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RESUMEN

La empresa constructora Decap & Ramos, especializada en obras civiles y con sede en Los
Angeles, ha experimentado un asombroso crecimiento del 650% en tan solo cinco afios de
existencia. Sin embargo, este éxito no estd exento de desafios, ya que la empresa enfrenta
obstaculos en términos de eficiencia, organizacion y gestion. A medida que sus proyectos se
expanden por todo el pais, incluyendo reparacion de caminos, construcciones de
infraestructuras y participacion en proyectos energéticos, Decap & Ramos se encuentra al
borde de dejar atras su categoria de Pequefia y Mediana Empresa (PyME) para ingresar a un
mercado aun mas competitivo y riguroso.

La naturaleza del negocio de Decap & Ramos, basado en la ejecucion de proyectos a traves
de licitaciones publicas, implica una alta rotacion de personal directo e indirecto. Esta
fluctuacion depende de las necesidades de los distintos proyectos y la cantidad de ellos en
ejecucion. La empresa reconoce la importancia de tener una estructura organizativa sélida y
definida, donde cada empleado entienda claramente su rol y responsabilidad. Esto es crucial
para asegurar la eficiencia, maximizar la productividad y agregar valor a la empresa en un
mercado que exige estandares altos y calidad constante.

Una mirada retrospectiva revela que el ultimo periodo de operacion de Decap & Ramos ha
demostrado un crecimiento financiero notable. Con ingresos que se acercan a los
$4.000.000.000, la empresa estd en el umbral de abandonar su estatus de PyME. Sin embargo,
este crecimiento no ha estado exento de desafios. Pérdidas econdmicas resultantes de un
control insuficiente en los proyectos y fallas en estrategias de contratacion han puesto en
relieve las areas problemaéticas de la empresa.

El analisis detallado de la situacion actual de Decap & Ramos ha revelado que una deficiencia
en la organizacion y gestion adecuada es el principal culpable detrds de los retrasos en
proyectos y las pérdidas econdémicas inesperadas. Esta situacion plantea la necesidad urgente
de disefiar y aplicar una propuesta de mejora que aborde aspectos técnicos, humanos y
administrativos. El objetivo es resolver los problemas actuales, asegurar el crecimiento
continuo de la empresa y mejorar su competitividad en el mercado de la construccion.

La propuesta de mejora se enfocard en una integracion de la norma ISO 9001:2015 y el
modelo Lean Six Sigma. Esta estrategia tiene como objetivo mejorar la eficiencia, calidad y
continuidad en la empresa a través de la gestion de calidad y la mejora continua de procesos.
El estudio también se centrara en el analisis y comprension de los requisitos de la norma ISO
9001:2015, asi como en la aplicacion de principios Lean Six Sigma para optimizar los
procesos de Decap & Ramos. Se disefiaran y aplicaran procesos alineados con la normay se
estableceran indicadores clave de desempefio (KPI) para medir y monitorear el cumplimiento
de los requisitos de la norma y los resultados de Lean Six Sigma.

En resumen, la empresa constructora Decap & Ramos, a pesar de su impresionante
crecimiento, enfrenta desafios en términos de organizacion y gestion eficiente. La propuesta
de mejora disefiada para abordar estos problemas se basa en la integracion de la norma ISO
9001:2015 y el modelo Lean Six Sigma. Se espera que esta propuesta optimice la eficiencia,
mejore la calidad y asegure la competitividad a largo plazo de la empresa en el competitivo
mercado de la construccion.
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CAPITULO 1: GENERALIDADES.

1.1 Introduccion.

Decap & Ramos es una constructora dedicada a las obras civiles, especializada en la
reparacion de caminos, con sede central ubicada en Los Angeles y proyectos activos en
distintas partes del pais como el mantenimiento y reperfilados de caminos rurales en poblados
aledarios a la ciudad de Los Angeles, construcciones de boca tomas en Central Hidroeléctrica
Alfalfal para AES GENER, confeccion y montaje de puente en la central ya mencionada,
supervision de traslado de componentes de aerogeneradores salientes de STI (San Antonio
Terminal Internacional), compactacion y preparacion de base para instalacion de
aerogeneradores en Parque Edlico Atacama.

La empresa lleva 5 afios de existencia la cual estaba categorizada como PyME, sin embargo,
el ultimo periodo logro facturar cerca a los $4.000.000.000, lo que implica que se encuentra
ad portas de dejar de ser un PyME y entrar a un mercado ain méas competitivo y mas exigente,
con estandares mas altos, cuenta actualmente con una dotacion de 61 trabajadores y sigue
sumando mas trabajadores constantemente. En este tiempo ha mostrado un crecimiento de
un 650% en relacion desde que se dio origen en el 2019 con algunas situaciones de pérdidas
como resultado del bajo control en el aspecto técnico de cada proyecto, una falla en la
estrategia de contratacion, entre otras fallas que se detallaran en el estudio a realizar.

La empresa se sustenta en base a proyectos que se adjudica mediante distintas licitaciones
publicas, por lo que como en toda constructora la rotacion de personal directo e indirecto es
alta, esto depende segun los requerimientos de los proyectos y la cantidad de estos en
ejecucion. Poseer una estructura organizacional bien definida e integrada en las bases de la
empresa donde cada trabajador conozca muy bien su rol y responsabilidad es vital para que
esta pueda perdurar en el tiempo, con esto se lograria maximizar la productividad y el valor
de la empresa, ya que una estructura bien definida podria significar un mejor afrontamiento
a nuevos proyectos y las posibles variaciones que estas puede presentar.

1.2 Origen del Tema.

El origen del tema surge luego de que en Julio del afio 2021 comenzara a prestar apoyo en el
area de gestion y control de documentos para la constructora “Decap & Ramos”, esta area es
un pilar fundamental en la ejecucidn de proyectos desde la arista de la planificacion y gestion
de recursos, la cual representaba un punto critico debido a la importancia y relevancia para
poder comenzar la ejecucién de la o las obras, ya que se deben cumplir con los estandares
planteados por el cliente, se deben cumplir plazos e hitos establecidos para poder realizar los
cobros pertinentes y para poder generar rentabilidad en el tiempo. Por otra parte, se debia
mantener el orden de todos los documentos, de acuerdo a su vigencia para poder cumplir con
los requerimientos legales de acuerdo a las normas nacionales.

Luego de un par de meses en el area se logro establecer un orden documental, sin embargo,
el principal problema identificado en la empresa es la falta de organizacién y gestion
adecuada. Esto ha resultado en retrasos en las obras y pérdidas econémicas. Por lo tanto, se
requiere una propuesta de mejora en los ambitos técnicos, humano y administrativo para
solucionar estos problemas y permitir el crecimiento de la empresa. Ademas, se busca atraer
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nuevos clientes y competir en un mercado altamente competitivo, asegurando su
supervivencia a largo plazo.

1.3 Justificacion.

La empresa constructora enfrenta problemas significativos en los &mbitos organizacional y
administrativo, lo cual se refleja en retrasos en las obras y perdidas econdmicas no previstas
de millones de pesos. Estos desafios comprometen la eficiencia operativa, la calidad del
trabajo y, en Ultima instancia, podria comprometer la rentabilidad de la empresa.

Antes esta situacion, es fundamental llevar a cabo un estudio de investigacion que enfoque
en el disefio de una propuesta de mejora en los aspectos técnico, humano y administrativo.
Tal estudio permitira identificar problemas existentes y las deficiencias en los procesos,

El motivo para realizar esta investigacion se basa en los siguientes puntos:

1) Necesidad de mejorar la eficiencia y competitividad: Los retrasos en las obras y las
pérdidas economicas afectan negativamente la eficiencia y competitividad de la
empresa. Mediante la identificacion y solucion de las deficiencias, se busca mejorar
la gestion y lograr una mayor eficiencia operativa.

2) Minimizacion de recursos: Una gestion deficiente puede llevar a una asignacion
inadecuada de recursos, lo cual resulta en costos adicionales y pérdidas financieras.
Mediante el estudio, se busca optimizar el uso de recursos técnicos y humanos,
maximizando la rentabilidad de los proyectos.

3) Mejora de la calidad del trabajo: Una estructura organizativa clara y funciones bien
definidas permiten un mejor control de calidad en las obras. Mediante la propuesta
de mejora, se busca establecer procesos y responsabilidad adecuadas que garanticen
la entrega de proyectos de alta calidad.

4) Competitividad en el mercado: La capacidad de la empresa para competir en un
mercado altamente competitivo depende de su capacidad para gestionar
eficientemente los proyectos y brindar resultados satisfactorios a los clientes. La
propuesta de mejora ayudara a la empresa a posicionarse como un actor destacado en
el sector de la construccion.

En resumen, la realizacion de este estudio de investigacion es fundamental para abordar los
desafios presentes en la empresa constructora, mejorar su gestion en los ambitos técnico,
humano y administrativo, optimizar los recursos disponibles y fortalecer su competitividad
en el mercado.

1.4  Objetivos del estudio.

e Objetivo general.

Disefar una propuesta de mejora en los &mbitos técnico, humano y administrativo para
una empresa constructora.

e Objetivos especificos.

a) Identificar los aportes de la teoria para apoyar capacidades de gestion en una empresa
constructora.
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b) Analizar las brechas existentes en la empresa conforme a las directrices que se
identifican en la literatura especializada.

c) Identificar propuestas de mejora.
d) Proponer un plan de accion valorizado y evaluado financieramente.

1.5  Ambitos del estudio

El estudio se desarrollara en el area organizacional y administrativo de la Empresa Decap Y
Ramos LTDA. En primera instancia se realizard un levantamiento de la situacion actual
donde se identificaran las brechas que existen y las oportunidades de mejora que se pueden
aprovechar para una mayor eficiencia administrativa en base a los requerimientos de recursos
humanos, para luego del andlisis del levantamiento realizado se propondra el disefio de una
estructura organizacional y administrativa, con su respectiva evaluacion financiera que
sustente la rentabilidad de la propuesta.

1.6 Metodologia

El desarrollo del estudio serd llevado con informacion primaria y secundaria. En los que
respecta a la recoleccién de informacion primaria sera obtenida mediante reuniones con la
gerencia y jefes de area para conocer lo esperado en el desempefio como empresa,
informacidn que sera de vital importancia para evaluar el aspecto técnico y humano de la
organizacion.

Por su parte lo referente a informacién secundaria se ocuparan como fuente las Normas (ISO
(.), (ISO (.) y Lean Six Sigma (Socconini & Reato, Lean Six Sigma, Sistema de gestion para
liderar empresas, 2019) las cuales direccionaran la planificacion desarrollada para el aspecto
administrativo. Ademas, se utilizaran distintos textos, papers, documentos y libros que se
consideren necesarios para la obtencion de informacion y el desarrollo del estudio respecto
a gestion de calidad y mejora continua.

Para el desarrollo del tema propuesto se realizaré:

e Diagndstico para conocer situacion actual de la empresa en el &ambito técnico, humano
y administrativo.

e Analisis y comprension de los requisitos de la norma ISO 9001:2015:

a) Realizar un andlisis detallado de los requisitos establecidos en la norma ISO
9001:2015, que se refieren a la implementacion de un sistema de gestion de
calidad.

b) Identificar los procesos y areas de la empresa que deben cumplir con los
requisitos de la norma

e Aplicacion de los principios Lean Six Sigma a los procesos de la empresa:

a) Utilizacion de herramientas Lean Six Sigma para identificar y eliminar
desperdicios, mejorar la eficiencia y reducir los defectos en los procesos de la
empresa.
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b) Aplicacion del ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar)
de Lean Six Sigma para abordar areas de mejora identificadas en el analisis
de la norma ISO 9001:2015

e Disefio e implementacion de procesos alineados con la norma ISO 9001:2015 y Lean
Six Sigma:

a) Disefar procesos que cumplan con los requisitos de la norma 1SO 9001:2015,
al mismo tiempo que se optimizan utilizando principios de Lean Six Sigma.

b) Implementar los procesos disefiados y asegurar que se sigan las directrices de
la norma y las mejoras Lean Six Sigma.

e Establecimiento de indicadores de desempefio y seguimiento:

a) Definicion de indicadores claves de desempefio (KPI) que permitan medir y
monitorear el cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 9001:2015, asi
como los resultados obtenidos mediante la aplicacion de Lean Six Sigma.

b) Utilizacion de herramientas de control y seguimiento para monitorear
continuamente los procesos Y realizar ajustes cuando sea necesario.

1.7  Resultados esperados

El resultado que se espera obtener de este estudio es el disefio de una propuesta de mejora en
el ambito técnico, humano y administrativo elaborada mediante la integracion de la norma
ISO 9001:2015 y el modelo Lean Six Sigma, con un enfoque estructurado en la gestién de la
calidad y la mejora de procesos, promoviendo la eficiencia, la calidad y la mejora continua
en la empresa.

CAPITULO 2: REVISION BIBLIOGRAFICA

Objetivo del Capitulo.

El objetivo del capitulo es proporcionar un andlisis exhaustivo y critico de la literatura
existente sobre el tema de estudio. Esta seccion del trabajo de investigacion tiene como
finalidad revisar y sintetizar las investigacion, teorias, enfoques y conceptos relevantes que
se han desarrollado en el campo de estudio especifico.

Con la revision bibliografica se busca identificar y analizar las principales contribuciones y
hallazgos de estudios previos relacionados con el tema de investigacion. Esto incluye
identificar las lagunas en el conocimiento actual, los debates y controversias existentes, asi
como las areas que requieren mas investigacion.

Con esta revision bibliografica, se espera que se pueda:

e Obtener una compresion profunda del estado actual del conocimiento en el campo de
estudio.

o Identificar los conceptos claves, teorias y marcos conceptuales relevantes que se han
utilizado en investigaciones anteriores.

¢ Identificar las metodologias y enfoques utilizados en los estudios anteriores, asi como
sus fortalezas y limitaciones.
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o Identificar las lagunas en la literatura existente y determinar como la investigacion
actual puede contribuir a llenar esas lagunas.

o Identificar las tendencias emergentes, los avances recientes y las areas de desarrollo
futuro en el campo de estudio.

2.1  Norma ISO 9001:2015

La norma ISO 9001 es aplicable en diversos sectores, como lo demuestran los estudios
realizados en una universidad (Fontalvo & De La Hoz, 2018) y en el sector industrial
(Gorotiza & Romero, 2021). Ambos estudios resaltan la importancia de gestionar el
conocimiento relacionado con los procesos y procedimientos, asi como la identificacion y
gestion de riesgos para alcanzar los objetivos del Sistema de Gestidn de calidad.

La norma se basa en principios de gestion de calidad, que incluyen el enfoque al cliente, el
liderazgo, el compromiso de las personas, el enfoque a procesos, la mejora continua, la toma
de decisiones basada en evidencia y la gestion de las relaciones.

Esta norma establece requisitos para un sistema de gestion de calidad que demuestre la
capacidad de proporcionar productos y servicios que cumplan con los requisitos del cliente
y las regulaciones aplicables, y que busque mejorar la satisfaccion del cliente a través de la
aplicacion efectiva del sistema y la conformidad con los requisitos legales y reglamentarios.
Estos requisitos son genéricos y aplicables a todas las organizaciones, independientemente
de su tipo, tamafio o los productos y servicios que ofrecen.

La norma 1SO 9001 puede ser una herramienta valiosa para mejorar los aspectos técnicos,
humanos y administrativos. A continuacion, se describen algunas formas en las que la norma
ISO 9001 puede brindar beneficios en cada uno de estos aspectos:

Contexto de la organizacion:

e La organizacion debe determinar las cuestiones externas e internas que son
pertinentes para su proposito y su direccion estratégica, y que afectan a su capacidad
para lograr los resultados previstos de su sistema de gestidn de la calidad.

e Laorganizacion debe determinar los limites y la aplicabilidad del sistema de gestion
de la calidad para establecer su alcance.

e Laorganizacion debe establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente un
sistema de gestion de la calidad, incluidos los procesos necesarios y sus interacciones,
de acuerdo con los requisitos de esta Norma Internacional.

Aspectos técnicos:

La implementacion de un sistema de gestion de la calidad basado en la norma ISO 9001
ofrece varios beneficios potenciales para una organizacion. Esto incluye la capacidad de
proporcionar productos y servicios que cumplan con los requisitos del cliente y las
regulaciones aplicables, lo que se cumple abordando aspectos de calidad, de infraestructura
(lo que incluye: edificios y servicios asociados; equipos, incluyendo hardware y software;
recursos de transporte; tecnologias de la informacion y la comunicacion), asi como facilitar
oportunidades asociados con el contexto y los objetivos de la organizacion, y permite
demostrar la conformidad con los requisitos del sistema de gestion de la calidad
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La norma 1SO 9001 promueve un enfoque a procesos en el desarrollo, implementacién y
mejora de la eficacia del sistema de gestion de la calidad. Esto implica definir y gestionar de
manera sistematica los procesos y sus interacciones, con el objetivo de lograr los resultados
deseados de acuerdo con la politica de calidad y la direccion estratégica de la organizacion.
La aplicacion de este enfoque a procesos en un sistema de gestion de la calidad permite la
compresion y coherencia en el cumplimiento de los requisitos, considerar los procesos en
términos de valor agregado, logra un desempefio efectivo del proceso y mejorar los procesos
a través de la evaluacion de datos e informacion.
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llustracion 2-1: Representacion esquematica de los elementos de un proceso.

