

€ € € € € € € € € 4.228 €
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CONCLUSION

Este trabajo surge a partir de la necesidad de disponer de un Sistema de Gestién de la Calidad
gestionado segun la norma ISO 9001:2015. En concreto, se centra en el proceso de
incorporacién de la Gestién del Riesgo en la empresa.

La Gestién del Riesgo suele encontrarse presente en las empresas, sin embargo, no constaba
como requisito de la norma ISO 9001 hasta la ultima actualizacion (ISO 9001:2015) vy la
empresa estudiada no disponia de ningun proceso que tratase el riesgo. En base a esto, se
puede decir que actualmente la empresa ha llegado a conocer cuadles son los riesgos a los que
se enfrenta y ha podido analizar en mayor profundidad aquellos mas importantes, con tal de
intentar reducirlos. Por ello, se han propuesto acciones correctoras que tanto mejoraran el
nivel de riesgo de la empresa como aumentaran el desempefio llevado a cabo durante los
procesos de la empresa, ya que las acciones correctoras no solo aportan beneficios en relacion
con los riesgos sino que también permiten mejorar a la empresa en todo su conjunto. A pesar
de esto, se desconoce si los resultados obtenidos seran los esperados debido a que las
acciones propuestas no han sido implantadas todavia en la empresa. Se estima, conforme se
ha hecho, la forma en la que cambiard la situacién de la empresa pero se desconoce
exactamente el cambio hasta que no sean implantadas realmente.

En cuanto al presupuesto, cabe comentar que es totalmente asumible por la empresa debido a
gue no se corresponde con una cantidad de dinero elevada. Ademas, se debe tener en cuenta
gue parte del coste se trata del salario correspondiente a las horas del personal implicado, el
cual trabaja de normal en la empresa, por lo que el desembolso real que debe realizar la
empresa para implantar las acciones correctoras propuestas es Unicamente el correspondiente
a las compras a realizar, al coste del salario de la alumna en priacticas y a las horas extras del
personal componente del grupo de trabajo formado. Por otra parte, en cuanto a los plazos de
tiempo propuestos para la implantacion, cabe comentar que éstos también son estimados
porque se desconoce la predisposicién real de los empleados de la empresa y el tiempo de
aprendizaje necesario para adoptar nuevas practicas. Sin embargo, es necesario recalcar la
importancia de fijar y seguir los plazos debido a que en septiembre del afio 2018 se finaliza el
plazo limite de transicidon de la norma ISO 9001:2008 a la norma ISO 9001:2015 y la empresa
puede encontrarse con problemas de ultima hora.

Finalmente, se resalta la necesidad de realizar nuevos estudios sobre la Gestién del Riesgo,
realizando tanto nuevos procesos de identificacion de riesgos que han podido surgir como
nuevas valoraciones de los riesgos ya identificados, con tal de mantener controlados los
cambios que se han podido producir. En consecuencia, el proceso de Gestion del Riesgo ya no
solo resulta util para adoptar la nueva versiéon de la norma ISO y obtener el Certificado de
Calidad por parte de AENOR, sino que se trata de parte del proceso de mejora continua de la
empresa para ser competitivos y poder mantener el puesto actual en el mercado, de cara al
unico cliente.
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ANEXO | - MATRIZ DE RIESGOS A PARTIR DE MAPA DE PROCESOS

internas

sobre el area examinada

N2 FUENTE DEL TIPO DE
PROCESO ACTIVIDAD RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
\ : ; Planificacion y Gestién
- E r | S ) ! ’
F.GEStI.On 1 Falta de liquidez Interna Estratégico e\./ado e bal i n.1p05|b.| idad de abordar Financiera / Reuniones de
inanciera ingresos estables inversiones necesarias Direccion
2 Falta de e Procedimiento de Objetivos,
OseRégllJzRASCCIJSN 2 objetivos Interna Estratégico el :;:;':é”'if:;a‘:'on Estancamignto de 2 empresa / Seguimiento y Medicién /
Establecimiento definidos E E Falta de Direccion Estratégica Reuniones de Direccién
de Objetivos . . Procedimiento de Objetivos,
Incumplimiento - Desviaciones frente a lo . L g
3 L Interna Estratégico - Estancamiento de la empresa Seguimiento y Medicion /
de objetivos planificado . . -
Reuniones de Direccion
Cumplimiento de Disconformidad con lo
las expectativas Insatisfaccion del - acordado con el cliente 4 . Evaluacién de la Satisfacciéon
. 4 X Interna Estratégico o . Pérdida de clientes .
PROCESOS y/o solicitudes cliente / Bajo nivel de servicio del Cliente
RELACIONADOS del cliente
CONELCLIENTE | Comunicacion Falta de Interna / Fallo en alguna de las Desconocimiento de las " et
con el 5 comunicacion Estratégico partes durante la . - Evaluacion de la Satisfaccién
) ) Externa Y expectativas del cliente del Cliente
cliente con el cliente comunicacién
Impacto sobre laimageny Planificacion y control de la
Control de . Dismin.ucién en Interna Eetratéeico Desviaciones frente al reputacion de la empresa / produccién / Inspeccién de
procesos la calidad del g Plan de (;ontrol de Insatisfaccién del cliente / Falta bobinas / Controles Final
productivos producto Calidad calidad en productos Check
’ ’ N Impacto sobre laimageny
Inspeccion y No deteccion de Falta de formacién en I L. .
control de la 7 defectos en el Interna Estratégico deteccién de defectos regutaugn de fa cf:mpresa/ sl elcki ozl
- Insatisfaccion del cliente / Falta Controles Final Check
calidad producto sobre producto calidad en productos
MEDICION Gestion del | -
p ! . Averias en los Falta de mantenimiento
mantenimiento . . 5 i
ANALISIS Y B 8 equipos de Interna Estratégico preventivo de los Falta de calidad en productos Inspeccién de bobinas /
MEJORA de equipos de did inos d did Controles Final Check
ey medida equipos de medida
No deteccién de
AR Falta de enfoque
Anélisis de datos 9 susceptibles de Interna Estratégico estratégico enla Estancamiento de la empresa Reuniones de Direccion
mejora empresa
Auditorias 10 No supt?rac’ién M- e Fallo en alguno de los ’Pérdida de 'fier.npo / Posible. Resultado de auditorias
S de auditorias g aspectos a examinar pérdida econdmica / Re-trabajo ItErngS
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N2 FUENTE DEL | TIPODE
PROCESO ACTIVIDAD RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Identificacion de Evaluacién de la eficacia de
. Fuga del know- I o . .
competencias y Interna / . Jubilacién del personal Pérdida del talento y del know las Acciones Formativas /
e . 11 how de la Estratégico o I
planificacién de empresa Externa con mayor experiencia how Planificacion y control de la
la formacién P produccion
RECURSOS Falta de personal
HUMANOS lival Eval i imi
Contrataciony Falta de pO.IVET ente( Reduccion de eficiencia de la B R S
o , . Aprendizaje mediante , . R de personal de nueva
sustitucion de 12 personal para Estratégico . empresa / Pérdida de capacidad . - .
L Interna formacién interna / , incorporacion / Matriz de
personal sustituciones . de lalinea . .
Prolongado tiempo de polivalencia
formacion
Formacion de Personal no Aprendizaje mediante
personal de formado en formacién interna / Reduccion de eficaciay Evaluacidn de la eficacia de
13 L Interna De soporte . . . .
nueva actividades a Prolongado tiempo de eficiencia de la empresa las Acciones Formativas
. incorporacion realizar formacion de personal
FORMACION —
Formacion
técnica Falloenla Falta de motivacion del Personal poco formado / Falta Evaluacion de la eficacia de
14 .. Interna De soporte . A . .
de personal de la formacion personal de trabajadores polivalentes las Acciones Formativas
empresa
Falta de f i6 ) .
atta ae orm.acu.)n en Posible accidente laboral por .
L L personal de limpieza / L Registro de control de
Limpieza de 15 Limpieza De soporte . falta de condiciones adecuadas .
L Interna Falta de conciencia en , . limpieza de naves
naves deficiente . en el area de trabajo
LIMPIEZAY trabajadores
MANTENIMIENTO Mantenimiento
Mantenimiento Fallo en un deficiente / Falta de Pérdida de capacidad de Registro de control de
16 R Interna De soporte - L. L .
de naves equipo mantenimiento produccion mantenimiento de equipos
preventivo
L. | limient . . Evaluacion d d
Seleccion del neump |r.n|‘en ° Interna / Compra a proveedores Pérdida de calidad del producto valuacion de prove-el ores
17 de requisitos De soporte g / Control de recepcidon de
proveedor X Externa no homologados o servicio final .
establecidos materiales
R ion d - . >
Control de n:\::grcilacl):o: Mal control de Pérdida de calidad del producto Evaluacién de proveedores
recepcién de 18 incumplimiento Interna De soporte recepcién de o servicio final / Pérdida de / Control de recepcidn de
pedidos o - materiales tiempo materiales
COMPRAS Y de requisitos
VENTAS - e . Control de bobinas
e s Bajo nivel de Incorrecta planificacion Impacto sobre la imagen y
Planificacién de L. L. ) almacenadas y stocks /
L 19 servicio al Interna De soporte / Fallo en actividad de reputacion de la empresa / .
la produccion X . X . ) X Control de flujo de
cliente Gestién de Pedidos Insatisfaccion del cliente .
materiales
| ta planificacio | to sobre lai e
Entrega de Entrega fuera de neorrecta p a.nl. cacion mpac (,),SO relaimageny Planificacion y control de la
20 Interna De soporte / Fallo en actividad de reputacion de la empresa /