Aspecto Humano:

La norma ISO 9001 establece varias responsabilidades y requisitos para la alta direccion y la
organizacion en general. La alta direccion debe demostrar liderazgo y compromiso con el
sistema de gestion de la calidad, asegurandose de que los requisitos se integren en los
procesos de negocios y promoviendo la mejor continua. La organizacion debe proporcionar
las personas y los recursos necesarios para implementar y mantener el sistema de gestion de
la calidad, asi como crear un ambiente adecuado para la operacién de los procesos y lograr
la conformidad de los productos y servicios. Ademas, se requiere la documentacién y el
control de los procesos, lo que implica la elaboracion y conservacion de documentos que
estén disponibles cuando sea necesario. También es importante asegurarse de la validez y
fiabilidad de los resultados al realizar el seguimiento y la mediciéon para verificar la
conformidad de los productos y servicios con los requisitos.

Aspecto Administrativo:

Al aplicar el sistema de gestion de la calidad, la organizacion debe considerar el contexto
determinar los riesgos y oportunidades que deben abordarse. Se deben tomar acciones
proporcionales para abordar estos riesgos y oportunidades, considerando su impacto en la
conformidad de los productos y servicios. La organizacion debe establecer objetivos de
calidad y planificar, implementar y controlar los procesos necesarios para cumplir con los
requisitos y abordar los riesgos y oportunidades. También es importante asegurarse de tener
la capacidad para cumplir con los requisitos de los productos y servicios antes de
comprometerse con un cliente. La organizacion debe garantizar que los procesos y los
productos o servicios suministrados externamente sean conformes a los requisitos. Se deben
utilizar medios apropiados para identificar las saldas y controlar su trazabilidad cuando sea
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necesario. La organizacion debe monitorear las percepciones de los clientes y tomar acciones
para mejorar la satisfaccion del cliente. Ademas, se debe realizar una mejora continua
considerando los resultados del andlisis y la evaluacion, asi como las salidas de la revision
por la direccion.

Esta Norma Internacional, 1ISO 9001, especifica requisitos orientados principalmente a dar
confianza en los productos y servicios proporcionados por una organizacion y por lo tanto a
aumentar la satisfaccion del cliente.

También se puede esperar que su adecuada implementacion aporte otros beneficios a la
organizacion tales como la mejora de la comunicacion interna, mejor comprension y control
de los procesos de la organizacion.

2.2  Lean Six Sigma.
2.2.1 Metodologia Lean Manufacturing

Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccion “Just in Time”(JIT)
desarrollado en los afios 50 por la empresa automovilistica Toyota (Hernandez & Vizén,
2013), y segun Socconini (2008) define la metodologia Lean Manufacturing como un proceso
continuo y sistematico de identificacion y eliminacién del desperdicio o exceso, entendiendo
como exceso toda aquello toda aquella actividad que no agrega valor, pero si costo y trabajo.

Respecto a aspectos fundamentales que nos entregan las practicas lean, se debe destacar la
estructura del sistema de produccion segun la disposicion de los pilares lean que se
determinaron en lo cual se conoce como la Casa Toyota, la que ha sido adaptada para una
comprension mas amplia de las dimensiones que en ella se abarcan segun Sarria, Fonseca y
Bocanegra-Herrera (2017).

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menos plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justo a tiempo (JIT) JIDOKA

Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles

Tiempo de ciclo de cliente Paradas automaticas
(Takt Time)

Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-maquina

Sistema Pull Poka - Yoke

Procesos establesy estandarizados  Produccion nivelada Mejora continua (Kaizen)
Factor humano: Compromiso, direccion, formacion, comunicacion, motivacion, liderazgo

Gestion
vsM 55 SMED M KANBAN Visual KPT's

L | |
T

Herramientas Herramieni tas Herramien| tas
de diagnoéstico operativas de seguimiento

VSM: value stream map; SMED: single-minute exchange of die; TPM: total productive maintenance; KPI: key
performance indicator.

llustracion 2-2: Adaptacion de la Casa Toyota; (Sarria, Fonseca, & Bocanegra-Herrera, 2017)
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De lo anterior (llustracion 2) podemos destacar los siguientes principios y herramientas de la
metodologia Lean que se utilizaran en el estudio:

e Mapeo de Flujo de Valor: El mapeo de flujo de valor es una técnica que permite
identificar y visualizar los pasos y actividades necesarios para entregar un producto
0 servicio, desde el inicio hasta la entrega al cliente. Permite identificar los cuellos de
botella, los tiempos de espera y los desperdicios en el proceso, lo que ayuda a
identificar oportunidades de mejora y optimizar el flujo de valor.

e 5S: La metodologia 5S se enfoca en organizar y mantener un lugar de trabajo limpio
y ordenado (Hernandez & Vizén, 2013). Las cinco etapas de la 5S se clasifican como:
Seiri (Clasificacion): Eliminar lo innecesario y mantener solo lo esencial. Seiton
(Orden): Organizar y ubicar los elementos necesarios de manera sistematica y
accesible. Seiso (Limpieza): Mantener limpios y libres de desorden los espacios de
trabajos. Seiketsu (Estandarizacion): Establecer estdndares y procedimientos para
mantener la organizacion y limpieza. Shitsuke (Disciplina): Desarrollar habitos y
rutinas para mantener las 5S a largo plazo.

e Kanban: El sistema Kanban es una herramienta visual utilizada para controlar y
gestionar el flujo de trabajo. Consiste en tarjetas, tableros u otros dispositivos visuales
que indican la demanda y el suministro de materiales o tareas. El sistema Kanban
permite controlar y limitar la cantidad de trabajo en proceso, evitando el exceso de
produccion y mejorando la planificacién y la eficiencia.

e Kaizen (Mejora Continua): Kaizen es un enfoque de mejora continua que involucra a
todos los miembros de la organizacion de la identificacion de oportunidades de
mejora y en la implementacién de cambios incrementales. La filosofia Kaizen
promueve la participacién activa de los empleados y la implementacion de mejoras
en pequefios pasos. Implementar Kaizen puede ayudar a fomentar una cultura de
mejora continua y generar mejoras significativas en los procesos y productos.

e Justo a tiempo (JIT): El enfoque JIT busca reducir los inventarios y minimizar el
tiempo de espera. Se trata de producir y entregar los productos o servicios justo a
tiempo, evitando la acumulacion de inventarios innecesarios. Implementar JIT puede
ayudar a mejorar la eficiencia de la produccion, reducir los costos de inventario y
mejorar los tiempos de entrega.

Estos elementos, en conjunto, buscan lograr una operacion mas eficiente, mejorar la calidad,
reducir costos y aumentar la satisfaccion del cliente a través de la eliminacion de desperdicios
y la mejora continua de los procesos.

La metodologia Lean se caracteriza por su enfoque en la eliminacion de desperdicios, la
orientacion hacia el flujo de valor, la participacion y empoderamiento de los empleados, y el
enfoque en la en la calidad. Busca identificar y eliminar todo tipo de desperdicios, optimizar
el flujo de trabajo, involucrar a los empleados en la mejora continua y prevenir los defectos
desde el inicio. La estandarizacion y la mejora de los procesos son fundamentales para
garantizar la calidad en Lean. Aunque Lean y Six Sigma comparten objetivo de mejorar la
eficiencia y la calidad, Lean se enfoca mas en la eliminacién de desperdicios y la
optimizacion del flujo de valor, mientras que Six Sigma se centra en la reduccién de la
variabilidad y la mejora estadistica de los procesos.
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2.2.2 Metodologia Six Sigma

La metodologia Six Sigma es un enfoque sistematico y basado en datos para la mejora de
procesos Y la reduccion de la variabilidad en la produccion de bienes y servicios, se centra
en identificar y eliminar las causas raiz de los problemas, mejorando la calidad y eficiencia
de los procesos, Gutiérrez y de la Vara (2009) se refieren a los defectos como cualquier
evento en que un producto o servicio no logra cumplir los requisitos del cliente.

La metodologia Six Sigma se aplica en una amplia gama de industrias y organizaciones, y se
enfoca en la reduccion de defectos, la mejor manera de la satisfaccion del cliente, la
optimizacion de procesos y la obtencidn de resultados consistentes y confiables. Al adoptar
Six Sigma, las organizaciones pueden lograr niveles mas altos de calidad, eficiencia y
competitividad en sus operaciones (Gutiérrez & de la Vara, 2009). Sin embargo, las PYMEs
no pueden adoptar este enfoque de la forma que lo hacen las grandes organizaciones porque
se enfrentan con la barrera econdmica, por lo que se ven en la obligacion de adaptar este
enfoque segun sea sus limitaciones (Garcia, y otros, 2015) (Bohigues, 2015).

En Six Sigma se establecen 12 principios fundamentales para lograr mejoras en los procesos
de una organizacion. Estos principios incluyen el enfoque en el cliente, la toma de decisiones
basada en datos y hechos, la implementacion sistematica a través del procesos DMAMC, el
liderazgo comprometido, el enfoque en la mejora de los procesos clave, la participacion y
empoderamiento de los empleados, la eliminacion de actividades que no agregan valor y la
prevencion de defectos, la reduccion de la variabilidad, el uso de herramientas y métodos
estadisticos, la orientacion hacia resultados medibles, y la promocién de la mejora continua.

Ademas, Six Sigma se basa en el uso de diversas herramientas y técnicas estadisticas, como
el analisis de capacidad, el disefio de experimentos, el analisis de regresion y el mapeo de
procesos. Estas herramientas permiten recopilar y utilizar datos de manera efectiva para
tomar decisiones informadas y lograr una mejora continua. La implementacién de Six Sigma
sigue un ciclo de mejora conocido DMAMC, que se compone de las fases de Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar. (Varela, Flores, & Tolamatl, 2010).

En resumen, la metodologia Six Sigma se caracteriza por su enfoque en la reduccion de la
variabilidad, la toma de decisiones basadas en datos, la mejora sistematica y la rentabilidad.
Busca reducir la variabilidad en los procesos, utilizando herramientas estadisticas y de
analisis de datos. Se basa en datos para tomar decisiones informadas y utiliza un enfoque
estructurado de mejora continua. Ademas de mejorar la calidad, Six Sigma también busca
mejorar la rentabilidad y los resultados financieros de la organizacion. Se enfoca en
identificar oportunidades para reducir costos, optimizar recursos y mejorar la eficiencia.

2.2.3 Metodologia Lean Six Sigma

Lean Six Sigma (LSS) es una metodologia que combina Lean Manufacturing y Six Sigma
con el objetivo de mejorar la eficiencia y la calidad de los procesos en una organizacion
(Mantilla & Séanchez, 2012). Los principales elementos de Lean Six Sigma incluyen un
enfoque en el cliente, la eliminacion de desperdicios, la reduccion de la variabilidad, la
mejora continua, el enfoque en el flujo de valor, el uso de herramientas estadisticas, la
estandarizacion de los procesos y la participacion de todos los niveles de la organizacion. Al
combinar los principios y herramientas de Lean y Six Sigma, Lean Six Sigma se convierte
en una metodologia poderosa para lograr mejoras significativas en la calidad y la eficiencia
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de los procesos (Socconini & Reato, Lean Six Sigma, Sistema de gestion para liderar
empresas, 2019), asi como en la satisfaccion del cliente

2.3 Norma ISO 9001 en organizaciones.

La norma ISO 9001 es ampliamente reconocida y posee la mayor cantidad de certificaciones
a nivel mundial (Figura 3) y nacional (Figura 4) debido a varios factores. En primer lugar, la
ISO 9001 establece un marco solido y estructurado para el establecimiento, implementacion
y mejora de un sistema de gestion de calidad en una organizacion. Su enfoque en la
satisfaccion del cliente, el cumplimiento de los requisitos y la mejora continua es altamente
valorado en todos los sectores. Ademas, la ISO 9001 proporciona beneficios tangibles como
la mejora de la eficiencia operativa, la reduccion de los costos y la mitigacién de los riesgos.
La norma es ampliamente aceptada por los organismos reguladores y los clientes, lo que
impulsa su adopcion y certificacion en todo el mundo, consolidando su posicion como la
norma de gestion de calidad méas reconocida y utilizada.

ESTANDAR NUMERO DE CERTIFICADOS NUMERO DE SITIOS
1SO 9001 1,077.884 1,447,080
1SO 14001 420,433 610,924
ISO 45001 294,420 369,897
ISO/IEC 27001 58.687 99,755
ISO 22000 36,124 42,937
ISO 13485 27,229 38,503
ISO 50001 21,907 54,778
1ISO/IEC 20000-1 11,769 13,998
1SO 37001 2,896 7.982
1ISO 22301 2,559 5,969
1SO 39001 1.285 2,357
ISO 28001 584 1,106

llustracion 2-3: Familia ISO 2021 Nivel Mundial; Fuente: https://www.globalstd.com/blog/iso-survey-2021/

ISO NIVEL NACIONAL

180:55001 | 2
150:39001 1 31
150:37001 ® 51

ISO:IEC:20000-1 » 40
150:22301 1 40
150:50001 mm 173
150:13485 1 19
150:45001 TS 1828
150:22000 1 36

ISO:EC:27001 mm 146

150:14001 eSS 1630
150:9001 4157

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500

llustracion 2-4: Familia ISO Nivel Nacional; Fuente: https://www.iso.org/the-iso-survey.html

La norma ISO 9001 es un estandar internacional que establece los requisitos para un sistema
de gestion de calidad en una organizacion. Se aplica a organizacion de cualquier tamafio y
sector, incluidas las pequefias y medianas empresas (PYME). No existen estadisticas de sobre
la cantidad de certificaciones realizadas sobre la 1ISO 9001 a PYMEs a nivel nacional ni
mundial, sin embargo, el sector de la construccion se encuentra posiciono a nivel mundial en
el quinto lugar en el 2021 (Figura 5)
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Tabla 2-1:Certificaciones de ISO segun sectores a nivel mundial, 15 mayorias y sector desconocido; Fuente:
https://www.iso.org/the-iso-survey.html

Sector . | Numbe~
When Sector not known, fill data here 276467
Basic metal & fabricated metal products 125454
Wholesale & retail trade, repairs of motor vehicles, 108464
Electrical and optical equipment 98285
Machinery and equipment 76855
Construction 75867
Other Services 55641
Engineering services 53216
Rubber and plastic products 51371
Information technology 48593
Chemicals, chemical products & fibres 32146
Transport, storage and communication 27447
Food products, beverage and tobacco 23700
Textiles and textile products 18355
Health and social work 13807

La ISO 9001 proporciona un marco de referencia para que las organizaciones puedan
implementar un SGC el cual les favorece en procesos eficientes y eficaces, mejoren la
satisfaccion del cliente, mejorar el desempefio de sus operaciones, establecer un mejor
ambiente de trabajo, mejora en la planificacion, el disefio de los productos o servicios y
favorecer la mejora continua de sus procesos (Castro-Silva & Rodriguez, 2017).

Las PYMES pueden obtener beneficios significativos al implementar la norma ISO 9001. Al
adoptar los principios y requisitos de la norma, las PYMES pueden mejorar su capacidad
para satisfacer las necesidades del cliente, aumentar la eficiencia de los procesos, reducir
desperdicios y errores, y mejorar la satisfaccion del cliente. La implementacion de un sistema
de gestion de calidad basado en la norma ISO 9001 puede ayudar a las PYMES a ser méas
competitivas, aprovechar nuevas oportunidades comerciales y establecer relaciones de
confianza con sus clientes

Ademas, la norma ISO 9001 puede proporcionar a las PYMES un enfoque estructurado para
la gestidn de sus procesos y recursos, 1o que puede resultar en una mayor organizacion y un
mejor control sobre las operaciones (Unterreiner & Gisbert, 2019). Esto les permite
identificar areas de mejora, establecer metas y objetivos medibles, y realizar un seguimiento
sistematico del desempefio de la organizacion.

Es importante tener en cuenta que la implementacion de la norma ISO 9001 en las PYMES
puede adaptarse a sus necesidades y capacidades especificas. La norma se basa en el enfoque
de mejora continua, lo que significa que las PYMES pueden implementar los requisitos
gradualmente, adaptandolos a su tamafio, recursos y nivel de madurez en gestion de calidad
(ISO (., 2015).