pedidos a cliente

plazo

Gestién de Pedidos

Insatisfaccion del cliente

produccion
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N2

FUENTE DEL

TIPO DE

PROCESO ACTIVIDAD RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Copias de o, . Control de la informacion /
. No realizacién de Fallo en copias de o . L L .
seguridad en X ) i Pérdida de informacion y Revision de copias de
K 21 copias de De soporte seguridad / Riesgo de L, . L
equipos X Externa documentacion relevante seguridad / Antivirus
. e seguridad ataques externos .
informaticos actualizados
SISTEMA DE Almacenaie d Almacenaje de Fallo en la introduccién
INFORMACION infz‘r:riaacjii’)ne 22 informacion Externa De soporte de informacion en el Error de trazabilidad Controles Final Check
incorrecta Sistema de Informacion
Conectividad con Falloen Fallo en equipos . . L, .
X L . - No registro de informacién Control de uso de equipos
el sistema de conectividad con informaticos / Fallo en . . -
K ) 23 . Externa De soporte .. X actualizada informaticos
informacién el sistema conectividad con sistema
Fallo de Fallo en equipos Control de uso de equinos
Peticién de 24 conectividad con Externa Operativo informaticos / Fallo en Imposibilidad de solicitar bobina . - quip
R . L . informaticos
bobina para el sistema conectividad con sistema
B 9N DE embalar ici i i6 E ili Srdi
UBICACION 25 SO|ICItHd bobina . e Falta de formacion de rror de trazal.allldad / Pérdida Final Check de embalado
BOBINAS equivocada embalador de tiempo
DESNUDAS EN Ubicacién de Ubicacién de L - .
CUNA bobina en cuna 26 bobina en cuna Interna Operativo el el e el Blioics trazal.allldad [/ PETEIEE Final Check de embalado
. pontonero de tiempo
centro embalado incorrecta
\dentificacion Falta de formacién de
Identificacién de R . embalador / No Error de trazabilidad / Pérdida .
K 27 incorrecta de Interna Operativo . . Final Check de embalado
bobina X seguimiento de de tiempo
bobina .
procedimiento
Falta de formacién de
Final Check balad N
28 .|na ec Interna Operativo em E.l a- il Bobina defectuosa embalada Final Check de expediciones
incorrecto seguimiento de
Final Check de procedimiento
embalado i j
EMBALADO DE Error en .as.pecto TlemPo de almacenaje de 3 .
BOBINAS superficial o Externa Operativo bobina desnuda / Error Retencién de bobina / Final Check de embalado
29 bordes de P de calidad de empresa Necesidad de saneo
bobina principal
Embalado d
Embalado de moa a. ocde . Falta de formacién de Bobina embalada . -
R 30 bobina Interna Operativo . Final Check de expediciones
bobina . embalador incorrectamente
incorrecto
Fallo en equipos
. Emb.'?lfado .Embalfat?o . informdticos / Fallo en Imposibilidad de embalar Control de uso de equipos
informatico de 31 informatico Interna Operativo L . o . . -
bobina fallido conectividad con el informaticamente la bobina informaticos

sistema
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g FUENTE DEL TIPO DE
PROCESO ACTIVIDAD RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Pontonero noindica
3 Pérdida de | o ) ubicacién de bobina / Error de trazabilidad / Pérdida Control de bobinas
, ubicacién TSE PR Falta de formacion de de tiempo almacenadas y stocks
UBICACION o TN
DE BOBINAS Ubicacién de
bobina en Ubicacion de
EMBALADAS almacén APA bobina en “ieailel k]
B Fal £ -z osible accidente laboral por )
EN ALMACEN 33 condiciones de Interna Operativo alta dZn(t):::rcclon e falta de condiciones adecuadas Control de bobinas
idad p , . almacenadas y stocks
seguri en el drea de trabajo
deficientes
o Falta de formacién de
Identificacion s
| ficacio . ubicador / No
dent;{'f;ﬁfn et 34 incorrecta de Interna Operativo seguimiento de Error de trazabilidad Final Check de expediciones
kg procedimiento
Falta de formacién de
Final Check ) ubicador / No . . No se detecta. Repercute
L B
35 I Interna Operativo seguimiento de obina defectuosa expedida en el cliente
Final Check de procedimiento
CARGA Y expediciones Error en aspecto Tiempo de almacenaje de
EXPEDICION ST @ Interna Operativo el embal.ada /Dafios | Tiempo de reparacién de bobina Final Check de expediciones
DE BOBINAS 36 bordes de del embalaje durante / Retencién de bobina
bobina manipulacion
Pontonero noindica
Pérdida de ) ubicacién de bobina / . Control de bobinas
Carga de bobina 37 ubicacién Interna Operativo Falta de formacién de Error de trazabilidad almacenadas y stocks
en medio de pontonero
transporte Carga de bobina . . ,
correspondiente en condiciones . Falta de formacién de Posible accidente laboral o Control de carga en bascula
38 de seguridad Interna Operativo pontonero durante transporte por falta de de empresa principal previo

deficientes

condiciones adecuadas

a transporte
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ANEXO Il - MATRIZ DE RIESGOS A PARTIR DE ANALISIS DAFO