En resumen, la norma ISO 9001 y las PYMES estan relacionadas en el sentido de que la
implementacion de la norma puede ayudar a las PYMES a mejorar su gestion de calidad,
aumentar la eficiencia y la satisfaccion del cliente, y lograr una mayor competitividad en el
mercado. La ISO 9001 establezcan sistemas de gestion de calidad efectivos y demuestren su
compromiso con la calidad y mejora continua.
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2.4  Lean Six Sigma en organizaciones.

La metodologia Lean Six Sigma ofrece beneficios significativos para las pequefias y
medianas empresas (PYMEs) al mejorar su eficiencia operativa y calidad. Aunque
inicialmente se asociaba con grandes empresas, Lean Six Sigma puede adaptarse a las
PYMEs al centrarse en la eliminacion de desperdicios, la reduccion de la variabilidad y la
mejora continua. Segun Felizzola y Luna (2014) el éxito de su implementacion en las PYMEs
depende de factores criticos como el compromiso de la direccion, la cultura empresarial, la
alineacion con la estrategia, la formacion en Lean Six Sigma y la capacidad financiera y
tecnoldgica. En la industria de la construccion, segun el estudio realizado por Hernandez
(2022), la estandarizacion de los procedimientos y el enfoque en el cliente son vitales. Las
PYMEs se benefician de Lean Six Sigma en términos de eficiencia operativa, reduccién de
costos, mejora de la calidad, toma de decisiones basada en datos, cultura de mejora continua
y adaptabilidad (Condor, 2018). En general, Lean Six Sigma permite a las PYMEs optimizar
sus operaciones, ser mas competitivas y fomentar una cultura de mejora continua.

CAPITULO 3: SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA.

El objetivo de este capitulo es proporcionar un analisis de la situacién actual de la
organizacion, abarcando aspectos como su estructura organizativa, recursos humanos,
procesos operativos, mercado y competencia.

3.1 Laempresay suorganizacion
3.1.1 Politica

La organizacion presenta la siguiente Politica de la empresa:

“Decap y Ramos Ltda., declara que su compromiso es desarrollar cada uno de sus proyectos
de construccidn, administracion, control de obra, orientados a contribuir al cumplimiento de
los objetivos de desarrollo sostenible en la gestion ambiental y desempefio corporativo e
innovacion.

Siendo nuestro compromiso buscar siempre ir mas alla de las expectativas del mercado y del
cliente, mediante el cumplimiento de los requisitos aplicables, buscando entregar un servicio
de calidad y en tiempo requerido, para ello nos comprometemos a:

1.- Capacitar a los empleados involucrandolos en el cumplimiento de la politica de calidad,
seguridad, salud y medio ambiente.

2.- Prevenir y minimizar los impactos medio ambientales que con lleva nuestra actividad
empresarial, mediante el compromiso de usar recursos sostenibles.

3.- Implementar y mantener actualizados los procedimientos de Trabajo en Obras y Servicios.

4.- Implementar y mantener actualizadas las instrucciones de Trabajo y uso de Equipos y
Maquinarias.”

En ningun punto la politica presentada por la organizacion hace referencia a normas como la
ISO 9001 o enfoques metodoldgicos como Lean Manufacturing, Six Sigma o Lean Six
Sigma, por lo que carece de una cultura enfocada a la mejora continua integrada desde las
bases de la organizacion.
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3.1.2 Visién

La organizacién presenta la siguiente vision:

“Somos ingenieros partidarios de mejorar el mundo que nos rodea, a través de tecnologia de
calidad, disciplina y expertos profesional. El éxito y crecimiento de nuestra empresa se debe
al talento de nuestro equipo. Nos enfocamos en contar con personas eficientes y eficaces que
puedan responder de manera rapida e innovadora a las necesidades de nuestros clientes.”

Al igual que su politica esta carece de un enfoque metodoldgico ni adquiere una cultura
enfocada en la mejora continua de sus procesos, sin embargo, si posee un enfoque orientado
en la satisfaccion del cliente.

3.1.3 Mision

La organizacion presenta la siguiente mision:

“En un mundo donde los negocios se realizan entre personas, queremos liderar el mercado
de la construccion, incorporando nuestras competencias profesionales y experiencia
adquirida y con los mejores profesionales, capacitados constantemente en diversas
habilidades y disciplinas, para ofrecer un servicio excepcional a nuestros clientes”

De esta mision podemos notar un claro enfoque orientado en el cliente y un enfoque hacia la
calidad de sus servicios buscando contar con profesionales que estén en constante aprendizaje
lo que con el fin de agregar valor en su flujo de valor.

3.1.4 Organizacién

La organizacion se compone de la siguiente forma:
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llustracion 3-1:0rganigrama Decap y Ramos (Rodriguez, 2022).

El organigrama se distribuye de la siguiente forma (Garcés & De la Puente, 2021):

Azul: Directores. Son los encargados de liderar el curso que toma la organizacion y evalGan
las ofertas de proyectos activos.

Gris Oscuro: Gerencias. Profesionales capacitados para liderar desde el &mbito técnico y
administrativo los temas internos de la organizacion.

Gris Claro: Jefaturas. Son quienes lideran los departamentos principales con los que cuenta
la organizacion, que son operaciones y seguridad.

Verde: Equipo Administrativo. Equipo organizado para resolver temas internos de la
organizacion y encargado en prestar apoyo al equipo técnico segun sea el requerimiento.

Marrén: Equipo Mecénico. Equipo encargado del reparar y mantener en buen estado todo
equipo mecanico y electromecanico que posee la organizacion para el desarrollo de los
proyectos.

Celeste: Equipo Técnico. Equipo organizado para el desarrollo de la obra y en funcién de
esta.

Amarillo: Externos. Profesionales existentes para prestar apoyo y ayuda como asesores en
temas puntuales.

De lo anterior se ve que la actual organizacién de la estructura no es suficiente para encausar
acciones de mejora ya que no cuenta con lider exclusivo para realizar estas acciones, se debe
destinar las funciones a un director o asignar un gerente general con las habilidades para
liderar un proceso de mejora permanente.
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3.2 Recopilacién de Informacion.

A continuacidn, se presentan la situacion actual de la empresa con respecto a los puntos
tratados en la norma ISO 9001, Lean Manufacturin, Six Sigma y Lean Six Sigma.

3.2.1 1S0O 9001
ASPECTOS TECNICOS

Para evaluar el cumplimiento de la norma ISO 9001 desde el aspecto técnico se realizaron
cuatro preguntas:

1. ¢La organizacion posee instalaciones adecuadas para el trabajo de del personal?

Actualmente la organizacién cuenta con sede central ubicada en la salida sur de la ciudad
de Los Angeles (Quinta Nancahua Lote 1, KM 17 Avda Las Industrias), Region del Bio-
Bio. Las instalaciones cuentan con cocina y comedor, 2 bafios (1 bafio de hombre y 1
bafio de mujer), posee &reas de trabajos para el personal de oficina debidamente
designadas con sus respectivos escritorios y sillas. Cuenta con los servicios basicos de
agua y electricidad activos y vigentes, para que el personal pueda permanecer en las
instalaciones sin inconvenientes.

2. ¢La organizacién posee equipos optimos para el desarrollo de las labores del personal?

En este punto se hace diferencia entre Personal Administrativo, se refiere al personal que
cumple las funciones de oficina; y Personal de Obra, se refiere al personal destinado al
trabajo en terreno y la ejecucion de los proyectos.

Equipos para Personal Administrativo:

Para el desarrollo de las labores de cada trabajador la organizacion cuenta con
electricidad, Wi-fi, impresoras multifuncionales y Utiles de oficina, sin embargo, cada
trabajador debe portar su computador personal, la empresa no cuenta con computadores
para el desarrollo de las funciones del personal de oficina.

Equipos para Personal de Obra:

La organizacion es capaz de brindarle a cada trabajador sus elementos de proteccion
personal como lo dictamina el D.S 594 en los articulos N° 53 y 54 (Ministerio de Salud,
2000), ademas para el desarrollo de la obra cuenta con una amplia gama de herramientas
de construccion, en lo que respecta a herramientas electrificadas se verifican su estado
de funcionamiento al momento de salir de bodega, en caso de no poseer herramientas
utiles disponibles o requerir herramienta especifica no encontrada en bodega, se procede
a la compra o arrendamiento de esta, esto dependera del tiempo estimado de uso del
equipo.

De manera transversal la organizacién cuenta con dos softwares, KuniCars y DataScope
de Entel. El primero es un sistema de GPS en el cual se monitorean los equipos moviles
con los que cuanta la organizacion, es decir, camionetas, camiones y maquinaria
industrial. El segundo software es una aplicacion destinada para la organizacion y
centralizacion de informacion para las PYMEs, sin embargo, es utilizado en la
organizacion principalmente para la realizacion de rendicion de fondos entregados para
la compra de materiales, herramientas y deméas gastos operacionales.
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3. ¢La organizacion cuenta con transporte para los trabajadores?

La organizacidn cuenta con camionetas, las cuales son utilizadas para el desplazamiento
de la linea de supervision de las obras y el desplazamiento del personal de oficina, el
traslado del personal de obra dependera de la cantidad o si el trabajador puede llegar en
su vehiculo particular, en caso de no poseer vehiculo se coordina con su linea de
supervision para gestionar su traslado; cuando la cantidad de personal de obra activo sea
mayor a la capacidad de traslado segun camionetas asignadas a la obra se busca una
alternativa de mini furgén para movilizar al personal.

Sobre los equipos de trabajo cuanta con camiones y maquinaria industrial
(Motoniveladora, Excavadora, Rodillo y Retroexcavadora), todos los equipos
mencionados anteriormente cumplen con los documentos legales como revisién técnica,
seguro obligatorio de accidentes personales y permiso de circulacion (excepto
excavadora y rodillo). Actualmente no poseen una bitdcora de mantenimiento de los
equipos, ni se realizan mantenciones preventivas.

4. ;Que canales de comunicacion ocupa la organizacion?

La organizacion posee cuenta empresa en google en la cual se administra una serie de
correos institucionales los cuales son asignados a cada trabajador de la linea de
supervision y administrativos, estos son utilizados para comunicacion con el cliente e
interna, y sumar como canal interno aplicaciones como Whatsapp, no se posee un
sistema seriado el cual brinde seguridad a la informacion y datos que se comparten.

ASPECTO HUMANO

Para evaluar el cumplimiento de la norma ISO 9001 desde el aspecto humano se realizaron
tres preguntas:

1.

¢La alta direccion demuestra liderazgo y compromiso con el sistema de gestion de la
calidad?

La alta direccion se presenta bastantes resilientes frente a una propuesta de mejora en el
sistema de calidad y avidos por liderar un proceso que los pueda ayudar a mejorar y
destacar como organizacion, actualmente reconocen que no poseen tal modelo de trabajo
que les requiera la realizacion de reuniones constante con el o los equipos de trabajo,
con tal de proyectar resultados, verificar avances y resolver problemas.

¢La organizacién posee personas Yy recursos necesarios para implementar y mantener el
sistema de gestion de calidad?

Actualmente la empresa no posee el personal adecuado ni los recursos econdémicos
necesarios para poder implementar y mantener el sistema de gestion

¢La organizacion posee sus procesos documentados y controlados?

La empresa no cumple con el control de documentos, no posee un control de registros,
tampoco se han realizados auditorias internas por lo que no poseen registro alguno, sin
embargo, poseen sus procedimientos técnicos vigentes y en constante revision ya que
son requeridos por el cliente.
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ASPECTO ADMINISTRATIVO

Para evaluar el cumplimiento de la norma 1SO 9001 desde el aspecto humano se realizaron
dos preguntas:

1. ¢La organizacion he evaluado los riesgos y oportunidades asociados al contexto de la
organizacion?

La organizacion no realiza anélisis internos de manera preventiva en busca de identificar
posibles riesgos u oportunidades en el contexto de la organizacion y sus objetivos

2. ¢Laorganizacién monitorea y toma acciones en base a la satisfaccion del cliente?

La organizacion no posee datos ni retroalimentacion de los clientes para poder evaluar
la satisfaccion de estos, por lo que acciones de mejora en base a esta informacion no
presentan

3.2.2 LEAN MANUFACTURING

Para desarrollar los puntos clave de Lean Manufacturing, como el Mapeo de Flujo de Valor
y la metodologia 5S, se realizé una reunion con los directores para evidenciar lo existente
referente a estos puntos y poder evidenciar posibles cuellos de botellas que puedan surgir.

Mapeo de Flujo de Valor:

La organizacion no posee mapa de flujo de valor donde poder evidenciar las acciones y
procesos necesarias para poder cumplir con lo requerido por el cliente, sin embargo, desde la
organizacion entregaron la informacion necesaria para la formulacién del siguiente flujo de
valor.

DIRECTORES

CLENTE hemmCotizacién Aprobadammmm)

Verificacién personal Ejecucién Obra Programacién de

Materiales
Proveedores

©

Bodega

llustracion 3-2: Mapa de Flujo de Valor Decap y Ramos; Elaboracion propia

El flujo comienza con una oferta publicada en la pagina “Chile Compra”
(https://www.chilecompra.cl), en la cual los directores generan una cotizacién para poder
postular al proyecto de interés, luego de su aprobacion estos comienzan a fluir la informacion
al equipo para su organizacion asi como la adquisicion de materiales, verificacion de
trabajadores y poder ejecutar las labores.



https://www.chilecompra.cl/
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Dado lo anterior podemos observar que el flujo de valor dado por la organizacion se presenta
algo béasico y carente de informacion, lo que significa un problema al momento de
interpretarlo y analizarlo en busca de cuellos de botellas, desde la organizacién informaron
que los cuellos de botellas se presentan generalmente en la verificacion del personal y la
programacion de materiales. EI primer cuello de botella identificado es debido a la rotacion
del personal, sobrecarga en el procesamiento de informacién que no es debidamente
distribuida lo que significa un retraso en la validacion y canales de informacidn deficientes.
Mientras que el segundo cuello de botella se origina en la verificacion del inventario y la
tardanza de respuesta que puedan tener los proveedores.

Metodologia 5S:

En la organizacion se desconoce la mentalidad Lean y no poseen una disciplina orientada en
las 5S.

3.2.3 SIXSIGMA

Para desarrollar la metodologia Six Sigma, también conocida como DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar, Controlar):

Definir:

La problematica estard dada respecto a las brechas existentes desde cada aspecto en funcion
de la norma ISO 9001 entre las cuales podemos notar:

Aspecto Tecnico.

Si bien la organizacion posee una sede central con servicios basicos necesarios, las
instalaciones deben ser analizadas ya que podrian no ser suficientes y adecuadas para el
trabajo del personal, especialmente en planes de expansion o aumento de la fuerza laboral.
Otro punto a destacar es que la organizacion no proporciona computadoras para el desarrollo
de las funciones del personal de oficina, lo que puede afectar la eficiencia y la productividad.
También carece de bitdcoras de mantenimiento y no reportan mantenciones preventivas, lo
que aumenta el riesgo de fallas y tiempos de inactividad de los equipos, impactando en el
desarrollo de las actividades.

Aspecto Humano.

La alta direccién muestra interés en mejorar el sistema de calidad, sin embargo, presenta falta
de liderazgo y compromiso desde la alta direccion con respecto al sistema de gestion de
calidad, lo evidencian en falta de reuniones con los equipos de trabajo para verificar avances
y resolucion de problemas de manera efectiva. La organizacion carece del personal adecuado
y de los recursos econdmicos necesarios para implementar y mantener un sistema de gestion
de calidad, lo que podria afectar la efectividad del sistema. Ademas, la falta de control de
documentos y registros dificulta el seguimiento y la mejora continua en los procesos y la
conformidad con los requisitos de la norma 1SO 9001.

Aspectos Administrativos.

La organizacién no realiza analisis internos para identificar posibles riesgos u oportunidades
en el contexto de la organizacion y sus objetivos, lo que podria limitar la capacidad de
anticipar y abordar posibles problemas o ventajas. Ademas, la organizacidn no posee datos
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ni retroalimentacion de los clientes para evaluar su satisfaccion, lo que dificulta la
identificacion de oportunidades de mejora y cumplimiento de los requisitos del cliente.

Medir:

Aspecto Técnico

La organizacion requiere de personal que pueda cumplir con estandares de eficiencia y
productividad necesarios para poder entregar al cliente un servicio sin complicaciones.

Aspecto Humano

La organizacion carece de personal capacitado para poder llevar a cabo una mejora en el
sistema de calidad, no posee alguien para liderar estos cambios ni personal para mantenerlos.

Aspecto Administrativo

La organizacidén no toma acciones basada en datos ya que no presenta feedback alguno de
sus clientes ni analisis internos para identificar riesgos u oportunidades.

Analizar:

Aspecto Técnico

La organizacion debe invertir en su sistemas tecnoldgicos y estructurales para que el personal
pueda tener un correcto desempefio en su lugar de trabajo y puedan desarrollar un sistema de
control de preventivos en sus equipos mecanicos

Aspecto Humano

La organizacion tiene que decidir si contratar personal capacitado para liderar el sistema de
mejora de calidad u organizar de forma interna un lider para estas mejoras y comenzar por
capacitarlo.

Aspecto Administrativo

La organizacién tiene que tomar acciones en base a datos por lo que debe conocer la opinion
que posee el cliente frente a sus servicios y conocer la existencia de riesgos u oportunidades
que se puedan presentar de mantera interna.

Mejorar:

Aspecto Técnico

Para mejorar este punto la organizacion puede realizarlo de manera gradual y evaluando los
puestos de trabajos que requieren priorizar para la mejora tecnoldgica.

Aspecto Humano

La organizacion debe comenzar por tener reuniones internas para conocer las sugerencias del
personal y saber la disponibilidad de ellos en un sistema de mejora continua, para asi evaluar
las capacitaciones.

Aspecto Administrativo

La organizacion debe realizar reuniones con el cliente para conocer la percepcion que estos
poseen de la organizacion y analizar los puntos criticos para buscar mejoras.
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Controlar:

Aspecto Técnico

La organizacion debe tener un control semanal para analizar si los cambios realizados estan
dando resultados o deben realizar otras mejoras.

Aspecto Humano

La organizacion debe comenzar con tener 2 reuniones por semana para poder analizar el
avance que estan teniendo, problemas que vayan surgiendo y oportunidades que se van
creando.

Aspecto Administrativo

La organizacion debe realizar estas reuniones de manera semanal para no perder confianza
en el cliente y su satisfaccion.

3.24 LEAN SIXSIGMA

Para el desarrollo de Lean Six Sigma, se evaluaron los siguientes puntos:
1. Enfoque en el cliente:

Desde la organizacion se enfocan en satisfacer al cliente con eficacia y eficiencia segun lo
requerimiento el cuales es ofertado por el cliente y cotizado por la organizacion, donde se
estipulan hitos de interés para cumplir con las necesidades y poder dar conformidad a los
solicitado por el cliente.

2. Eliminacion de desperdicios:

La organizacién no posee un detalle de sus procesos por lo que no se les es posible poder
observar con claridad que actividades agregan valor y cuales no lo hacen, por lo que el poder
reducir la sobreproduccion, disminuir tiempos de espera, reducir el procesamiento excesivo
0 inventario excesivo, les es muy complejo y no logran optimizar el flujo de trabajo ni
simplificar los procesos para maximizar la eficiencia y minimizar los desperdicios.

3. Reduccién de la variabilidad:

Desde la organizacién indican que al ser una PYMEs del rubro de la construccion su vida
util es extremadamente variable, esto se debe a que el mercado de la construccion es variable,
una leve alza en los costos de materiales pone en peligro el desarrollo de los proyectos, un
retraso en los procesos de pagos desde el cliente genera una inestabilidad en el flujo de caja
que retrasa el pago de los trabajadores, al no ser una gran empresa no poseen un respaldo
econdémico muy grande para poder soportar alteraciones economicas, lo que significa que
esto pone en peligro la calidad de sus trabajos.

4. Mejora continua:

La organizacion desconoce el uso de técnicas como el ciclo PDCA para impulsar el proceso
de mejora continua, si bien establecen que sus metas y objetivos son claros para la mejora,
estas no son adquiridas por los empleados por lo que participacion en el proceso no es activa.

5. Enfoque en el flujo de valor:
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Debido a que la organizacion no posee estandarizado su mapa de flujo de valor es que carece
de andlisis en sus procesos en busca de optimizar su flujo de valor, no tienen la capacidad de
poder eliminar actividades que no agregan valor ni solucionar los cuellos de botellas que se
generan.

6. Uso de herramientas estadisticas:

La organizacion reconoce que no utilizan graficos de control, diagramas de dispersion o
andlisis de causa raiz para estudiar sus problemas y tomar acciones correctivas, por lo que su
toma de decisiones no esta basada en un anélisis de datos.

7. Estandarizacion de los procesos:

Desde un el &mbito técnico la organizacion posee sus procedimientos de trabajo debidamente
documentados y realizan constantes revisiones de estos para actualizarlos, sin embargo, de
procesos internos de flujo de informacién como lo es en el ambito humano y administrativo
no poseen sus procesos debidamente documentados y estandarizados.

8. Participacion de todos los niveles de la organizacion:

Desde la organizacién se declaran resilientes a adquirir una metodologia de mejora continua
que les puede beneficiar, sin embargo, es posible observar que no se fomenta una
participacién activa de los empleados ni poseen canales de comunicacion abiertos para que
estos puedan compartir ideas de mejora.

3.3 Andlisis de informacion.

Segun la recopilacion previamente realizada se puede extraer y notar que la organizacion
posee un enfoque de satisfacer al cliente el cual adopta en sus bases, sin embargo presenta
multiples oportunidades para mejorar sus procesos entre las cuales destacan.

Desde un aspecto técnico, se presenta una falta de equipamiento para el personal de oficina,
también resalta una falta de mantenimiento y registro de estos para los equipos, lo que se
traduce en un aumento de riesgos de fallas que con lleva a un mayor tiempo de inactividad,
falta de estandarizacion de sus procesos.

Desde un aspecto humano, la organizacion demuestra una falta de liderazgo y compromiso
de la alta direccion, al igual que la falta de recursos humanos y econdémicos para implementar
el sistema de gestidn de calidad, y la ausencia de control de documentos y registros. Desde
un aspecto administrativo, se sefiala la falta del uso de herramientas estadisticas para un
analisis de riesgos y oportunidades, asi como la ausencia de datos y retroalimentacion de los
clientes.

Desde un punto de vista de la metodologia Lean Manufacturing se observa la falta de
mentalidad Lean y la carencia de una disciplina orientada a las 5S.

En cuanto a Six Sigma se destaca la necesidad de invertir en tecnologia, capacitacion y
comunicacion para lograr una mejora continua.
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CAPITULO 4: DESARROLLO.

El objetivo de este capitulo es el desarrollo de un andlisis realizado en base al previo
levantamiento de la informacion de situacion actual, comparando lo que dicen las
metodologias al respecto a los puntos tratados.

ANALISIS DE BRECHAS.

A continuacion, se presentan un analisis la situacion actual de la empresa con respecto a los
puntos tratados en la norma ISO 9001, Six Sigmay Lean Six Sigma. Se ha optado por excluir
la metodologia Lean Manufacturing por no poseer informacion suficiente para de analisis por
lo que se deja abierto para un posible futuro estudio.

41  1SO 9001
4.1.1 ASPECTOS TECNICOS

La norma ISO 9001 para el aspecto técnico de este estudio menciona que la organizacion
debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura necesaria para la operacion de
sus procesos y lograr a conformidad de los productos y servicios. Donde define
infraestructura como edificios y servicios asociados; equipos, incluyendo hardware y
software; recursos de transporte; y tecnologias de la informacion y la comunicacion.

En lo que respecta al tépico de edificios y servicios asociados, la organizacién se encuentra
por debajo de lo esperado y deberia mejorar sus instalaciones si pretende ampliar su equipo
laboral o mejorar su productividad.

Por otro lado el punto en el punto de equipos presenta una gran falla asociadas a las
mantenciones ya que estas ocurren de manera correctivas y no se generan bitacoras de
mantenimiento por lo que las averia son impredecibles, por lo que estds pueden afectar el
proceso productivo cuando peores consecuencias pueda generar ademas de poseer un tiempo
y costo de reparacion asociado que pueden ser altos debido a la incertidumbre sobre la averia
detectada, y este tipo de mantenciones genera un riesgo de accidentes en los operadores de
los equipo.

En cuanto a las tecnologias de informacion, esta se cumple de manera basica, por lo que en
un futuro se podria estudiar la opcion de mejorar ya que es un punto que crece todos los dias.

412 ASPECTO HUMANO

Pese a que la alta direccion demuestra interés en una propuesta de mejora, falta de personal
enfocado en liderar y mantener este proceso, los que deberan cumplir con las generalidades
del topico de Liderazgo tratado en la norma ISO 9001 (2015). En el punto de la informacion
documentada respecto al aspecto humano la norma es muy clara con que documentos se
deben mantener y que registros se deben conservar. (Ver Tabla 4-1)

Tabla 4-1, Informaciéon documentada de la norma; Fuente: (Gomez, 2019)

Clausula Mantener (documentacion) Conservar (Registros)

Competencia. Evidencia de la competencia.
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La organizacidn no posee registros sobre las competencias de los trabajadores.
4.1.3 ASPECTO ADMINISTRATIVO

Para este aspecto la norma ISO 9001 menciona que la organizacion debe comenzar por
realizar una planificacion de su sistema de gestion de calidad, esta fase inicial es la principal
ya que es en la cual se definen las responsabilidades, actividades y recursos necesarios. Pese
a que toda actividad posee un grado de incertidumbre, es necesaria la planificacion de los
procesos en la que se promueva una actitud orientada a la mejora continua y potencie la
eficiencia con un pensamiento basado en el riesgo esto reforzara la naturaleza preventiva de
SGC.

La finalidad de un SGC es cumplir con los requisitos del cliente y aumentar su satisfaccion,
uno de los pasos para conseguirlo se cumple habiendo tratado los riesgos y oportunidades
que puedan afectar a que el producto o servicio sea conforme, por lo que la organizacion
presenta una falencia en este topico.

Al igual que en el aspecto humano, la norma es muy clara para el aspecto administrativos,
que informacion documentada se debe mantener y que registros se deben conservar. (Ver
Tabla 4-2)

Tabla 4-2, Informacion documentada de la norma; Fuente: (Gémez, 2019)

Clausula Mantener (documentacion) Conservar (Registros)

Determinacion del

alcance del SGC. El alcance del SGC de la organizacién

Informacion documentada para tener la
confianza de que los procesos se realizan segin
lo planificado

Sistema de gestion de la Informacion documentada para apoyar la
calidad y sus procesos. operacion de sus procesos.

Politica. La politica de la calidad

Objetivos de la calidad y
planificacion para Los objetivos de la calidad
lograrlos.

Cuando la trazabilidad de las mediciones sea un
requisito, el equipo de medicion debe verificarse
Recursos de seguimiento o calibrarse, 0 ambas, cuando no existan tales

y medicion. patrones debe conservarse como informacién
documentada la base utilizada para la
calibracion o la verificacion.

Determinacion, el mantenimiento y la
conservacion de la informacién
documentada en la extensién necesaria
para tener confianza en que los procesos
han llevado a cabo seguln lo planificado y
demostrar la conformidad de los
productos Yy servicios con sus requisitos

Determinacion, el mantenimiento y la
conservacion de la informacion documentada en
la extension necesaria para tener confianza en
que los procesos se han llevado a cabo segun lo
planificado y demostrar la conformidad de los
productos y servicios con sus requisitos.

Planificacién y control
operacional.




Revision de los requisitos

para los productos y
Servicios.

Cambios en los requisitos

para los productos y
Servicios.

Planificacion del disefio y

desarrollo

Entradas para el disefio y

desarrollo.

Controles del disefio y
desarrollo.

Salidas del disefio y
desarrollo.

Cambios del disefio y
desarrollo

Control de los procesos,
productos y servicios
suministrados
externamente.

Identificacion y
trazabilidad.

Propiedad perteneciente
a los clientes o
proveedores externos.

Control de los cambios.

Liberacion de los
productos y servicios
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Los resultados de la revision y cualquier
requisito nuevo para los productos y servicios.

Asegurarse de que cuando se cambien los
requisitos para los productos y servicios, la
informacion documentada pertinente sea
modificada.

Al determinar las etapas y controles para
el disefio y desarrollo, la organizacion
debe considerar la informacién
documentada necesaria para demostrar
que se han cumplido los requisitos del
disefio y desarrollo

Al determinar las etapas y controles para el
disefio y desarrollo, la organizacion debe
considerar la informacién documentada
necesaria para demostrar que se han cumplido
los requisitos del disefio y desarrollo

La organizacion debe conservar la informacion
documentada sobre las entradas del disefio y
desarrollo

Controles al proceso de disefio y desarrollo para
asegurarse de que se conserva la informacion
documentada de estas actividades.

Conservar informacion documentada sobre las
salidas del disefio y desarrollo.

Los cambios del disefio y desarrollo, los
resultados de las revisiones, la autorizacion de
los cambios y las acciones tomadas para
prevenir los impactos adversos deben ser
registradas.

Criterios para la evaluacion, la seleccion, el
seguimiento del desempefio y la reevaluacion de
los proveedores y de cualquier accion necesaria
que surja de las evaluaciones.

La informacion documentada necesaria para
permitir la trazabilidad.

La informacién documentada sobre lo que ha
ocurrido.

Los resultados de la revision de los cambios, las
personas que autorizan el cambio y de cualquier
accion necesaria que surja de la revision.

Evidencia de la conformidad con los criterios de
aceptacion y trazabilidad a las personas que han
autorizado la liberacion.




Control de las salidas no
conformes

Seguimiento, medicion,
analisis y evaluacion.

Auditoria interna.

Salidas de la revision por
la direccion.

No conformidad y accion
correctiva
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La organizacién debe conservar la informacion
documentada que describa la no conformidad,
describa las acciones tomadas, describa las
concesiones obtenidas e identifique la autoridad
que ha decidido la accién con respecto a la no
conformidad.

La organizacion debe evaluar el desempefio y la
eficacia del sistema de gestion de la calidad. La
organizacion debe conservar la informacion

documentada como evidencia de los resultados.

Evidencia de la implantacion del programa de
auditoria y los resultados de la auditoria.

Conservar informaciéon documentada como
evidencia de los resultados de las revisiones por
la direccion.

La naturaleza de las no conformidades y
cualquier accion posterior tomada y los
resultados de cualquier accion correctiva.

De lo anterior la organizacién no presenta documentacion alguna.
4.2 SIXSIGMA

Para el desarrollo del anélisis del levantamiento de informacion realizado con la metodologia
Six Sigma se hara uso de herramientas de analisis como DMAMC y FODA.

42.1 DMAMC

Definir:

La organizacion enfrenta varios problemas criticos por no poseer un sistema de gestion de
calidad, que afectan la eficiencia de la organizacion y su competitividad en el mercado. En
primer lugar, esto se genera por un retraso en las obras lo que lleva a pérdidas econémicas,
debido presupuestos elaborados bajo ciertas condiciones de tiempos, lo que lleva a un
segundo factor que es una gestion y asignacion de recursos deficiente. Ademas, la calidad
del trabajo es otro aspecto critico, al no poseer una estructura organizativa clara y funciones
bien definidas se pone en riesgo el manejo y control de calidad de las obras. Por otra parte,
ser capaz de competir en el mercado es esencial para el éxito a largo plazo, para lo que debe
gestionar sus proyectos de manera eficiente y demostrar resultados satisfactorios para los
clientes.

Medir:

Para la medicién de lo planteado en el topico de “Definir” se realizé un diagrama de causa y
efecto para verificar los factores que mas pueden incidir:
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Deficiencias en los procesos Falta de liderazgo
constructivos y compromiso lFalta control de documentosl IFalta de analisis internol

Desinterés en

RaiFsioneniaobis impulsar ambios > Falta de procesos establecidos Falta de proceso sistemdtico
para el control de documentos para evaluar entorno »
- Insuficiente control de calidad
Procesos administrativos poco A Falta de anticipacion a posibles A
Pérdidas econémicas Falwe:dedntoque:enmsjorar p,  definidosy estandarizados riesgos u oportunidades
» el sistema de calidad
no previstas
1 < 4 < 1 < 1 »fFalta de SGC
Falta de enfoque en proporcionar > Escasa capacitacion y
Herramientas adecuadas desarrollo del personal » Falta desistema de recopilacion .
depercepcion del cliente
& le!tac'én‘
presupuestaria
Falta de computadores para el > Falta de desarrollo de Falta de andlisis de >
Personal administrativo habilidades en lideres » Satisfaccién del diente
Falta de tecnologia para iPersonal insuficiente) : :
E Carencia con el cliente
gestionar proyectos

llustracion 4-1: Diagrama Ishikawa

Analizar:

Segun el diagrama causa y efecto, los principales problemas presentes se pueden categorizar
en factores del tipo Técnico, Humanos y Administrativos de la siguiente forma:

e Factores Técnicos:

o Deficiencia en los procesos de construccion, lo que podria ocasionar retrasos
en las obras y pérdidas econdémicas no previstas

o Falta de tecnologia y sistemas adecuados para gestionar proyectos de manera
eficiente.

e Factores Humanos

o Falta de liderazgo y compromiso desde la alta direccion para mejorar la
eficiencia y competitividad.

o Escasa capacitacion y desarrollo del personal, lo que afecta la calidad del
trabajo y la productividad.

e Factores Administrativos

o Proceso administrativos poco definidos y estandarizados, lo que dificulta la
optimizacion de recursos y la toma de decisiones informadas.

o Falta de andlisis interno y retroalimentacion de clientes, lo que limita la
capacidad de identificar riesgos y oportunidades.