Ne N2 DAFO | FUENTE DEL| TIPO DE
RIESGO RIESGO ASOCIAD. RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Dependencia de un Unico cliente /
PepadlaneE do aes D4. D5 R Recursos limitados, tras previo Estancamiento de la
1 principal y limitacién A5 A6 Direccidn acuerdo entre socios, al tratarse de una empresa / No evolucién ni Reuniones de Direccién
’ Sociedad crecimiento
Limitada Laboral
. L ; L Est iento de |
Falta de Direccién Interno Direccion No se dispone de una Planificacién - :ezzc/alr\lnc;eenvgluceiéi ni . . B
2 Estratégica D2, D3 Estratégica i3 e Reuniones de Direccion
crecimiento
Tiempo de aprendizaje prolongado / Evaluacion de la eficacia de las
5 Falta de experiencia del e Personal Rot p . P | (j bp‘d g - Disminucion de capacidad Acciones Formativas /
personal de la empresa D1, D7 OEEEN CE [Pk ¢E 4', © & CRlmees en la produccién Planificacién y control de la
en la produccién ,
produccion
o No existe sistema de motivacion e Disminucién de capacidad o
4 Desmotivacion del personal D9, D10 Interno Personal incentivos / No se involucra al personal en la produccién / Plan|f|caC|or; y c<.)r1tro| dela
- roduccion
en procesos de mejora Disminucién de eficiencia =
Pérdida del talento de la
5 Pérdida del know-how Interno / Personal Jubilacién del personal de mayor edad, empresa / Disminucién de Planificacién y control de la
Al Externo con mayor experiencia capacidad en la produccion
produccion
S L . Finalizacién del contrato con . L
6 Pérdida de cuota de A2 Externo Ventas Aparicidn de nuevos competidores del . Reuniones diarias con
. la empresa principal y o
mercado mismo sector K ., empresa principal
disolucion de EMRESA
. L, Disminucién de las ventas / Planificacidn y control de la
isminucio Sobrecapacidad de produccion de - X
7 Disminucién de las ventas A3 Externo Ventas p acerop Disminucion en la produccién / Reuniones
produccion diarias con empresa principal
e . , Elevado coste de las nuevas Menor eficiencia
8 Utilizacién de equipos A4 Externo Tecnologia 3 . L ., / Planificacion y control de la
desfasados tecnologias, con equipos muy Disminucién de capacidad -,
K ., produccion
automatizados de produccidn
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ANEXO Il - MATRIZ DE RIESGOS A PARTIR DE ANALISIS AMFE

almacén APA

ubicacién de bobina

Ne
PROCESO ACTIVIDAD RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Solicitud de bobina - Fallo eléctrico . ; Avi
— - - viso de embalador / Control de
para embalar por parte No Ilega la solicitud a Fallo de conectividad con sistema Hleneeie e tr:fmsporta ninguna . . / L
del embalador 1 terminal del puente-grda informatico bobina uso de equipos informaticos
Falta de formacién de embalador L . ., Aviso de embalador / Final Check de
- Py - Pérdida de tiempo en correccién de . )
Preparacién de Error en informacion del sistema - expediciones / Control de bobinas
o ) informatico (medida) almacenadas y stocks
2 papel/p aSF'CO de medida Falta de formacién de embalador Final Check de expediciones /
Sl Error en informacidn del sistema Falta de calidad en el embalado Control de bobinas almacenadas y
informatico (medida) stocks
Preparacion de - —
material en la cuna ) ) Final Check de expediciones /
s & @i da 3 Preparacion de material Falta de formacién de embalador Bobina embalada incorrectamente Control de bobinas almacenadas y
TRANSPORTE DE g o dg no necesario stocks
embalado
BOBINA A CUNA Pérdida de ti i6n d Aviso de embalador / Final Check de
EN CENTRO DE | NP Falta de formacién de embalador erdida de |empto e.nlcorrecuon € | expediciones / Control de bobinas
EMBALADO 4 CeloEEln el Za ero materia almacenadas y stocks
no centrado - —
Final Check de expediciones / Control
Falta de formacién de embalador Falta de calidad en el embalado . i /
de bobinas almacenadas y stocks
Aviso de pontonero / Revisiones
) periddicas mantenimiento /
Desplazamiento 5 Puente-gria parado Averia en el puente-grua Imposibilidad de realizar el transporte Registro de control de
de puente-gria mantenimiento de equipos
Fallo eléctrico en la nave Aviso de empresa principal
Comprobacién del Pontonero no comprueba o ) - )
nimero de bobina 6 e oo beliie Falta de formacién de pontonero Transporte de bobina equivocada Final Check de embalado
Ubicacién de bobina Pontonero no indica B o L ) )
en cuna 7 ubicacién de bobina Falta de formacién de pontonero Pérdida de ubicacion de la bobina Final Check embalador
Aviso de pontonero / Revisiones
ibilidad d i | periddicas mantenimiento /
Desplazamiento 8 Puente-grda parado Averia en el puente-gria Imposibilidad de realizar e Registro de control de
. transporte
de puente-gria P mantenimiento de equipos
TRANSPORTE DE Fallo eléctrico en la nave Aviso de empresa principal
BOBINA A Comprobacién del Pontonero no comprueba i
ALMACEN APA ntmero de bobina 9 ntmero de bobina Falta de formacién de pontonero Transporte de bobina equivocada Final Check de expediciones
Ubicacién de bobina P indi Final Check de expediciones /
en hueco de 10 chteneiolnoingica Falta de formacién de pontonero Pérdida de ubicacion de la bobina

Control de bobinas almacenadas y
stocks
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Ne
PROCESO ACTIVIDAD RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
) ) Aver.la.en pISt0|E{ Imposibilidad de hacer final check en | Aviso de embalador / Controles de
11 Pistola no funciona Fallo de conectividad con sistema de . . . .
e pistola uso de equipos informaticos
Identificacion de bobina ANOTaCo ~ 3
en pistola 12 :?]ricelfonde:sc?;ia € Falta de formacién de embalador Error de trazabilidad Final Check de embalado
. - Pérdida de tiempo en busqueda de .
13 Bobina cruzada Error de trazabilidad P i Final Check de embalado
14 Aspecto superficial Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de embalado
15 Aspecto de bordes Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de embalado
16 Golpes de manipulacion Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de embalado
17 Suciedad Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de embalado
. 18 No reaI|.z§C|qn de Falta de formacién de embalador Bobina defectuosa embalada Final Check de expediciones
Final Check de embalado inspeccion visual
Bobi - -
19 Medicién errénea Falta de formacién de embalador e e mei::iizgzosmle LIRIICE Final Check de expediciones
Intento de cuadrar la q ] A
R . i B b . .
20 medida para que la bobina Falta de formacién del embalador e e medlﬁz ZOSIble EUSIE Final Check de expediciones
sea correcta Caiga
» ) Retencion de una bobina By o . Observacién por algiin mando
Retencién de bobina 21 correcta Falta de formacién del embalador Pérdida de tiempo responsable
EMBALADO DE 22 Embalaje equivocado Falta de formacidn del embalador Bobina mal embalada Final Check de expediciones
BOBINA 23 Papel mal pegado Falta de formacién del embalador Falta de calidad en el embalado Final Check de expediciones
Falta de formacién del embalador Final Check de expediciones
. 24 Flejes mal flejados Fallo en funcionamiento de maquina Falta de calidad en el embalado
Er::z{]and:é‘fﬁgk;o::a flejadora Aviso de embalador
embalado 25 Ethu:(t]autii\?oi:db:bma Falta de formacion del embalador Bobina cruzada, error de trazabilidad Aviso de poz)t(cszgli'génFelzal Check de
26 Mala coordln-aaon del Falta de formacién del embalador Pérdida de tiempo oo [Ber el meney
trabajo responsable
Averia en pistola .
ibili A d balad Controles d
. - 27 Pistola no funciona Fallo de conectividad con sistema de Imposibilidad de hacer embalado viso de embalador / Controles de
Embalado informatico T informatico en pistola pistola
de bobina Embalado informatico de Aviso de pontonero / Final Check de
28 bobina equivocada Falta de formacién del embalador Error de trazabilidad expediciones
No se encuentra i
29 disponible el contenedor Falta de coordinacién del trabajo No se desecha material Aviso de embalador
Embalador no desecha el Observacién por algiin mando
Desechar material 30 material Falta de formacién del embalador No se desecha material responsable
SRR Embalador desecha L, ,
31 R Observacién por algiin mando
material en contenedor