Mejorar:

Para cada uno de los factores y problemas se propone lo siguiente:

e Factores Técnicos:
o Deficiencia en los procesos de construccion:

= Implementar un sistema de control de calidad que permita identificar
y corregir problemas de manera temprana.
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= Establecer un equipo de mejora continua que se enfoque en la revision
y optimizacion constante de los procesos.

o Falta de tecnologia y sistemas adecuados:

= Invertir en la adquisicion y actualizacion de herramientas de software
y sistemas de gestion de proyectos y eficientes.

= Proporcionar capacitacion a los empleados sobre el uso efectivo de la
tecnologia para gestionar proyectos y procesos.

e Factores Humanos:
o Falta de liderazgo y compromiso desde la alta direccion:

= Fomentar una cultura de liderazgo comprometido desde la alta
direccidn, enfocada en la mejora continua y la eficiencia.

= Establecer metas claras y medibles para mejorar la eficiencia y la
competitividad.

o Escasa capacitacion y desarrollo del personal:

» Implementar programas de capacitacion y desarrollo que permitan a
los empleados adquirir nuevas habilidades y mejorar su desempefio.

= Establecer un sistema de evaluacion de desempefio y reconocimiento
que motive a los empleados a mejorar su productividad y calidad del
trabajo.

e Factores Administrativos
o Procesos administrativos pocos definidos y estandarizados:

= Documentar y estandarizar los procesos administrativos claves, desde
la asignacion de recursos hasta la toma de decisiones.

= Implementar un sistema de gestion documental que permita un acceso
facil y rapido a los procedimientos y politicas.

o Falta de analisis interno y retroalimentacion de clientes:

= Establecer un sistema de recopilacion y analisis de datos internos para
identificar areas de mejora y oportunidades de optimizacion

= Implementar encuestas de satisfaccion de clientes y mantener una
comunicacion abierta para obtener retroalimentacién y conocer sus
necesidades y expectativas.

Controlar:

Para poder implementar lo propuesto en el topico de “Mejora” se requerira de un enfoque
sistematico y la colaboracion de toda la organizacidn, y para asegurarse que estas se cumplan
y estén teniendo el impacto deseado es importante controlarlas, para lo que proponen los
siguientes controles:
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Seguimiento regular: Programar reuniones y revisiones regulares para evaluar el
progreso de la implementacion de las soluciones. Estas reuniones pueden realizarse
de manera mensual.

Auditorias Internas: Realizar auditorias internas periddicas para evaluar la efectividad
de las soluciones implementadas. Estas auditorias pueden ayudar a identificar areas
donde se requiere una mayor atencion y asegurarse de que los procesos estén siendo
seguidos correctamente.

Indicadores de Desempefio (KPIs): Establecer indicadores claves de desempefio para
cada propuesta.

Retroalimentacion de los Empleados: Mantener una comunicacién abierta con los
empleados para obtener su retroalimentacion sobre la implementacion de las
soluciones ya que sus comentarios pueden ayudar a identificar obstaculos no
visualizados y ajustes necesarios.

Revision de Datos: Analizar regularmente los datos recopilados de los KPIs para
identificar tendencias y patrones a lo largo del tiempo y tomar medidas preventivas
si los resultados no estan cumpliendo las expectativas.

Andalisis FODA

El andlisis FODA destaca los aspectos mas relevantes de la situacién actual de la
organizacion, permitiendo identificar areas de fortaleza que pueden ser aprovechadas,
oportunidades que se pueden capturar, debilidades que necesitan ser superadas y amenazas
que deben ser mitigadas. Estos hallazgos proporcionan una base sélida para desarrollar
estrategias y acciones que permitan mejorar el cumplimiento de la norma 1SO 9001 vy el
desempefio general de la organizacion.

Fortalezas:

La organizacion cuenta con una sede central con servicios basicos necesarios, como
cocina, comedor, bafios y areas de trabajo, lo que brinda un lugar de trabajo adecuado
para el personal.

Posee una alta direccion comprometida e interesada en mejorar el sistema de calidad,
lo que podria favorecer la implementacion de mejoras en el futuro.

La organizacion brinda elementos de proteccion personal para el personal de obra, lo
que demuestra preocupacion por la seguridad de los empleados.

Oportunidades:

La implementacion de un sistema de gestion de calidad basado en la norma 1ISO 9001
podria mejorar la eficiencia y productividad de la organizacion, asi como su
competitividad en el mercado.

La evaluacion de riesgos y oportunidades podria permitir a la organizacion anticipar
problemas potenciales y aprovechar ventajas para el crecimiento y desarrollo del
negocio.
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e Establecer un canal de comunicacion efectivo con los clientes podria proporcionar
retroalimentacion y oportunidades para mejorar la satisfaccion del cliente y la calidad
del servicio.

Debilidades:

e La falta de computadoras para el personal administrativo puede afectar la eficiencia
y la productividad en las tareas diarias.

e La carencia de personal capacitado para liderar mejoras en el sistema de calidad y la
falta de recursos econdémicos pueden obstaculizar la implementacion vy
mantenimiento del sistema de gestion de calidad.

e Laausencia de control de documentos y registros dificulta el seguimiento y la mejora
continua de los procesos, lo que podria afectar la conformidad con los requisitos de
la norma 1SO 9001.

Amenazas:

e EIl no contar con instalaciones adecuadas para el crecimiento de la fuerza laboral
podria limitar el desarrollo y expansién de la organizacion en el futuro.

e La falta de mantenimiento preventivo en los equipos puede aumentar el riesgo de
fallas y tiempos de inactividad, lo que afectaria el desarrollo de los proyectos y la
satisfaccion del cliente.

e La carencia de analisis interno para identificar riesgos y oportunidades podria dejar a
la organizacion vulnerable ante cambios imprevistos en el entorno.

43 LEANSIXSIGMA

Para el andlisis de la recopilacion de informacién para Lean Six Sigma, se evaluaron los
siguientes puntos:

1. Enfoque en el cliente:

La organizacion parece tener una intencion de satisfacer al cliente, ya que se enfocan en
cumplir con los requerimientos y cotizaciones ofrecidas por ellos. Sin embargo, la
metodologia Lean Six Sigma establece que es necesario adquirir una retroalimentacion mas
activa con los clientes para medir y mejorar continuamente la satisfaccion del cliente.

2. Eliminacion de desperdicios:

La organizacion no tiene una vision clara de sus procesos Y actividades que agregan valor.
Esto indica que estan perdiendo oportunidades para identificar y reducir desperdicios en sus
operaciones. Es fundamental que implementen herramientas Lean, como el mapeo de flujo
de valor para identificar y eliminar las actividades que no aportan valor y optimizar sus
procesos.

3. Reduccioén de la variabilidad:

Dado que la organizacion opera en un mercado variable, es importante que implementen
estrategias para reducir la variabilidad en sus procesos y flujos de trabajo. Una mejora en la
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estandarizacion de los procesos y la planificacion adecuada podria ayudar a enfrentar mejor
los cambios y desafios econdmicos.

4. Mejora continua:

La organizacion necesita adoptar una mentalidad de mejora continua, como la que promueve
el ciclo PDCA de la metodologia Lean Six Sigma. Es esencial que los empleados participen
activamente en el proceso de mejora y que se fomente una cultura de aprendizaje y
adaptabilidad.

5. Enfoque en el flujo de valor:

La falta de un mapa de flujo de valor estandarizado y la incapacidad de identificar cuellos de
botella en sus procesos impide que la organizacion optimice su flujo de valor. Implementar
el mapeo de flujo de valor y analizar los procesos podrian ayudar a eliminar actividades
innecesarias y mejorar la eficiencia.

6. Uso de herramientas estadisticas:

La organizacion reconoce la falta de uso de herramientas estadisticas para el analisis de
problemas y toma de decisiones. Integrar técnicas estadisticas, como gréficos de control y
analisis de causa raiz, podria ayudarles a abordar problemas de manera mas efectiva y basada
en datos.

7. Estandarizacion de los procesos:

Si bien los procedimientos técnicos estan documentados y son revisados constantemente, la
falta de estandarizacion en procesos internos, especialmente en los aspectos humanos y
administrativos, puede llevar a inconsistencias y falta de eficiencia. Es crucial que
documenten y estandaricen todos los procesos para lograr una gestion efectiva, mediante
procedimientos, instructivos y/o manuales de operacion.

8. Participacion de todos los niveles de la organizacion:

Aunque la organizacion muestra interés en adoptar una metodologia de mejora continua, la
falta de fomentar la participacion activa de los empleados y la ausencia de canales de
comunicacion abiertos podrian limitar el éxito de cualquier iniciativa de mejorar. ES
necesario que se promueva un ambiente donde los empleados se sientan motivados y
comprometidos a compartir ideas y participar activamente en la mejora de los procesos.

En resumen, la organizacion enfrenta varios desafios en la implementacion de la metodologia
Lean Six Sigma. Es esencial que adopten una mentalidad de mejora continua, estandaricen
sus procesos, utilicen herramientas estadisticas para el analisis y fomentar la participacion
activa de todos los niveles de la organizacién. Con una atencion especial en la satisfaccion
del cliente y la reduccion de desperdicios, la organizacion podria lograr una mejora
significativa en su eficiencia y calidad de servicios.

CAPITULO 5: RESULTADOS.

El objetivo de este capitulo es presentar propuestas de mejoras para el ambito técnico,
humano y administrativo en base al estudio realizado y siguiendo los principios de la norma
ISO 9001, tomando en cuenta un enfoque metodoldgico entregado por Six Sigma y Lean Six
Sigma, esto seguido de su respectivo Plan de Accion Valorizado



37

5.1 PROPUESTAS DE MEJORAS

Estas propuestas de mejora estan disefiadas para abordar las probleméticas identificadas en
el ambito técnico, humano y administrativo, siguiendo los principios de la norma ISO 9001,
la metodologia Six Sigma y la metodologia Lean Six Sigma. Al implementar estas acciones,
se espera que la organizacién adquiera un mejor posicionamiento para lograr una mayor
eficiencia, calidad y competitividad en su operacion.

5.1.1 Ambito Técnico

Basado en los lineamientos de la norma ISO 9001, en conjunto con el enfoque entregado por
la metodologia Six Sigma y Lean Six Sigma, y en la evaluacion actual de la infraestructura
y equipos de la organizacion, se proponen las siguientes mejoras para optimizar el aspecto
técnico y garantizar la conformidad de los productos y servicios.

Mejora en Equipamientos:

e Adquisicion de Computadores: Para este punto es necesario que la empresa brinde
las herramientas necesarias para el desempefio de las labores diarias, por lo que se
propone equipar la oficina con computadoras para cada empleado administrativo.

Optimizacion de Tecnologias de Informacion:

¢ Digitalizacion de la Informacién: Es necesario que la organizacion posee un base de
datos digitalizada y respaldada, sobre la cual tenga acceso personal interesado en la
informacion de la empresa. Esto ayudaria a mejorar la eficiencia, poder realizar una
mejor gestion de inventario y mejoraria el sistema de seguimiento de la informacion.

La implementacion de estas mejoras para el &mbito técnico permitira a la organizacion contar
con una infraestructura y equipos 6ptimos.

5.1.2 Ambito Humano

Para el &mbito humano se proponen las siguientes mejoras.

Designacion de un Lider de Mejora Continua:

e Seleccion de un Lider de Mejora Continua: Realizar la contratacion de personal con
habilidades de liderazgo y un profundo conocimiento de la metodologia Lean Six
Sigma. Este lider sera responsable de dirigir y supervisar las iniciativas de mejora en
la organizacion asegurando la correcta implementacion de las propuestas y la
motivacién de los equipos.

Formacién y Desarrollo del Personal:

e Capacitacion Tecnica: Proporcionar capacitacion técnica continua al personal de
construccion para mejorar sus habilidades y conocimientos. Esto asegurard una
ejecucion mas precisa y eficiente de los procesos de construccion, reduciendo errores
y sobre trabajo. Estas capacitaciones consisten en el uso y manejo de herramientas
menores, correcta utilizacion de EPPs, uso y manejo de extintores. Cada capacitacion
impartida por la AChS tiene una duracién de 3 horas.
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Capacitacion Profesional: Proporcionar capacitacion profesional al personal
disponible para operar maquinaria pesada o industrial para mejorar sus habilidades y
conocimientos. Esto asegurard una ejecucion mas precisa y eficiente de los procesos
de construccidn, reduciendo errores y sobre trabajo. Estas capacitaciones consisten
en certificar al operador de maquinaria ya sea de rodillo, excavadora,
retroexcavadora, motoniveladora o camidn pluma, cada capacitacion profesional
tiene una duracion de 20 horas teoricas y practicas

Gestion de Competencias y Registros:

Creacion de Perfiles de Competencias (Anexo A): Definir perfiles de competencias
para cada puesto y funcién en la organizacién. Estos perfiles deben detallar las
habilidades, conocimientos y experiencias necesarias para cumplir eficazmente con
las responsabilidades del trabajo.

Registro de Competencias (Anexo B): Implementar un sistema de registros y
seguimiento de competencias para cada empleado como cursos, capacitaciones,
certificaciones, titulos de grado, postgrados, etc. Esto permitird mantener un registro
actualizado de las habilidades de cada trabajador y facilitara la asignacién de tareas y
proyectos acorde a sus capacidades.

Cultura de Liderazgo y Participacion

Capacitacion en Liderazgo para la Alta Direccion: Promover una cultura de liderazgo
desde la alta direccion hacia todos los niveles de la organizacion es vital. Esto se
lograra mediante la adquisicion de herramientas y técnicas para liderar por lo que la
alta direccion debera ser capacitada para afrontar el proceso y poder liderar de una
mejor manera, este conocimiento se adquirird a través del “Curso de herramientas
para el ejercicio del liderazgo en las organizaciones” brindado por la Pontificia
Universidad Catolica de Chile en una duracion de 75 horas

Creacidn de Espacios para la Participacion: Establecer instancias para comunicacion
y espacios de colaboracion como reuniones, lluvia de ideas, teambuilding e
informativas, donde los empleados puedan compartir sus ideas y opiniones. Fomentar
la participacion activa en la identificacion de problemas y en la generacion de
soluciones. Esto se cumplira con reuniones con una frecuencia de 1 cada dos semanas.

La implementacion de estas mejoras para el ambito humano permitira a la organizacion
contar con un liderazgo sélido, una gestion efectiva de competencias y una cultura de
participacion activa.

5.1.3 Ambito Administrativo

Segun el analisis de la informacion realizado en el Capitulo 4, se presentan las siguientes
propuestas de mejora para el &mbito administrativo

Mantenimiento Preventivo y Bitacoras de Mantenimiento:

Creacion de Bitacoras de Mantenimiento: Implementar un sistema de registros de
mantenimiento donde se documenten todas las intervenciones y actividades
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realizadas en los equipos. Las bitacoras buscan ayudar a verificar el historial de
mantenimiento, identificando patrones de fallas y prever intervenciones futuras.

Implementacion de Mantenimiento Planificado: Es necesario cambiar el enfoque de
mantenimiento reactivo a un enfoque proactivo mediante la implementacion de
mantenimiento preventivo programado. Se deben establecer rutinas a través de un
calendario de mantenimiento anual para todos los equipos, incluyendo revisiones,
lubricacion y reemplazo de piezas desgastadas.

Planificacion Integral del SGC:

Plan de Implementacion del SGC: La organizacién debe elaborar un plan detallado
que abarque la planificacion, implementacion y seguimiento del SGC. Este plan debe
incluir responsabilidades, plazos, recursos asignados y etapas de implementacion
claras.

Promocion del Pensamiento Basado en el Riesgo:

Capacitacion de Integracion del Pensamiento Basado en el Riesgo: Incorporar un
enfoque proactivo hacia la gestion de riesgos y oportunidades en todas las etapas del
SGC. Identificar y evaluar posibles riesgos y oportunidades en los procesos y definir
acciones para abordarlos. Esto se realizard mediante una capacitacion de 20 horas
teoricas en la que se abordaran las 4 fases del pensamiento basado en riesgo (Fase de
determinacion, Fase de analisis, Fase de planificacion y Fase de comprobacion).

Documentacion y Registros del SGC:

Creacion y Mantenimiento de Documentacion (Anexo C): Documentar y estandarizar
todos los procesos administrativos clave como los procesos de cotizacion, compras,
contratacion, acreditacion de personal en obras, entrega de herramientas y rendicion
de fondos. Establecer un sistema de documentacion estructurado y eficiente que
abarque los requisitos de la norma ISO 9001. Documentar la politica de la empresa,
procedimientos administrativos y procedimientos de trabajo. Esto facilitard la
optimizacion de recursos y la toma de decisiones informadas.