equivocado

Falta de formacién del embalador

Error en el reciclaje de material

responsable
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o
PROCESO ACTIVIDAD RI:ISGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Aviso de pontonero / Revisiones
Despl iento d periddicas mantenimiento /
esplazamiento de i q e o . .
puente-gria 32 Puente-gria parado Averia en el puente-griia Imposibilidad de realizar el transporte Registro de control de
mantenimiento de equipos
EMBALADO DE Fallo eléctrico en la nave Aviso de empresa principal
BOBINAS Comprobacién del Pontonero no comprueba . . . .
e e by 33 i b aliie Falta de formacién de pontonero Transporte de bobina equivocada Control de bobina retenida
Ubicacién de bobina en Lo
) Pontonero no indica L, g L . . .
hueco de almacén 34 L, . Falta de formacién de pontonero Pérdida de ubicacidn de la bobina Control de bobina retenida
X ubicacién de bobina
bobina desnuda
Solicitud de bobina para Fallo eléctrico
Final Check d P 35 No llega la solicitud al . ] Puente-gria no transporta ninguna | Aviso de embalador / Control de uso
s terminal del puente grua Fallo de conectividad con sistema bobina de equipos informaticos
expediciones p g - quip
36 Aspecto superficial Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de expediciones
37 Aspecto de bordes Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de expediciones
38 Golpes de manipulacion Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de expediciones
39 Suciedad Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de expediciones
40 Embalaje defectuoso Causas ajenas Bobina defectuosa Final Check de expediciones
Averia en pistola - .
. . — - Imposibilidad de hacer final check en i i
41 Pistola no funciona Fallo de conectividad con sistema de P . Aviso de ubicador / Controles de uso
informacién pistola de equipos informaticos
42 Ar;?jtrizl:)ondegr;:;i:e Falta de formacién de ubicador Error de trazabilidad Final Check de expediciones
Final Check de i Pérdida de ti bu dad
CARGAY expediciones 43 Bobina cruzada Error de trazabilidad erdica E Empo en :sque ade Final Check de expediciones
EXPEDICION DE T 0bina correcta
o realizacion de - .
BOBINAS a4 inspeccion visual Falta de formacion de ubicador Bobina defectuosa expedida No se detecta. Repercute en cliente
No observacion de defectos Ita de f i6n de ubicad ) ) )
45 en bobina Falta de formacion de ubicador Bobina defectuosa expedida No se detecta. Repercute en cliente
L, , Bobina mal medida, posible error de X
46 Medicién errénea Falta de formacién de ubicador calidad No se detecta. Repercute en cliente
Intento de cuadrar la
47 medida para que la bobina . . Bobina mal medida, posible error de | No se detecta. Repercute en cliente
Falta de formacidn de ubicador .
sea correcta calidad
Retencién de una bobina Observacién por algiin mando
Retencién de bobina 48 Falta de formacién del ubicador Pérdida de tiempo por a'
correcta responsable
. Fallo eléctrico , . . .
Solicitud de carga en No llega la solicitud a — - Puente-gria no transporta ninguna | Aviso de ubicador / Control de uso de
49 Fallo de conectividad con sistema bl

transporte

terminal del puente-grua

informatico

equipos informaticos
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Ne
PROCESO ACTIVIDAD RIESGO RIESGO CAUSA CONSECUENCIA CONTROLES
Puertas y/o brazos de . . . No se puede cargar dicho vagén Control de vagones en preparacién
50 vagoén dafiados Causas ajenas (propietario del tren) (vagdn inutil) de corte de carga
0 se€ Inspeccionan Falta de formacién del ubicador / Vagdn cargado no se encuentra en Aviso de ubicador / Aviso de
51 correctamente las .
B ) dici del ] enganchadores condiciones enganchadores
Preparacién y cierre de CONCICIONESICEAVASON
corte de carga de A Falta de formacién del ubicador No se detecta. Repercute en cliente
D . vaggones 52 Lista de vagones mal Error de trazabilidad por lista i
53 confeccionada porque Causas ajenas (pintadas en vagones) errénea No se detecta. Repercute en cliente
se anotan mal los — - -
54 , Falta de formacién del ubicador i No se detecta. Repercute en cliente
numeros de Carga de bobinas con peso
55 vagony peso de carga Causas ajenas (pintadas en vagones) excesivo No se detecta. Repercute en cliente
Cunas de la plataforma en Fallo d tenimient No se puede depositar la bobina en la Aviso de tractorista / Aviso de
56 malas condiciones 2 CICEIan eSO plataforma pontonero
La plataforma no se ) ]
57 encuentra en el lugar Falta de coordinacion del trabajo No se puede depositar la bobina en Aviso de pontonero
isfeasle la plataforma
Aviso de tractorista
CARGAY 58 El tract Fallo mecanico del tract Imposibilidad de realizar t t Revisiones periddicas de
A Transporte de bobinas ractor no arranca allo mecanico del tractor mposibilidad de realizar transporte O N 1 R ——
EXPEDICION DE entre naves ) o 4 )
BOBINAS e mantenimiento de equipos
Aviso de tractorista
El tractor se para durante | el bilidad d | Revisiones periodicas de
59 Fallo mecénico del tractor Imposibilidad de realizar transporte . .
el transporte P P mantenimiento / Registro de control
de mantenimiento de equipos
Realizacion de un Falta de formacién del tractorista X Observacién por aledn mando
60 transporte sin seguir S — " Falta de seguridad durante el p bgl
instrucciones alta de instruccidn de segurida transporte responsable
Aviso de pontonero / Revisiones
. - . periédicas mantenimiento / Registro
Desplazamlen:co CEE 61 Puente-grua parado Averia en el puente-gria ppeElaEk ¢ reslEr de control de mantenimiento de
puente-grua transporte .
equipos
Fallo eléctrico en la nave Aviso de empresa principal
Comprobacion del Pontonero no comprueba i
ntmero de bobina 62 ntmero de bobina Falta de formacién de pontonero Transporte de bobina equivocada Final Check de expediciones
L . . Falta de formacién de pontonero . No se detecta. Repercute en cliente
Ubicacién de bobina en Ubicacién en cuna Transporte de bobina en lugar
63

medio de transporte

equivocada

Falta de comunicacién pontonero-
ubicador

equivocado

No se detecta. Repercute en cliente
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ANEXO IV — TABLAS DE VALORACION DE INDICES PARA EL ANALISIS MODAL DE FALLOS Y
EFECTOS (FUENTE: NTP 679. ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS. AMFE)

Muy Baja
Repercusiones imperceptibles

No es razonable esperar que este fallo de pequefia importancia origine
efecto real alguno sobre el rendimiento del sistema. Probablemente, el
cliente ni se daria cuenta del fallo.

Baja

El tipo de fallo originaria un ligero incorveniente al cliente. Probablemen-

' } E ! L X . 2-3
Repercusiones irrelevantes te, éste observara un pequefio deterioro del rendimiento del sistema sin
apenas perceptibles importancia. Es facilmente subsanable
Maoderada El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en el cliente. El cliente 4.6
Defectos de relativa importancia observara deterioro en el rendimiento del sistema
Alta El fallo puede ser critico y verse inutilizado el sistema. Produce un grado 7.8
de insatisfaccion elevado.
Muy Alta Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el funcionamiento de 9-10

seguridad del producto o proceso y/o in volucra seriamente el incumpli-
miento de normas reglamentarias. Si tales incumplimientos son g raves
corresponde un 10

Muy Baja Ningun fallo se asocia a procesos casi idénticos , ni se ha dado n unca en el 1
Improbable pasado, pero es concebible.
Baja Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos . Es razonablemente 2-3
esperable en la vida del sistema, aunque es poco probable que suceda.
Moderada Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares o pre vios al actual. 4-5
Probablemente aparecerd algunas veces en la vida del componente/sistema.
El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en el pasado en procesos simi- 6-8
Alta lares o previos procesos que han fallado.
Muy Alta Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producira frecuentemente. 9-10

Muy Alta El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no sea detectado por los con- 1
troles existentes
Alta El defecto, aunque es obvio y faciimente detectable, podria en alguna ocasién 2.3
escapar a un primer control, aunque ser ia detectado con toda segur idad a
posteriori.
Mediana El defecto es detectable y posiblemente no llegue al cliente . Posiblemente se 4-6
detecte en los ultimos estadios de produccion
Pequefia El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil detectaro con los procedimien- 7-8
tos establecidos hasta el momento.
Improbable El defecto no puede detectarse. Casi seguro que lo percibira el cliente final 910
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ANEXO V — VALORACION Y CLASIFICACION DE LOS RIESGOS

EVALUACION
GRAVE- | FRECUEN- | DETECTA- | NIVEL DE
N2 RIESGO
DAD CIA BILIDAD RIESGO
26 Final Check incorrecto 5 6 7
51 | Medicién errénea 5 6 7
52 Inte.nto de cuadrar la medida para que la 5 6 7
bobina sea correcta
70 Reahzacn.on de gn.transpo.rte mediante 9 5 9
tractor sin seguir instrucciones
32 Carga.de bobl.n_a en condiciones de 9 3 6
seguridad deficientes
Lista de vagones mal confeccionada
65 | porque se anotan mal los nimeros de 6 3 8 144
vagon y el peso de carga permitido
56 | Etiquetado de bobina equivocado 6 6 4 144
44 | Pontonero no indica ubicacién de bobina 6 8 3 144
D . —
33 .e;_)engllenaa de empresa principal y 7 10 5 140
limitacion
25 | Identificacién incorrecta de bobina 6 5 4 120
64 No se inspeccionan Forrectamente las 9 3 4 108
condiciones del vagén
50 | No realizacidn de inspeccion visual 5 3 7 105
13 | Fallo en la formacion 7 4 3 84
28 | Utilizacién de equipos desfasados 7 6 2 84
38 | Embalado de bobina incorrecto 4 5 4 80
7 No deteccion de defectos en el producto 6 3 4 72
46 | Anotacion erronea de numero de bobina 6 3 4 72
11 Ubicacién de bobina en cuna incorrecta 6 2 4 42
30 |Pérdida de ubicacion 5 6 2 60
63 | Puertasy/o brazos de vagon dafiados 3 5 4 60
15 Fuga del know-how de la empresa 7 56
34 | Fallo en un equipo 7 4 2 56
18 Falta de experiencia del personal de la 7 4 5 56
empresa
31 | Bajo nivel de servicio al cliente 6 3 3 54
24 Ublca'clon de I':)c'>b|na en condiciones de 9 3 5 54
seguridad deficientes
37 | Disminucién de las ventas 7 7 1 49
58 Emt?alado informatico de bobina 6 5 4 48
equivocada
8 Averias en los equipos de medida 6 4 2 48
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EVALUACION
GRAVE- | FRECUEN- | DETECTA- | NIVEL DE

Ne RIESGO DAD CIA BILIDAD | RIESGO
35 | Desmotivacién del personal 7 2 3 42
17| rcumplimiento de reautsos ’ : 2 42
1|ttt NN ERE
21 | Almacenaje de informacién incorrecta 6 2 3 36
4 Insatisfaccion del cliente 9 2 2 36
6 Disminucion en la calidad del producto 6 3 2 36
14 | Limpieza deficiente 9 2 2 36
19 | Entrega fuera de plazo 6 3 2 36
22 | Fallo en conectividad con el sistema 6 6 1 36
27 E:)rgi;:n aspecto superficial o bordes de 1 3 4 37
62 | Embalaje defectuoso 1 8 4 32
47 | Bobina cruzada 1 7 4 28
54 | Papel mal pegado 1 7 4 28
2 Falta de objetivos definidos 7 2 2 28
5 Falta de comunicacion con el cliente 7 2 2 28
9 rl:l}c;j(i(i;eccién de dreas susceptibles de 7 ) ) 28
16 Ierlt;:E;sllir;cl)into de requisitos 7 ) ) 28
12 | Falta de personal para sustituciones 7 4 1 28
53 | Retencidn de una bobina correcta 1 3 9 27
57 Mala coordinacion del trabajo 1 3 9 27
43 Eg;;c::ero no comprueba nimero de 3 3 3 27
48 | Golpes de manipulaciéon 1 8 3 24
49 | Suciedad 1 8 3 24
23 | Solicitud de bobina equivocada 6 2 2 24
20 No realizacién de copias de seguridad 7 1 3 21
o |t ket | | | s | m
41 | Colocacién de tablero no centrado 1 7 3 21
55 Flejes mal flejados 1 7 3 21
60 | Embalador no desecha el material 1 2 9 18
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EVALUACION

GRAVE- | FRECUEN- | DETECTA- | NIVEL DE
Ne RIESGO DAD CIA BILIDAD RIESGO
1 Falta de liquidez 8 1 2 16
3 Incumplimiento de objetivos 7 1 2 14
66 E;J:S?C;ienfsplataforma tractor en malas 3 5 5 12
67 zflzzsffg;rircm:;actor no se encuentra en 3 5 5 12
42 | Puente-grua parado 3 4 1 12
45 | Pistola no funciona 2 6 1 12
36 | Pérdida de cuota de mercado 10 1 1 10
29 | Embalado informatico fallido 2 2 2 8
10 No superacion de auditorias internas 8 1 1 8
39 ESJLﬁ:&OHCHUd a terminal del 5 3 1 6
68 | El tractor no arranca 3 2 1 6
69 El tractor se para durante el transporte 3 2 1 6
59 No se encuentra disponible el contenedor 1 1 1 1
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ANEXO VI - FICHA DE PUESTOS DE TRABAJO

LISTA DE PUESTOS DE TRABAJO

PUESTO DE TRABAJO NUMERO DE FICHA
ULTIMAS ACTUALIZACIONES
FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA:

OBSERVACIONES:
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NOMBRE DEL PUESTO DE TRABAJO

NUMERO DE FICHA

NIVELES DE EXPERIENCIA REQUERIDOS

ACTIVIDAD MiNIMO
FORMACION REQUERIDA
NOMBRE Y DESCRIPCION DEL CURSO MiNIMO
OTRAS ACTIVIDADES REQUERIDAS
NOMBRE Y DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD MiNIMO
ULTIMAS ACTUALIZACIONES
FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA:
OBSERVACIONES:
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ANEXO VIl - FICHA DE PERSONAL