Generacion de Registros: Implementar un sistema de generacion, almacenamiento y
conservacion de registros conforme a los requisitos de la norma, Esto incluye
registros de reuniones, revisiones, cambios y cualquier evidencia de conformidad y
resultado.

Seguimiento y Revisién Continua:

Establecimiento de Indicadores de Calidad: Definir y establecer KPIs que permitan medir y
evaluar el desempefio del SGC en relacién con los objetivos de calidad y los resultados
esperados. Estos indicadores son:

indicador de puesto de trabajos equipados, (cantidad de puestos de trabajo equipados/
cantidad de puestos de trabajo) x100. Esto es para evidenciar el total de puestos de
trabajos que cumplen con el requisito de equipamiento necesario.
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e indicador de informacién digitalizada, (cantidad de documentos digitalizados/
cantidad de documentos) x100. Este indicador es para identificar la cantidad total de
documentos que han sido digitalizados;

e indicador de asistencias a reuniones, (cantidad de asistentes a reunién/ cantidad de
citados a reunion) x100. Este indicador es para controlar la asistencia y evaluar el
compromiso del equipo con la mejora de la organizacion;

e indicador de mantenciones preventivas, (cantidad de mantenciones
preventivas/cantidad de mantenciones realizadas) x100. Este indicador es para
observar la cantidad de mantenciones que se realizan de manera preventivas y evaluar
la eficacia de la planificacion de mantenciones.

Sistema de Analisis Interno: Implementar un sistema de recopilacion y andlisis de datos
internos como tiempo de respuestas de las areas administrativa y operacional, frecuencia de
desperfectos técnicos en equipos, costos de contratacion de personal (exadmenes,
equipamiento, alojamiento, comida, transporte), para identificar areas de mejora y
oportunidades. Esto permitira una toma de decisiones mas fundamentada y adaptada a las
circunstancias.

Gestion de Cambios:

e Procedimiento de Control de Cambios: Implementar un procedimiento formal para
gestionar y registrar los cambios realizados en el SGC. Esto incluye cambios en
politicas, procedimientos, procesos y documentacion.

Capacitacion y Concientizacion:

e Programa de Capacitacion en Gestion de la Calidad: Disefiar un programa de
capacitacion integral a través de un ciclo de charlas guiado por el Lider de Mejora
Continua para el personal sobre los conceptos, objetivos y requisitos del SGC.
Asegurar que todos los empleados estén informados y comprometidos con el
cumplimiento del sistema.

Revision y Actualizacion Periddica:

e Ciclo de Revision Continua: Establecer un ciclo de revision y actualizacion del SGC
cada 2 meses para asegurarse de que sea relevante y eficaz en todo momento. Realizar
ajustes segln sea necesario para garantizar su alineacion con los objetivos de la
organizacion. El encargado de esta revision le correspondera al Lider de Mejora
Continua.

La implementacién exitosa de estas propuestas de mejora para el ambito administrativo
permitird a la organizacion cumplir con los requisitos de la norma 1SO 9001, fortalecer su
enfoque en la mejora continua y garantizar la eficiencia y eficacia de sus procesos y
operaciones.
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Objetivo 1: Mejorar infraestructura y equipamiento.

Adquisicion de Computadores: Con el propdsito de
equipar adecuadamente los puestos de trabajo de los
5 miembros de la oficina, se prevé la necesidad de
adquirir computadoras.

Encargado de Adquisiciones

$ 3.000.000

Digitalizacion de la Informacidn: Para establecer una
base de datos centralizada y accesible, se requerird la
digitalizacién de la informacion de la empresa. Con
una estimacion de 10 dias para esta tarea, se espera
una inversion relacionada con las horas hombre del
personal.

Objeitov 2: Desarrollar de Recursos Humano y Liderazgo

Seleccion de un Lider de Mejora Continua: A través de
un proceso de postulacidn, se busca designar un lider
de mejora continua.

Secretaria Administrativa

$  167.000

Capacitacion Técnica: Las capacitaciones técnicas seran
gestionadas en colaboracion con la mutualidad, lo que
no generard un costo de inscripcion.

Directores

$ 15.600.000

Capacitacion Profesional: Con el objetivo de mejorar
las habilidades y conocimientos de los operadores de
maquinaria pesada e industrial, se contempla la
realizacién de capacitaciones certificadas en Go
Academia de Conduccién.

Jefe de HSE

Creacién de Perfiles de Competencias: Se
encomendara a los jefes de dreay al gerente la
elaboracion de perfiles de competencias para cada
puesto.

$ 6.500.000

Registros de Competencias: La actualizacion periédica
de los registros de competencias recaera en el Lider de
Mejora Continua, cuyo costo estara incorporado en la
remuneracion del cargo.

Gerente de Proyectos y Jefes de
Areas

$  520.000

Capacitacién de Liderazgo para la Alta Direccion: Para
asegurar un liderazgo efectivo, se propone una
capacitacion en herramientas de liderazgo de 75 horas
aun valor de $550.000, impartida por la Pontificia
Universidad Catélica.

Lider de Mejora Continua

Creacidn de Espacios para la Participacién: La
promocién de la participacion activa requerird la
realizacién de reuniones periddicas.

Directores

$ 1.100.000

Objetivo 3: Optimizacidn de la Gestion Administrativa

Creacidn de Bitdcoras de Mantenimiento: El registro

de las actividades de mantenimiento serd una tarea

incorporada a las responsabilidades del personal de
taller, sin generar un costo adicional.

Personal de Oficina

$  960.000

Implementacién de Mantenimiento Planificado: Una
vez establecidas las bitdcoras de mantenimiento, el
encargado de bodega gestionara laimplementacion
del mantenimiento planificado, como parte de su rol,
sin un costo separado.

Jefe de Taller

Desarrollo de un Plan de Implementacion: La
elaboracion del plan detallado del Sistema de Gestion
de Calidad (SGC) serd responsabilidad del Lider de
Mejora Continua.

Encargado de Bodega

Integracién del Pensamiento Basado en el Riesgo: La
adopcion de este enfoque se integra en las funciones
del Lider de Mejora Continua, sin implicar un costo
adicional.

Lider de Mejora Continua

$  650.000

Creacion y Mantenimiento de Documentacion: La
documentacion periddicay estandarizada sera una
funcion a cargo del encargado de gestién documental,
sin generar un costo separado.

Lider de Mejora Continua

Generacidn de Registros: La generacidn de registros

puntuales estard integrada en las responsabilidades

del encargado de gestion documental, sin un costo
adicional.

Encargado de Gestion Documental

w
'

Establecimiento de Indicadores Clave de Desempefio:
La definicion de KPIs serd gestionada por el Lider de
Mejora Continua, sin un costo separado.

Encargado de Gestion Documental

w
'

Sistema de Analisis Interno: Laimplementacién y
supervision del sistema de analisis interno sera parte
de las responsabilidades del Lider de Mejora Continua,
sin generar un costo separado.

Lider de Mejora Continua

Procedimiento de Control de Cambios: El disefioy
desarrollo del procedimiento de control de cambios
estara a cargo del encargado de gestién documenta

Lider de Mejora Continua

Encargado de Gestion Documental

$  213.000

Programa de Capacitacién: La planificacién del
programa de capacitacion se encomendard al Lider de
Mejora Continua, sin generar un costo separado.

Ciclo de Revisién Continua: La revisién y actualizacion
del SGC serd una tarea recurrente a cargo del Lider de
Mejora Continua, sin generar un costo adicional.

Lider de Mejora Continua

Lider de Mejora Continua

TOTAL

$ 28.710.000
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CAPITULO 6: ANALISIS FINANCIERO.

El objetivo de este capitulo es presentar un andlisis del aspecto econémico relacionado con
la ejecucion de las propuestas de mejoras planteadas en el Capitulo 5: Resultados. Se
exploraran los costos involucrados y los flujos previstos para evaluar la viabilidad del
proyecto.

6.1  ANALISIS FINANCIERO DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA.

El anélisis del flujo esperado de las propuestas de mejora fue proyectado en un periodo de 6
semestres, esperando un ingreso aumento en los ingresos de un 3.4%, de lo cual se obtiene
el flujo de caja detallado en Tabla 6-1.

Tabla 6-1, Flujo de Caja del Proyecto

Ingresos Proyectados 3,4% $ $ 11035953 $ 11256672 $ 11.481.805 $ 11.711.441 $ 11945670 $ 12.184.583
Costo RR.HH S S 8.280.000 $ 8.280.000 $ 9.522.000 $ 9.522.000 $ 10.950.300 $  10.950.300
Adquisicion de Computadores  $ S 3.000.000 $ - S - S - S - S -
Depreciacion Equipos 15% S S - $§ 2550000 $ 1912500 $ 1434375 $  1.075.781 $ 806.836
Capacitacion Directores S S - S 1.100.000 $ - S - S -S -
Capacitacion Operadores S S 3.500.000 $ - S 3.000.000 $ - S -'S -
Utilidad Operacional S S -3.744.047 S -673.328 S -2.952.695 $ 755.066 S -80.411 S 427.447
Impuesto S S - S - S - S 84.945 S -'S 48.088
Depreciacién Equipos 15% S S - S 2.550.000 $ 1.912.500 $ 1.434.375 $ 1.075.781 $ 806.836
Utilidad Neta S S -3.744.047 S 1.876.672 S -1.040.195 $ 2.104.496 $ 995.370 $ 1.186.195
TIR 11%

VAN $80.402,51

Detallando la Tabla 6-1, se proyectan un aumento en los Costos de RR.HH en un 15% cada
dos semestres, esto se debe a un ajuste en las remuneraciones del personal asociado al
proyecto, la adquisicion de computadores se especifica que debe ser realizada en el primer
semestre y estos se van depreciando a un 15% de su valor.

Analizando la Tabla 6-1 se puede observar que el proyecto posee una tasa interna de retorno
de un 11% la cual es un retorno razonable, es decir, se espera que los flujos de efectivo
generados por el proyecto sean superiores a la inversion realizada. Esto es un indicativo de
un proyecto rentable y atractivo desde el punto de vista financiero.

Por su parte el indicador del valor actual neto positivo como el apuntado en la Tabla 6-1,
significa que el valor presente de los flujos de efectivo futuros generados por el proyecto es
mayor que el costo de inversion. En este caso, el VAN positivo de $80.402,58 sugiere que el
proyecto tiene el potencial de generar un valor adicional en comparacion con la inversion
inicial.

En términos generales, tanto el TIR como el VAN sugieren que el proyecto es
financieramente viable y podria ser considerado como una inversién potencialmente
provechosa.
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CAPITULO 7: DISCUSION DE RESULTADOS, CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES.

El objetivo de este capitulo es presentar un analisis del aspecto econémico relacionado con
la ejecucion de las propuestas de mejoras planteadas en el Capitulo 5: Resultados. Se
exploraran los costos involucrados y los flujos previstos para evaluar la viabilidad del
proyecto.

7.1  DISCUSION DE RESULTADOS

Este estudio se centra en un analisis integral de la organizacion en comparacién con la norma
ISO 9001 y en el contexto de la mejora continua y la optimizacion organizativa, se presenta
un analisis exhaustivo en tres areas clave: técnica, humana y administrativa, proporcionando
recomendaciones especificas para abordar deficiencias bajo los principios de la norma ISO
9001, asi como las metodologias Six Sigma y Lean Six Sigma.

En el &mbito técnico, se destacan propuestas para mejorar la infraestructura y el
equipamiento, los cuales presentan deficiencias que se pueden atribuir a una falta de
inversion y planificacion. La adquisicion de computadoras individuales para empleados
administrativos busca proporcionar herramientas esenciales para las operaciones diarias.
Ademas, se enfatiza en la digitalizacion de la informacion para agilizar la gestion de
inventario y el seguimiento de datos. Estas mejoras buscan optimizar la operatividad técnica
y garantizar la conformidad con los estandares de calidad.

En cuanto al ambito humano, presentan ausencia de liderazgo y compromiso lo que se
relaciona con problemas de cultura organizativa por lo que se subraya la necesidad de un
lider de mejora continua, alguien con habilidades en Lean Six Sigma que supervise la
implementacion de iniciativas de mejora. La formacion y el desarrollo del personal, tanto en
capacitacion técnica como profesional, se consideran esenciales para mejorar la ejecucion de
los procesos y reducir errores, ya que presentan carencias en capacitaciones lo que refleja
una falta de enfoque en el desarrollo del personal. La creacion de perfiles de competencias y
registros pretende un mejor alineamiento de las tareas con las capacidades individuales.
Ademas, se promueve una cultura de liderazgo y participacion activa a través de
capacitaciones y la creacion de espacios colaborativos.

En el ambito administrativo, presentan debilidades que indican falta de estandarizacion y
control interno por lo que las propuestas apuntan a la eficiencia y calidad en los procesos. La
implementacién de bitacoras de mantenimiento y el cambio hacia un mantenimiento
preventivo buscan prolongar la vida atil de los equipos. Se destaca la importancia de un plan
detallado para implementar el Sistema de Gestién de Calidad (SGC), con enfoque en la
gestion de riesgos. La documentacion y la generacion de registros son esenciales para cumplir
con los estandares 1ISO 9001. La creacion de indicadores de calidad y el andlisis interno
permitiran una evaluacién constante y la toma de decisiones informadas.

Las propuestas se fundamentan en principios solidos de gestion de calidad y metodologias
de mejora continua, con el objetivo de optimizar la eficiencia, la calidad y la competitividad
en todas las areas operativas y funcionales de la organizacion. La implementacion de las
propuestas de mejoras podria tener un impacto significativo en la eficiencia y calidad de los
productos y servicios de la organizacion. La adopcién de normas como la ISO 9001 y
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metodologias como Six Sigma y Lean Six Sigma podria mejorar la competitividad y la
satisfaccion del cliente, lo que a su vez podria influir en la reputacion de manera positiva y
el éxito al largo plazo de la organizacion en el mercado

El estudio se realiz6 con una recopilacién detallada de informacion de la organizacion, lo que
aumenta su validez interna. Sin embargo, la falta de comparacion con otras empresas del
mismo sector limita su validez externa, por lo que en futuros estudios se recomiendo realizar
un sondeo sobre la competencia local para aumentar la validez externa. También podria
explorarse la implementacion de Lean Manufacturing en profundidad. Para finalizar se
recomienda en futuras investigaciones centrarse en la implementacion y efectividad de las
propuestas de mejora, complementado con estudios para evaluar la evolucion de la
organizacion después de implementar las propuestas de mejora.

Respecto al analisis financiero realizado a las propuestas de mejoras, se obtiene concluye que
tanto un TIR del 11% como un VAN de $80.402 son indicadores positivos que sugieren que
el proyecto es financieramente viable y rentable, ya que los flujos de efectivo generados por
el proyecto superan los costos asociados con la inversion.

7.2  CONCLUSIONES

En conclusion, este estudio de titulacién ha culminado con la formulacion de propuestas de
mejoras con el objetivo de fortalecer los &mbitos técnico, humano y administrativo de una
empresa constructora. Estas propuestas se presentan como respuesta a una necesidad esencial
de la organizacion para optimizar su eficiencia, poder minimizar los recursos utilizados,
mejorar la calidad del trabajo ejecutado y mejorar la competitividad en el mercado para asi
poder llegar a nuevos clientes y mejorar la calidad de sus servicios.

Para alcanzar estas conclusiones, se realizd una busqueda en literatura especializada para
encontrar fundamentos en la teoria que pudieran apoyar la capacidad de gestion en empresas
constructora donde se encontraron aportes valiosos para formular propuestas de mejoras
como la norma ISO 9001, Six Sigma y Lean Six Sigma que proporcionan una base tedrica 'y
practica para abordar las areas de mejora identificadas.

El andlisis de la situacion actual de la organizacién, a la luz de los principios extraidos de la
literatura fue esencial en identificar brechas existentes en la organizacion. Donde se
encontraron brechas en equipamiento para el personal administrativo; carencias de lideres
gue puedan guiar de forma efectiva el cambio y ausencia en control de documentos y registros
que dificultan el seguimiento y la mejora continua de los procesos, constituyeron puntos de
partida cruciales para el disefio de soluciones concretas.