LISTA DE PERSONAL

NOMBRE Y APELLIDOS

NUMERO DE FICHA

ULTIMAS ACTUALIZACIONES

FECHA:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

FECHA: FECHA:

OBSERVACIONES:
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FICHA DE PERSONAL
NOMBRE Y APELLIDOS NUMERO DE FICHA
NIVELES DE EXPERIENCIA
ACTIVIDAD PERIODO
FORMACION ADQUIRIDA
NOMBRE Y DESCRIPCION DEL CURSO DURACION
OTRAS ACTIVIDADES
NOMBRE Y DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD DURACION
ULTIMAS ACTUALIZACIONES
FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA: FECHA:
OBSERVACIONES:
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ANEXO VIIIl — PROCEDIMIENTO “GESTION SUGERENCIAS DE EMPLEADOS” (FUENTE:
HTTP://ATHLETGEST.IBV.ORG)

RESPONSABLE TAREA
Empleadol IDEA DE
Grupo MEJORA @
:

DOCUMENTO

DILIGENCIAR SUGERENCIA
SUGERENCIA

REGISTRO,

ENTREGA A SUG.

RESPONSABLES @ I

\ | =

{

L3
/ EVALUACION \

DELA
Responsable/s SUGERENCIA @
Sugerencias
NOTIFICAR
0
" 2 AGRADECER AL
SUGERENTE @
Si f
REMITIR AL
AREA
INTERESADA @
\ / SISTEMA DE
\ INFORMACION
[ EVALUACION GESTION DE
; DE LA POSIBLE SUGERENCIAS
Area IMPLANTACION
comespondiente @
No NOTIFICAR AL
(SE RESPONSABLE/S
APRUEBA? DE SUGERENCIAS ®
\. Y :
‘ 2
[ PROCEDER A \
a LA
Area .
. IMPLANTACION
Cormespondiente ®
+
Responsable/s l
Sugerencias CUANTIFICACION
DE LA MEJORA
(sl s posbie)
P ™
DETERMINACION =
IFICAR/
Responsable/s DE LA :&ADECER
Sugerencias W RETRIBUIR AL
G spice) @ SUGERENTE
. ) @
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ANEXO IX — LISTAS DE CHEQUEO DE EQUIPOS ACTUALES

7
INSPECCION A CARRETILLAS INDUSTRIALES
DEPARTAMENTO: CARRETILLA ELEVADORA [] Fecha:
. Matricula o
REALIZADA POR: FENWICK O Identificacién:
N DESCRIPCION BIEN | MAL NA OBSERVACIONES
1 Proteccién contra caidas por encima de la cabeza
2 Ruedas (presién, dibujo, gomas sin roturas)
3 Acceso al vehiculo (escalones, asideros)
4 Pintura de alta visibilidad
“
e
> z
5 0 Bandas reflectantes en mastil y contrapeso
(]
o
6 8 Brazos de la horquilla / Polipasto y accesorios
)
c
<
7 Proteccién de caida de la carga en el mastil
8 Fugas o pérdidas
9 Vehiculos eléctricos: estado de la bateria
10 Vehi térmicos: combustible, agua, aceite
11 Cinturén de seguridad en correcto funcionamiento
12 Estado de frenos, freno de mano...
13 Direccién, motor
—1 =
el
14| = Espejos retrovisores, lunas...
0
(D
15 ® Sefalizacion acustica (claxén, marcha atras)
o
3
(=8
16 g Alumbrado: girofaro, luces frontales y traseras, intermitentes...
(a]
17 Cémara de vision trasera
18 Luz de seguridad o ‘punto azul’
19 Extintor (cuando la zona de trabajo no estd equipada)
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INSPECCION A VEHICULOS INDUSTRIALES (COCHES Y FURGONETAS)

DEPARTAMENTO: Fecha:
REALIZADA POR: Matricula:
VEHICULO (MARCA Y MODELO):

N DESCRIPCION BIEN| MAL | NA OBSERVACIONES

1 Dispone de chalecos reflectantes

2 Dispone de triangulos de sefalizacion

3 Acceso al vehiculo (escalones, asideros)

4 Estado de lunas, espejos retrovisores...

5 Estado del alumbrado (intermitentes, luz de cruce,...)

6 Luz destellante/girofaro en parte superior

7 Estado de los neumaticos (presion, dibujo, gomas sin roturas)

8 Cinturones de seguridad en correcto funcionamiento

9 Imv

10 Documentacién del vehiculo

11 | Ausencia de testigos de averia encendidos en el cuadro de mandos

12 Extintor

13 Calzos
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Ruta de evaluacion del proceso de carga por camion

T
Logistica
A reahzar.por Gestor de expedicién y basculas Almacén Agencia Fecha Matricula:
Frecuencia Semanal evaluada
N TIPO ELEMENTO DESCRIPCION
X X
1 CALIDAD Cunas Estan limpias Bien Mal
5 CALIDAD Cunas Las gomas de proteccién estan en buen
estado
3 CALIDAD Cunas El espesor de las gomas es de 2cm minimo
La lona estéa esn buen estado, sin roturas sin
4 | CALIDAD Lona piezas sueltas
Durante la carga estan puestos en ambas
5 |SEGURIDAD |Calzos direcciones (o pegado a la pared del foso)
6 SEGURIDAD Chéfer. EPIS |Lleva puesto el casco
7 |SEGURIDAD Chéfer. EPIS |Lleva puesto las gafas
Lleva ropa de alta visibilidad que le cubre el
8 SEGURIDAD Chéfer. EPIS cuerpo enterno
9 SEGURIDAD Chéfer. EPIS|Usa los guantes si es necesario
10 |SEGURIDAD Chéfer. EPIS |Lleva puesto las botas
11 SEGURIDAD Chofer. Esté en la zona de espera durante la carga
Normas
12 SEGURIDAD "% || jeva chaleco de alta visibilidad
Normas
Chéfer. Sabe que las bobinas han de ser eslingadas a
13- |SEGURIDAD Normas la salida de la nave, antes de la primera curva
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4
—— IVIRES A CHECK-LIST FLEJADORAS MANUALES CEEM APA
- TH T

NOMBRE FECHA IITURNO

CENTRO DE EMBALADO 10 11 12

TENSADORA N@

GRAPADORA N?

PARTE DE LA MAQUINA Inspeccion Presion Bien |Mal Observaciones
1|Regulador presion visual /con aceite 5 /6 bares
2|Mangueras/Conexiones enchufe rapid visual sin fugas
3|Moletas visual sin desgaste
4|Tornillos visual ajustados
5[Mordaza visual sin desgaste
6|Carcasa visual sin fisuras

Sin ruidos extranos y

7|Conjunto de flejado visual con buena tension

UNA VEZ FINALIZADA LA REVISION ENTREGARLO AL JEFE DE EQUIPO
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Inspeccion de vagones J

Logistica
A realizar por: EMRESA Frecuencia: En cada corte |Fecha: IHora: INombre:
Nave: Surco: |Comentarios:
Corte de vagones
[Numero de vagén | |
N _Tipo Elemento  Estandar Imagen 1 2 3 6 7 8 9 10 11 12 Comentarios
1 Calidad Cublerlla lerfa de cortes o
extensible  agujeros
Metidos en sus
2 Seguridad Aroo§ de guias y sin
aluminio 2
deformaciones
Palancas y | 46 movilidady
3 Calidad glanchos de e aatads
cierre
Brazos con  Teflén en buen
4 Calidad proteccion de estado y tonillo

tefléon

5 Operacione Matricula

Gomas de
6 Calidad
las cunas

7 Calidad  Cunas

proteccion de

enrasados

Visible

En buen estado,
libres de cortes

Libres de objetos
que darien el
producto

Declarado inutil (a rellenar por el contramaestre)
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CHECK LIST PUENTES GRUA

IINSPECCION DE LA GRUA (DIARIO)

NOMBRE DEL OPERADOR:
| GRUA: PINZA:
TURNO: EQUIPO:

I FECHA: / !

L PUNTO DE INSPECCION

| DESCRIPCION

[ BIEN | MAL | COMENTARIO (ANOTAR LO QUE ESTA MAL)

ESCALERA DE ACCESO AL PUENTE (A VIGA CARRILERA)

lluminacién, libre de obstaculos, limpieza, sin aceite-grasa, sin restos reparaciones

CARRILES DEL PUENTE

Libre de obstaculos, limpieza, sin aceite, sin restos reparaciones, ni hombres trabajando

PASILLOS DE ACCESO A LA GRUA Y BARANDILLAS

Libre de obstéaculos que ‘puedan caer, limpieza, sin aceite-grasa, sin restos reparaciones

EXTINTORES JUNTO A PUERTAS ACCESO VIGAS

Precinto (timbrado), ubicacién, sefializacion

ESCALERAS DE ACCESO A LA CABINA Y BARANDILLAS

Libre de obstaculos, limpieza, sin aceite-grasa, sin restos reparaciones

VIGAS DE APARELLAJE ZONA INTERIOR

Ventilador, iluminacion, estado de orden y limpieza, sin aceite-grasa

VIGAS DE APARELLAJE ZONA SUPERIOR

Libre de obstaculos que puedan caer, limpieza, sin aceite-grasa, sin restos reparaciones

CARRILES DEL CARRO

Libre de obstéaculos, limpieza, sin aceite, sin restos reparaciones

FRENOS ELEVACION PRINCIPAL Y AUXILIAR (SI DISPONE)

Todas las zapatas con ferodos. Ferodos sin desgaste excesivo. Desgaste uniforme.

CABLE ELEVACION PRINCIPAL-AUXILIAR (S| DISPONE)

Perfecto enrrollamiento en el tambor. No estén cruzados, no presentan deterioro

|INSPECCION DE LA CABINA (TODOS LOS TURNOS. EN GRUAS CON TELEMANDO SE REALIZARA CUANDO SE SUBA AL PUENTE) ]

[ PUNTO DE INSPECCION I DESCRIPCION [BIEN | MAL | COMENTARIO (ANOTAR LO QUE ESTA MAL) ]
ESTADO GENERAL DE LA CABINA Orden, limpieza, aislamiento.

EXTINTOR Precinto (timbrado), ubicacién, sefalizacion

CRISTALES Limpieza, cerramientos

ILUMINACION luminaria de la cabina (funciona, presenta deterioro)

TERMINAL Funciona correctamente

ASIENTO Estado general

APOYABRAZOS Estado general

EQUIPOS DE COMUNICACION (WALKYES) Base y walkye funcionan

EQUIPO CLIMATIZADOR Funciona correctamente.
[FUNCIONAMIENTO DE LA GRUA CON MANDOS EN CABINA O MANDO A DISTANCIA (AL INICIO DE TODOS LOS TURNOS) ]
[ PUNTO DE INSPECCION I DESCRIPCION [ BIEN | MAL | COMENTARIO (ANOTAR LO QUE ESTA MAL) |
SENAL ACUSTICA Funciona correctamente

TRASLACION Y FRENADO DEL CARRO Funciona correctamente

FINALES DE CARRERA TRASLACION CARRO Deceleracién y frenado funcionan correctamente

TRASLACION Y FRENADO DEL PUENTE Funciona correctamente
|SENAL LUMINOSA DE MOVIMIENTO DEL PUENTE Funciona correctamente

FINAL DE CARRERA TRASLACION PUENTE ATRAS Deceleracién y frenado funcionan correctamente

ELEVACION Y FRENADO PRINCIPAL Funciona correctamente

FINAL DE CARRRERA ELEVACION ARRIBA Funciona correctamente

ELEVACION Y FRENADO AUXILIAR (S! DISPONE) Funciona correctamente

FINAL DE CARRRERA ELEVACION AUXILIAR ARRIBA Funciona correctamente

TRASLACION Y FRENADO DE LA CABINA Funciona correctamente

FINALES DE CARRRERA DE CABINA Funciona correctamente

IAPERTURA Y CIERRE DE LA PINZA Funciona correctamente

SENALIZACION LUMINOSA DE LA PINZA

Funciona correctamente

Funcionan todos los focos. No existe deterioro de luminarias.

ILUMINACION DEL CARRO
|PARO DE EMERGENCIA

Arriar la elevacion y pulsar para verificar que funciona

|OBSERVACDNES: Las comprobaciones de los moviminentos se realizaran en marcha lenta y sin carga
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electricos

TRACTORES APA

NOMBRE Fecha Turno
[ Mec. | Elec

Inspeccién

Limpieza Elemento Estandar Bien [ Mal Comentarios

Lubricacién

Inspeccién Combustible gas o gasoil

Inspeccién Nivel de aceite motor

Inspeccién Nivel de agua radiador

Inspeccion Aparatos de control presion de temperatura y

interuptores electricos luces y acusador

Inspeccida acGstico marcha atras

Inspeccién Ruedas

Inspeccién Enganches del tractor y cadenas

Inspeccién Nivel de liquido de frenos

Inspeccién Luces de sefalizacién
Palanca de de

Inspeccién Estado del asiento del operario

Inspeccién Extintor

Inspeccién Claxon

Observaciones de seguridad

[ ]
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Seguimiento de Incidencias con Pistolas de Lectura de Codigo Barras

NOTA: Los operarios solo rellenan los campos en blanco I T1 T2 T3
Los jefes de equipo rellenan los campos en gris. JEFE DE EQUIPO RESPONSABLE:
En el campo Terminal, se consigna el nimero de terminal, no la nave. N2 Bobinas pasadas en manual:
Si se avisa al CAU anotar en comentario el nimero de incidencia del CAU. Tiempo Aprox. Con Pistola fuera de servicio:

Se traera copia a la Jefatura de Logistica Interna todos los dias (o al Contramaestre).

TIPO FALLO SOLUCION

TIPO 1 No carga la sesion y se queda en la pantalla previa al inicio. Reiniciar segin procedimiento.

TIPO 2 El terminal ni tiene sefial WIFI ni carga IP. Esperar 5 minutos y sino va, reiniclar.

TIPO 3 Estoy trabajandoy la pantalla se me queda parada. No escribe y a veces pita. Esperar 5 minutos y sino va, reiniclar.

TIPO 4 El terminal no tiene bateria. Cambiar la bateria y poner la vacia a cargar.

TIPO S Aparece 'Bobina Cruzada'. Comprobar que el puente haya terminado de ubicar la bobina.
TIPO 6 La pantalla esta totalmente negra, no se enciende. Reiniciar segun procedimiento. Si no reinicia, cambiar bateria.
TIPO 7 Hago una operacion y me vuelve a la pantalla de inicio. Volver a iniciar pulsando verde y despues 2.