Desde lo mencionado anteriormente se lograron identificar propuestas para satisfacer las
necesidades de mejora lo cual permitira a la organizacion posicionarse mejor en el mercado
al lograr obtener un sistema de gestion de calidad integrado, evaluado y controlado en su
estructura. Mediante la formulacion de las propuestas de mejora se logré identificar que la
combinacion de estas metodologias revelé una complementariedad y sinergia destacable
dado que las similitudes entre los principios de mejora continua, calidad y enfoque en el
cliente presentes en las tres metodologias demostraron que su integracion puede conducir a
un enfoque sélido y cohesivo para abordar los desafios y oportunidades presentes en la
empresa constructora.
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En definitiva, este trabajo de titulacidén no solo ha logrado cumplir con su objetivo primordial
de proponer mejoras concretas en la organizacion, sino que también ha revelado que una
aproximacion integrada basada en la norma 1SO 9001 y en las metodologias Six Sigma y
Lean Six Sigma puede proporcionar un enfoque efectivo y holistico para la mejora continua
y el crecimiento sostenible de la empresa constructora. Las propuestas presentadas
representan un conjunto de acciones estratégicas que, de ser implementadas, podrian
contribuir significativamente a la eficiencia, competitividad y calidad de la empresa en un
mercado cada vez mas exigente y dinamico.

7.3 RECOMENDACIONES PARA LA EMPRESA CONSTRUCTORA.

Dado los antecedentes mencionados en los puntos 7.1y 7.2 se le recomienda la organizacion
optar por implementar las propuestas de mejoras propuestas en el Capitulo 5, ya que como
se presentan en el Capitulo 6 estas propuestas econémicamente tienen potencial de generar
beneficios sustanciales al poseer una inversion tan baja en comparacion a los ingresos
presentados por la organizacion. También se le recomiendo a la organizacion evaluar en el
corto y medio plazo optar por certificarse en normas internacionales para agregar mas valor
a la organizacion ya que con las propuestas de mejoras presentadas obtienen la posibilidad
de acercase un escalén mas a ser una organizacion modelo y lograr destacar en un mercado
altamente competitivo como lo es el mercado de las constructoras.

REFERENCIAS.

Bohigues, A. (2015). Desarrollo e implementacion de un Modelo Seis Sigma para la mejora
de la calidad y de la productividad en PYMEs industriales. Trabajo fin de Master,
Universitat Politécnica de Valencia, Valencia. Obtenido de
https://riunet.upv.es/bitstream/handle/10251/56192/BOHIGUES%20-
%20Desarroll0%20e%20implementacion%20de%20un%20model0%20seis%20sig
ma%20para%201a%20mejora%20de%20la%20calidad%20y%20de%20....pdf?sequ
ence=4&isAllowed=y

Castro-Silva, H. F., & Rodriguez, F. (2017). Incidencia de la certificacion de la norma ISO

9001 en los resultados empresariales. Un caso colombiano. Entre Ciencia e

Ingenieria, 11(22), 18-25. Obtenido de
http://www.scielo.org.co/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1909-
83672017000200018

Condor, B. (2018). Seis Sigma en las Pymes, bajando costos con calidad. Revista ESPACIOS,
39(44), 8-21. Obtenido de

https://www.revistaespacios.com/al8v39n44/a18v39n44p08.pdf
Felizzola, H., & Luna, C. (2014). Lean Six Sigma en pequefias y medianas empresas: un

enfoque metodoldgico. Ingeniere. Revista chilena de ingenieria, 22(2), 263-277.



46

Obtenido de https://www.scielo.cl/scielo.php?pid=S0718-
33052014000200012&script=sci_arttext

Fontalvo, T., & De La Hoz, E. (2018). Disefio e Implementacién de un Sistema de Gestion
de la Calidad ISO 9001:2015en una Universidad Colombiana. 11 (1), 35-44.
Obtenido de http://dx.doi.org/10.4067/S0718-50062018000100035

Garcés, J., & De la Puente, L. (2021). Reglamento Interno de Orden, Higiene y Seguirdad.
Decap & Ramos, Prevencion de Riesgos.

Garcia, R., Parroquin, P., Romero, R., Molina, R., Canales, I., & Garza, A. (2015). Reduccién
de costos en pequefias y medianas empresas con un enfoque Seis Sigma: Revision de
Literatura. Cultura  Cientifica y  Tecnologica(57). Obtenido  de
https://erevistas.uacj.mx/ojs/index.php/culcyt/article/view/793

Gomez, J. (2019). Guia para la aplicacion de UNE-EN 1SO 9001:2015. (S. AENOR
Internacional, Ed.)

Gorotiza, G., & Romero, E. (08 de Abril de 2021). El sistema de gestion de calidad con ISO
9001:2015 como estrategia para el mejoramiento de los procesos de la
Comercializadora ITM. Polo del Conocimiento, 06(04), 270-294.

Gutiérrez, H., & de la Vara, R. (2009). Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma (Segunda
ed.). McGRAW-HILL. Obtenido de
https://www.uv.mx/personal/ermeneses/files/2018/05/6-control-estadistico-de-la-
calidad-y-seis-sigma-gutierrez-2da.pdf

Hernandez, E. (2022). Implementacion de la Metodologia Lean Six Sigma en la realizacion
de proyectos ejecutivos de instalaciones. Seminario de Titulacion, Instituto
Politécnico Nacional, Tecamachalco. Obtenido de
https://tesis.ipn.mx/bitstream/handle/123456789/26109/Implementacion%20de%20l
a%20metodologia%20Lean%20Six%20Sigma%20en%?20la%20realizacioon%20de
%20proyectos%20ejecutivos%20de%20instalaciones%2010267f.pdf?sequence=1&
isAllowed=y

Hernéandez, J., & Vizan, A. (2013). Lean Manufacturing. Conceptos, técnicas e implantacion.
Madrid: EOI  (Escuela de Organizacion Industrial). Obtenido de
http://www.eoi.es/savia/documento/eoi-80094/lean-manufacturing-concepto-

tecnicas-e-imprantacion



47

ISO, (. (2005). ISO 9000:2005, Sistemas de gestion de la calidad - Fundamentos y
vocabulario. Ginebra.

ISO, (. (2015). 1ISO 9001:2015, Sistemas de gestion de la calidad, Requisitos. Madrid.

Mantilla, O., & Sanchez, J. (2012). Modelo tecnoldgico para el desarrollo de proyectos
logisticos usando Lean Six Sigma. Scielo, 28(124), 23-43. Obtenido de
http://www.scielo.org.co/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0123-
59232012000300003

Ministerio de Salud. (2000). Decreto 594, Reglamento sobre condiciones sanitarias y
ambientales basicas en los lugares de trabajo. Santiago. Obtenido de
https://bcn.cl/2b2ne

Rodriguez, J. (2022). Procedimiento para el control de docuentos, contrataciones, registros
y acreditaciones. Decap & Ramos, Recursos Humanos.

Sarria, M., Fonseca, G., & Bocanegra-Herrera, C. (2017). Modelo metodolégico de
implementacion  de  lean  manufacturing.  Revista  EAN(83), 51-71.
doi:https://doi.org/10.21158/01208160.n83.2017.1825

Socconini, L. (2008). Lean Manufacturing, Paso a Paso. Norma.

Socconini, L., & Reato, C. (2019). Lean Six Sigma, Sistema de gestion para liderar empresas.

Unterreiner, J., & Gisbert, V. (2019). Pequefias y Medianas Empresa y la Norma ISO 9001.
3C Tecnologia, 8(3), 84-97. Obtenido de https://www.3ciencias.com/wp-
content/uploads/2019/09/13_09 art-5 3C-TECNO-ED.-31_VOL.-8_N°-3-1.pdf

Varela, J., Flores, E., & Tolamatl, J. (2010). Disminucion de la Variacion de un Proceso de
Produccion de Muebles con Seis Sigma. Conciencia Tecnoldgica(40), 35-41.
Obtenido de https://www.redalyc.org/pdf/944/94415759008.pdf

ANEXOS

Anexo A Perfil de Competencias: Encargado de Gestion Documental

Descripcion General del Puesto

El Encargado de Gestion Documental es responsable de garantizar la correcta administracion,
organizacion y acceso a la documentacion de la organizacion. Este rol implica trabajr de
manera colaborativa con diferentes areas para asegurar la integridad y disponibilidad de la
informacion.
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Competencias Técnicas:

1. Gestion Documental: Demostrar habilidades sélidas en la clasificacion, indexacion y
almacenamiento de documentos fisicos y electronicos. Ser capaz de desarrollar y
mantener un sistema de archivos eficiente y actualizado.

2. Tecnologia y Herramientas: Dominar las herramientas tecnoldgicas para la gestion
documental, como sistemas de gestion de documentos electronicos y software de
archivos. Ser capaz de implementar soluciones tecnoldgicas para mejorar la eficiencia
en la gestion.

3. Normativas y Cumplimiento: Poseer un profundo conocimiento de las regulaciones
y estandares relacionados con la gestion documental, como la ley de proteccion de
datos y requisitos especificos de la industria. Garantizar el cumplimiento normativo
en todas las actividades.

Competencias Interpersonales

1. Comunicacion Efectiva: Ser capaz de comunicarse clara y efectivamente con
diferentes departamentos y niveles de la organizacién. Facilitar la colaboracion y el
intercambio de informacién.

2. Trabajo en Equipo: Demostrar habilidades de trabajo colaborativo al interactuar con
diferentes areas y equipo. Ser capaz de coordinar esfuerzos para garantizar la
coherencia y precision de la documentacion.

3. Relaciones interdepartamentales: Cultivar relaciones positivas con los departamentos
clave, comprendiendo sus necesidades y brindando soluciones de gestion documental
gue respalden sus objetivos.

Competencias Personales:

1. Organizacién y Atencion al Detalle: Mantener un alto nivel de organizacion y
atencion al detalle al gestionar documentos y registros. Evitar errores y asegurar la
exactitud de la informacion.

2. Resolucion de Problemas: Ser capaz de identificar desafios en la gestion documental
y desarrollar soluciones efectivas. Abordar problemas de manera proactiva y
eficiente.

3. Adaptabilidad: Estar dispuesto a adaptarse a los cambios tecnoldgicos y normativos
en el ambito de la gestion documental. Ser flexible en la implementacion de nuevas
practicas y enfoques.

Competencias de Liderazgo:
1. Orientacion a Resultados: Establecer metas claras para la gestion documental y

trabajar de manera constante para alcanzar los objetivos. Medir el éxito en funcién de
la eficiencia y la calidad de la administracién documental.

2. Innovacion: Identificar oportunidades para mejorar continuamente los procesos de
gestion documental a través de nuevas tecnologias, enfoque y mejores practicas.

Anexo B Registro de Competencias.
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FELIPE RUBEN GALDAMES MORALES 17.172.449-K  [SI
FRANCISCO IGNACIO  [CUELLAR LEAL 17.233.097-5 S| S|
HANS FERNANDO DECAP PEZOA 13.845.024-4 (S|
HECTOR ALEJANDRO CONTRERAS CARRASCO 18.155.056-2 [SI
HECTOR ANIBAL BARRA SALAMANCA 11.700.739-1 [SI
HERNAN FELIPE ZAMBRANO CORRALES 17.347.986-7 S|
JAVIER ALEJANDRO PUENTES PARRA 18.772.899-1 |l
JEMIMAH ESTHER GALLEGOS REYES 20.161.203-9 |SI
JOSE EDUARDO CORONADO CORONADO 20.460.976-4 |SI RETROEXCAVADORA
JOSE EDUARDO VALLEJOS DIAZ 12.767.942-8 S| CAMION PLUMA
JOSE GRABIEL MONROY MONROY 17.686.730-2 [SI CAMION PLUMA
JUAN FRANCISCO CONTRERAS SEPULVEDA 13.603.109-0 [SI
JUAN LUIS FRANCISCO  |PENAILILLO RAMOS 19.088.549-6 [SI
JUAN MANUEL CARTES RIQUELME 18.770.586-K  [SI RODILLO
LUIS ALBERTO DE LA PUENTE LAVIN 18.345.395-5 (S|
LUIS ALBERTO QUEZADA BURGOS 15.627.226-4 Sl
LUIS EDGARDO MONSALVEZ MEDINA 17.159.058-2 [SI RETROEXCAVADORA
MARCO ARTURO MUNOZ ZAPATA 11.900.361-K  [SI
MARIO NICOLAS MURNOZ SOTO 17.614.288-K [SI
MAURICIO ALEJANDRO  |ALARCON VILLAGRAN 13.512.315-3 S|
MIGUEL ANGEL JARA RODRIGUEZ 18.101.794-5 Sl
MOISES ADONIAS GARCIA ESCANILLA 17.505.196-1 [SI
MOISES ELIAS HERMOSILLA CISTERNA 8.058.076-2 |l EXCAVADOR
NICOLAS CRISTOBAL  |VALLEJOS MELLADO 20.020.619-3 |SI RODILLO S|
PABLO ANDRES CISTERNAS ZAPATA 14.067.606-3 [SI
PABLO OMAR GOMEZ DELGADO 18.345.001-8 (Sl
RAMON ALEJANDRO  |ZUNIGA ORELLANA 15.227.627-3 [s
RENATO ESTEBAN AVILES AVILES 13.785.789-8 [SI
RENE EDGARO CID CATALAN 8.172.060-6  |SI RODILLO Y EXCAVADORA
ROBERTO ANDRES BARRIOS SAEZ 17.990.119-6 [SI EXCAVADORA Y CAMION PLUMA
SANDRO ALEXIE RUIZ SOBARZO 11.537.094-4 [sI Sl ]
SERGIO DELCARMEN  |MURNOZ PALMA 18.430.271-3 Sl MOTONIVELADORA
AQUILES FRANCISCO  |MALDONADO OLIVARES 10.263.136-6  [SI - - -
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OBJETIVO

Establecer la ia correcta del i de

contormo — Punta Paraguas” para empresa p

normativa interna como a la legislacién vigente aplicable.

ALCANCE

El siguiente procedimiento serd de alcance de todo el personal que se encuentre involucrado en la actividad de
MANIOBRA DE IZAJE de |a empresa DECAP Y RAMOS y Subcontratistas en el proyecto “Canal de contorno —

Punta Paraguas” de propiedad de AES.
DEFINICIONES

Procedimiento De Trabajo Seguro o PTS: descripcion detallada la metodologia de trabajoy la secuencia
de pasos para proceder a desarrollar una tarea de manera correcta y segura.

De Trabajo 0 AST: del PTS en el cual paso a paso del trabajo
a realizar y en forma paralela se determinan los potenciales riesgos que pueden verse presentes en cada
pasoy la medida de control para evitarlos o minimizarlos
Prevencién: Conjunto de a
disminuir 105 riesgos.

dades o medidas adoptadas o preestablecidas, con el fin de evitar o

Incldente: Evento que deteriora o podria deteriorar la eficiencia operacional, origina o posee el potencial
para producir un accidente con dafio a las personas, equipos y la propiedad.

Accidente de Trabajo: Toda lesion que una persona sufra a causa o con ocasion del trabajo, y que le
produzca incapacidad o muerte.

Enfermedad Profesional: Es la causada de una manera directa por el ejercicio de la profesion o el trabajo
que realice una persona y que le produzca incapacidad o muerte.

Rlesgo: ilidad y asociadasala de un peligro.

Peligro: Condicidn, situacion o causa fisica, administrativa o de otra naturaleza, que causa o podria causar
sucesos negativos en el lugar de trabajo.

Elementos De Proteccién Personal (EPP): Cualquier equipo destinado a ser lievado o sujetado por el
trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en
el trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

DE IZAJE para proyecto “Canal de
cipal AES, manteniendo una secuencia logica de la tarea para
que se realice en forma eficiente y con la maxima seguridad, sin que en ello se vea afectada la integridad fisica
del personal; dafio a materiales, equipos e instalaciones y al medio ambiente; dando cumplimiento tanto ala
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= EPP Basicos: Casco de seguridad, lentes de seguridad, zapatos de seguridad dieléctricos y protector
auditivo.

- PP Arnés de seguridad, devida, barbiquejos, etc.

- Identificacién de Peligro: Proceso mediante el cual se reconace que existe un peligro y se definen sus
caracteristicas.

- Capacitadén: Se entenderd por capacitacion a toda actividad de tipo formativo tedrico, practico, o
tutorial, destinada a proporcionar o reforzar conocimientos, destrezas, aptitudes, actitudes o valores, que
dice relacion con el cargo que ocupa.

- Aspecto Ambiental: Elemento de las actividades, productos o servicios de una organizacén que
interactia o puede interactuar con el medio ambiente.

«  Impacto Ambiental: es la alteracién del medio ambiente, provocada directa o indirectamente por un
proyecto o actividad en un drea determinada, en términos simples el impacto ambiental es la
modificacion del ambiente ocasionada por la accion del hombre o de la naturaleza

- Instalacién de faena: Se entendera por Instalacion de Faena, al conjunto de edificaciones, bodegas,
galpones ubicados en un drea determinada o en cualguier otro sector, techado o no, cuya finalidad esté
orientada al apoyo administrativo y logistico de la obra, sean estas: oficinas, estacionamientos,
comedores, baios para el persanal, etc.

- Camién Pluma: Vehiculo de cuatro o més ruedas con una extensién de brazo hidréulico que se usa para
cargar equipamiento u otros articulos y para transportar grandes cargas.