TIPO ‘X' Describir. Si se soluciona, decir como
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ANEXO X — NUEVA VALORACION DEL INDICE DE PRIORIDAD DEL RIESGO

ESTADO ACTUAL SITUACION DE MEJORA
GRA | FREC | DETEC | NIVEL | GRA | FREC | DETEC | NIVEL
Ne RIESGO VED | UEN | TABILI DE VED | UEN | TABILI DE
AD CIA DAD | RIESGO | AD CIA DAD | RIESGO
26 Final Check incorrecto 5 6 7 210 5 4 5 100
51 Medicidn errénea 5 6 7 210 5 4 5 100
Intento de cuadrar la
52 | medida para que la bobina| 5 6 7 210 5 4 5 100
sea correcta
Realizacion de un
70 transporte' medla!'lte 9 ) 9 162 9 1 9 31
tractor sin seguir
instrucciones
Carga de bobina en
32 | condiciones de seguridad | 9 3 6 162 9 2 6 108
deficientes
65 Lista de vagones mal 6 3 3 144 6 2 6 72
confeccionada
56 Et|quetac'jo de bobina 6 6 4 144 6 4 3 72
equivocado
ag | Pontoneronoindica | ol gl g | gas L6 | 4 | 3 | 72
ubicacion de bobina
)5 Identificacion !ncorrecta 6 5 4 120 6 3 ) 36
de bobina
No se inspeccionan
64 correctamente las 9 3 4 108 9 2 2 36
condiciones del vagon
50 No realizacion de 53] 7 | 105 |5 ] 2] 2 | 20
inspeccion visual
13 Fallo en la formacion 7 4 3 84 7 2 1 14
15 Fallo en un equipo 7 4 2 56 7 2 1 14
35 Desmotivacion del 7 ) 3 42 7 1 1 7
personal
38 Utilizacién de equipos 7 6 ) 34 7 4 1 28
desfasados
)8 Emballado de bobina 4 5 4 30 4 3 ) 24
incorrecto
2 No deteccidn de defectos 6 3 4 72 6 3 ) 36
en el producto
16 Anqtauon erronga de 6 3 4 72 6 3 ) 36
numero de bobina
30 Pérdida de ubicacidn 5 6 2 60 5 4 2 40
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GRA | FREC | DETEC | NIVEL DE | GRA | FREC | DETEC | NIVEL DE
N2 RIESGO VED | UEN | TABILI | RIESGO | VED | UEN | TABILI | RIESGO
AD | CIA | DAD antes AD | CIA | DAD | después
63 Puertas,y/o I:irazos de 3 5 4 60 3 5 1 15
vagon danados
11 Fuga del know-how de 7 4 ) 56 5 4 1 20
la empresa
34 Falta de experiencia del 7 4 ) 56 5 4 1 20
personal de la empresa
18 Bajo mvel'de servicio al 6 3 3 54 6 3 1 18
cliente
Ubicacién de bobina en
31 condiciones de 9 3 2 54 9 2 2 36
seguridad deficientes
24 UblcaCIOI’T de bobina en 6 ) 4 48 6 1 3 18
cunaincorrecta
58 Embala'do |nformat|co 6 ) 4 48 6 1 2 12
de bobina equivocada
3 Averias en Ios' equipos 6 4 ) 48 6 3 1 18
de medida
55 Flejes mal flejados 2 7 3 42 2 3 3 18
Embalador desecha
61 | material en contenedor| 1 4 9 36 1 3 9 27
equivocado
Disminucién en la
6 calidad del producto 6 3 2 ke 6 2 2 s
19 | Entregafueradeplazo | 6 3 2 36 6 3 1 18
54 Papel mal pegado 1 7 4 28 1 3 3 9
12 Falta de Pers_onal para v 4 1 28 5 3 1 15
sustituciones
53 | Retendondeuna |, | 5 | g4 27 | 1] 2| 9 18
bobina correcta
57 Mala coord|n.aC|on del 1 3 9 27 1 ) ) 4
trabajo
Pontonero no
43 | comprueba nimerode | 3 3 3 27 3 2 3 18
bobina
23 SoI|C|tU(?I de bobina 6 ) ) 24 6 1 1 6
equivocada
Preparacion de
a0 | Papel/plasticode 1] 7] 3 21 1] 4] 1 4
medida equivocada o
Nno necesario
a1 Colocacion de tablero 1 7 3 21 1 3 3 9
no centrado
42 Puente-grua parado 3 4 1 12 3 3 1 9
45 Pistola no funciona 2 6 1 12 2 3 1 6
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ANEXO XI — PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE EMBALADO

cuna

[1]

asignarle cuna. Las cunas se asignaran en orden segun el n® de cuna

Preparacion del material
y delacuna

Una vez asignada la bobina y la cuna, y conociendo las medidas de la
bobina, se procede al corte del matenial y a su posterior posicionado en la
cuna correspondiente. Al inicio de turno, el ceniro se preparara
completamente en equipo.

Posicionamiento de
bobina e identificacion de
bobina y cuna

2] []] & [~]

<

Con la pistola de codigo de barras, identificar tanto la bobina como la cuna
en la que ha sido ubicada.

Si la bobina no viniera identificada imprimir la etiqueta con su cédigo de
barras. Si la bobina no fuera la correcta (BOBINA CRUZADA) no embalar
y comunicarselo al encargado de furno

Inspeccion visual y
medicion de la bobina

Proceder a la revision visual de la bobina buscando posibles defectos

(estado de las testas, telescopicidad, golpes de manipulacion, aspecto

superficial, etc.) A continuacion se medira el ancho de la bobina y de la
corona, y se anotara en el parte.

Final check

Se utilizara la pistola para validar si la bobina es correcta

Toda bobina con medidas KO se volveran a medir. Si la segunda medicion
da KO, se retendra.

Preparar y llevar las
etiquetas

Sila bobina es OK, el sistema permitira imprimir las etiquetas, las cuales
se llevaran al lado de la bobina correspondiente.

Empaquetado segun
codigo

Se procederéa al embalado de la bobina segun las caracteristicas
correspondientes al tipo de embalado que tenga por referencia (ferrocote,
nacional, exportacion, etc.)

Empaquetado informatico
de la bobina

Terminada la bobina, se realizara el embalado informéatico mediante la
pistola de cadigo de barras. Se terminaran las bobinas de 2-3 en 2-3
bobinas

Si la bobina no fuera la correcta (BOBINA CRUZADA), comprobar que el
numero de la etiqueta coincide con la ubicada en el terminal en dicha cuna

Retirada de la bobina
acabada por puente grua

Una vez el empaquetado informatico de la bobina es terminado, el puente
grua tendra la informacion para retirarla.

Normas de seguridad

[e]
+

No pasar por debajo de cargas suspendidas bajo ningun tipo de circunstancia

Diariamente, vigilar situacion de bobinas en naves y cufiar las que falte su sujecién

Llevar obligatoriamente los EPIS reglamentarios/exigibles para cada tarea a realizar

Orden y limpieza en centros de trabajo y equipos de frabajo utilizados diariamente

_ . Documento N°
Enesa OPERACION ESTANDAR Plate Sagunto  f—m
Nivel de Revision:
Descripcion de la Parte: Embalado bobina  |vinea: Embalado Fseom| Centro de emb. || 1/1
No. Operacién 4 =SEGURIDAD | 4 =CALIDAD | @ -CONSEJO | | Diagramas / Fotos / etc.
Pedir bobina y asignar En el ordenador del centro de embalado, solicitar la bobina a embalar y

. Firmaffecha
Emisor

Verifica

Firmaifecha

Aprueba OPERADORES EXPERIMENTADOS

Producto No Conforme:

Firma: Firma: Firma: Firma Firma: Firma:

Depar
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