+  Maniobra de Izaje: Es una operacion de alto riesgo dadas las condiciones involucradas, como el peso
mismo de las cargas, las fuerzas requeridas, | dad d 6 todos los el
correcto funcionamiento de equipos y accesorios. El izaje de cargas o movimiento de cargas comprende
todas las funciones de la grda (elevar, bajar, mover la carga hacia arriba o hacia abajo o girarla hacia los
ados).

Carga: Elemento que se desea izar.

PI: Permiso de izaje

PR: Riggin Plan

Izaje: una forma de levantar o mover objetos con ayuda de algunos equipos, el cual se hace de una forma

segura, controlada y bien calculada.
Angulo de pluma cargado: Valor entregado en las tablas de carga que se encuentra entre la seccién
dela base de la pluma y la horizontal, después de levantar la carga en el radio de operacién.

Equipo de izaje: Aquel que permite desplazar mecanicamente una carga entre dos puntos diferentes.
Izaje Critico: Izaje en el que se requiere mas del 80% de la capacidad de la gria o aquél realizado bajo
condiciones no rutinarias (izajes por encima de lineas eléctricas energizadas o sobre instalaciones
existentes, etc).

Estrobos: Son cables de acero que en sus extremos poseen ojales y sirven para izaje de carga. Son mds
rigidos que las eslingas.

Ganchos: parael izaje d & la past

ensuparte
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superiory mayormente a un grillete en su parte inferior.

Grillete: El de acero donde se colocan los ojales de los estrobos o de las eslingas.

Eslingas: Elementos longitudinales por lo general sintéticos, que son usados para izar carga, tienen

ojales en sus extremas y su czranensna principal es que son flexibles

Cables: Elementos por un conjunto de hilos también de

acero trenzados de manera espe(lzl

Eslingado: Técnica utilizada para unir enlazar

¥ equipo de levante, para que la pieza a izar quede en equilibrio estable y permanente (definir el centro

de lamasa de carga).

Pasador de Seguridad (cllp, lengiieta): Es el aditamento que va dentro de un gancho y sirve para evitar

que el grillete, eslinga o estrobo no se salga de la curvatura del gancho.

Eje de rotacién: s el vertical alrededor de la cual gira la superestructura de la gria.

Radio operacional o radio de giro: distancia horizontal desde la proyeccion del eje de rotacion de la

grua hasta en centro de la linea vertical de enganche de la carga.

Aingulo de pluma: Es el & Ji longi v

Linea central longitudinal es una linea recta entre |a linea del perno (pasador) de la base dela plumay la

base central del perno de las poleas de la punta.

Area de Trabajo: son sectores medidos en un arco circular con referencia al centro de rotacion.

Carga libremente suspendida: s la que se encuentra colgada libremente sin ninguna fuerza directa

externa actuando sobre ella excepto por el cable de izaje.

Momento de carga: Es el producto de una fuerza por su b il d:

la capacidad de elevacion de las grijas.

Carga dinmica: Es |a tension de cargas externas inducidas a la maquina o sus componentes por la

fuerza de movimiento.

Carga estitica: Significa la tension d

porlas fuerzas de izaje solamente vertical.

Bloque de carga: es el conjunto de bloque con contrapeso, base giratoria, ganchos, poless, pernos y
de los cables d

alamaquinaoa

Capacidades de I d
en valores de acuerdo a las normas establecidas en el diagrama de carga.

Estabilizadores laterales: son vigas de metales extensibles o fijos, adjunto a la base de montaje, los
cuales descansan sobre apoyos en los extremos exteriores.

Movilizador: Trabajadores que apoya en la maniobra y que manipula vientos guia, accesorios y
elementos de izaje.

Operador de Equipo de lzaje: Personal entrenado y experimentado en el uso, capacidades y funciones
operativas del funcionamiento y operacion de equipos de izaje.

Rigger: Persona entrenada, autorizada y encargada de hacer las sefiales de maniobras al operador de
gréa y verificar que las condiciones de seguridad sean apropiadas durante el izaje, también evaluara
Ios célculos de las cargas a izar. Se dedicara exclusivamente a esta actividad de seguridad hasta que
culmine la operacién.

Demarcadién de Area - Perimetro de Seguridad: Corresponde a la delimitacion y demarcacion de izaje,

el fabricante y
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Control, abservacién e inspeccién a trabajos que realicen los trabajadores.
Realizar indicaciones sobre los métodos de to; en caso de detectar algin riesgo durante la
actividad que no esté considerado en los procedimientos de trabajo correcto,

Evaluar e indicar los elementos de proteccion personal a la operacién.

Supervisor de terreno.

Entrega los recursos en cantidad y calidad, necesaria y suficiente, para la aplicacion de este
procedimiento.

Deberd q imi onocido y aplicado por todo su personal involucrado en el
proceso.

Difundir métodos de trabajo y protocolos asociados a los je que estos realicen.
Supervisar los trabajos y entregar las directrices de Calidad, Seguridad, Salud Ocupacional y Medio
Ambiente al personal directo.

Cumplir i alud Ocupacional y Medi i cte
del mandante.

Es también responsable de velar por el fiel cumplimiento del presente procedimiento, en resguardo
de su personal y el medio ambiente.

Promover el bli o de |y I tos de i6 .

Realizar andlisis de riesgos, cada vez que ejecute una actividad a través de un ART [Andlisis de Riesgo del
trabajo)y charlas para el mejoramiento de las actividades a desarrollar.

s responsable de realizar un andlisis de riesgo cada vez que se ejecute una labor, dejando estipulado
este andlisis y sus medidas de control, en un documento descrito como ART y control de salud del
personal.

Realizar observaciones, evaluar la seguridad basada en las conductas de los trabajadores.

Supervisar el control de riesgos operacionales.
Trabajadores

Cumplir a cabalidad con lo establecido en este procedimiento.
Confeccionar en conjunto con el supervisor de terreno los trabajos encomendados y Ia evaluacidn de
fiesgos.

Serén los responsables de desarralar los trabajos que se enmarcan a esta actividad de acuerdo con la
planificacion que realizan con su supervisor de terreno.

Dar cumplimiento al 100% en lo que respecta a seguridady cuidado del medio ambiente.
Autocuidadoy a quienes junto a ellos.

Siempre utiizar de manera correcta os equipos de proteccién personal adecuados a a actvdad.
Cuidary utilizar

los equipos, i v

aes
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ol influencia dooii do de una carga, que tiene

coma objetivo impedir el ingreso de personal o equipos ajenos a la maniobra.

Zona de Trabajo: Area comprometida que se encuentra al interior del perimetro de seguridad cuyo

acceso se encuentra limitado al personal directamente relacionado con la maniobra de izaje, Sefialero,

Operador y Movilizador.

Linea de Fuego - Area de Influencia: Zona directamente afectada ante la eventual caida o movimiento

repentinay no programado de la carga izada

« Camion Pluma: Es un equipo de trabajo el cual se compone de un vehiculo portante, sobre ruedas,

dotado de sistemas de propulsién y direccion propios, en cuyo chasis se acopla un aparato de elevacion

tipo pluma certificado.

Viento guas: Elementos rigidos o flexibles utlizados para guiar una carga en su trayectaria y posicion

final. de trabajador guiarila

carga al momento de suizaje hasta e lugar de descarga. Evitar que el trabajador de vientos se exponga

alas dela carga ¥ le permita su adistancias.

- Canto vivo: Es toda superficie que contenga una arista, vértice, bordes o irregularidad que pueda
generar danza el elemento de izaje.

+  Proteccion de canto vivo: En todo elemento

el contacto di | ivoy

el elemento de zse, el que debers se usado oblgatoriamente en presencide est condicen. Este
reunir | idad para proteger efi deizaje.
RESPONSABILIDADES

= Administrador de contrato

Asignar los recursos necesarios para ejecutar |

en el proyecto.
Asegurarse ay directri i ionaly Medio Ambiente, aplicables
al proyecto, establecidas por DECAP Y RAMOS., durante Ia ejecucion de los trabajos.

Gestionar cuando corresponda, a los distintos equipos de trabajadores, sus E.P.P. y que estos sean
acordesal trabajo,

Cumplir las politicas de Seguridad, Salud O
Cliente,

Evaluar, tomar las medidas, e instruir al personal sobre los riesgos asociados a los trabajos y/o
actividades a realizar.

|y Medio por nuestro

= Prevencion de Riesgos

Evaluar el cumplimiento del procedimiento.
Asesorary supervisar el control de riesgos operacionales, ipnyando al supervisor de terreno.
Velar por el i de gosy bi
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Verificar el estado fisico y de asi como también de los
quipos de apoyo antes de realizar los trabajos.

Informar de inmediato a la linea de mando directo (supervisor de terreno), cuando identifiquen o
detecten alguna condicion insegura en tareas, herramientas, equipos de apoyo y que puedan causar
accidentes.

de méquinas,

No realizar acciones inseguras que puedan ocasionar riesgos a la integridad fisica propia del trabajador,
comoa la de sus compafieros de trabajo.

Respetar sefializacion de seguridad de la faena.

Asumir como suya la prevencion de riesgos en faena

Antes de desarrollar Iz actividad, debe poseer las inducciones necesarias, de lo contrari
ejecutar la tarea y deberd comunicar Ia situacién a su supervisor de terreno para regularizar.
Informar dentes de fo diata a linea de mando di

no podra

+ OPERADOR DE EQUIPO DE IZAJE

Personal con licencia clase D y A4 en conjunto de competencia acreditada que le permite usar u operar

un equip: inado por su capacidad y i

Por ningin motivo se debers operar grias, a menos que esté entrenado y familiarizado con todas las
ion de ésta. Los controles y el disefo py de una gra en otra, por o tanto,

es importante estar certificado especialmente en la gria que operard.

Operar el equipo en forma segura, verificando y éste opere bajo las condiciones paralo

cual fue disefiado, siempre bajo las condiciones y recomendaciones del fabricante, sus manuales e

instructivos.

Conocer |

las caracteristicas de la uperacmn

Deberé haber leido, y observado las

reglas de trabajo del cliente y las recomendaciones legales.

Verificar que las condiciones climticas permiten la operacion del equipo bajo las condiciones segurasde

operacién.

El operador es responsable de realizar el Check list GENER-P-28 F13 Inspeccion de Grias y Equipos de

Levante antes de iniciar Ia jornada, 0 cuando alguna condicién pueda haber generado un cambio en las

condiciones operacionales.

Tener una perfecta icacid, ¥ i6n vis Rigger.

Estar atento siempre a las actividades que le permitan aportar ideas y oportunidades de mejora a los

trabajos y maniobras a efectuar.

El operador debers confirmar que la maguina funciona correctamente, que ha sido inspeccionada y

mantenida segin lo indica el manual del fabricante.

Deberd estar seguro de que todas las sefialéticas adhesivas de seguridad e informativos estén en idioma

espaiiol y adems ¥ anensulugary i

operativas.

funcionesy limi

de seguridad y la operacion, las
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Debe estar mental y fisicamente en condiciones de operar una gria. Nunca intentar operar cuando se
encuentre bajo los efectos de medicamentos, narcdticos y/o alcohol. Cualguier tipo de droga puede
disminuir las capacidades y reacciones fisicas, visuales y mentales.

Deberé saber usar graficas de carga (tablas de cargas). £l operador debe comprender la aplicacion de las
notas y advertencias, y ser capaz de calcular y determinar la capacidad nominal de la gria.

El aperador deberd verificar toda condicién en el sitio que pudiera afectar la aperauon de Ia gria y
asegurar de que él lugar esté de iniciar .

Antes de iniciar cualquier maniobra, debera verificar el érea de trabajo y radio de giro con cl fin de
percatarse de la presencia de cables y otros peligros eléctricos. Determinar la distancia correcta para los
trabajos cerca de las lineas energizadas.

Saber céma identificar el peso de la carga y sus amarres. Determinar donde serd descargado, verificarla
trayectoriay el radio de trabajo.

Debera conocer el proceso y técnica de ensamblado, instalacién, amarre de la gria, de acuerdo con las
recomendaciones técnicas y del fabricante.

Considerar los factores que pudieran reducir la capacidad de la gria informando a los responsables del
trabajo los ajustes necesarios en conjunto con el Rigger.

Comprender el proceso de estrobamiento de cargas y advertir a la persona responsable si hay duda enla
seguridad del amarre (posible solo cuando la es visible).

No asumir riesgos innecesarios, debe comunicar a su supervisor directo cualquier cambio en las
condiciones de trabajo.

Debe permanecer en todo momenta en la estacion de control del equipo o mando a distancia. No podra
por ninglin motivo introducir las manos o de cargay de piezas.
Utilizar cables, amarres y demés accesorios que no son ademaaos para realizar el trabajo seguro o se
encuentre en mal estado.

Operar la griia en forma uniforme, controlada y segura.

Saber como mover la gria, con segundad bajo su propia potencia.

Verificar que el equi deiniciar cualquier maniobra,

En caso de requeri: d i deb conmotor detenidoy en lugar seguro.
Detener, asegurar y fainatia lve 4o s gria cuando la abandona.

Mantener el conocimiento y las destrezas necesarias para operarla gria con segundad

Conocer con anteri alsefialero, a | dantes y/o la maniobra
de izaje. Saber comunicarse en lo que se refiere al manejo de la carga y saber si el sefialero conoce las
sefiales manuales para la operacion de la gria.

Prohibido alterar, interveni o realizar un BY PASS a los sistemas operacionales de seguridad asociadoa
las operaciones de grias.

No permitir que las personas que intervienen en la maniobra se ubiquen bajo cargas suspendidas ni
sobrepasar la linea de fuego.

Realizar ART, en conjunto con el sefialero, ademas de los Check List de elementos de izaje antes de
ejecutar cualquier actividad.

Debe reportar todos los accidentes, incidentes, cuasi y/o | supervisor directo.
Inlormar siempre toda condicion insegura al supervlsor de terreno, en caso de no recibir respuestas
comunicar g0 y garantizar
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- tivo o razén, posici baj idades a

Bajo ninguna razén, exponerse al radio de giro del equipo de izaje mientras se realiza la maniobra,

considerando la carga serd posicionada o retirada desde el camidn.

Determinar el nimero de ramales (I sostener la carga,

las poleas, accesorios son los adecuados y estan en buena condicion para realizar un trabajo seguro.
esté b bada, aseguraday la eslinga

para izar |a carga antes del levante, manteniéndola cerca del suelo.

EQUIPOS Y

Camién pluma.

Camién Rampla.

Camionetas dxd.

Eslingas.

Cadenas.

Estrobos.

Grilletes.

Cordel para utilizacién como viento.

Conos de sefializacion.

Radios de Comunicacion portatiles
Escala.

Equipo topografico en caso de que
aplique.

Barreras duras.
Perna ojo.

it de emergencia anti-derrames.
Sefialética de seguridad asociada a
maniobras de izaje o carga suspendida}
Anemometro.
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 RIGGER

Velar por su seguridad, la de sus compaiieros y de todo el personal de la obra que pueda verse

involucrado en el radio de las maniobras que le competen.

Resguardar y verificar que las actividades de izaje se desarrollen bajo condiciones seguras, en relacion

con las caracteristicas de disefio de los equipos y en concordancia con las condiciones climaticas

existentes durante la operacidn.

Contar con cerlificado d iony jiento d bras de izaje vig

Determinar pesos de cargas a izar

Calcular el porcentaje de capacidad de carga de la pluma.

Elaborar Permiso de |zaje GENER-P-28 F1 Evaluacién de Izaje y GENER-P-24 F1 AST

Realizar GENER-P-28 F18 Solicitud de Autorizacién para lzajes Criticos cuando: 1 . - se sobrepase la

capacidad de carga de un 75%. 2.- Realice maniobras de tindem. 3.- Realice maniobras muy cercanas a

lineas energizadas presentes en el drea. 4.- El movimiento involuntario de una parte de la gria o carga

podia sobrepasar I distancia minima de acercamiento de un equipo energizado. 5.-i fuera probable

que la pérdida d del el leve provaque una I

es inicoy, de daflarse, serfa irreemplazable o no reparable y fuese vital para algtn sistema, instalacion

u operacion, 7.- Levantar, bajar o transportar personal usando equipos de izaje. 8.- El costo de

reemplazar o reparar el elemento de carga, o el alraso en las operaciones por tener el elemento de

carga danado, tendria un impacto negativo en el presupuesto de la instalacién. 9.- Uso de plumas de

extension para levantes.

Verificar que se cumplan todas las condiciones de izaje que se requieren para una maniobra segura,

controlada y en concordancia con las politicas del proyecto.

Verificar que su posicién en terreno garantiza una adecuada comunicacion visual con el operador del

equipo.

Asegurar que la comunicacin con el operador del equipo garantiza una perfecta coordinacion en las

maniobras a ejecutar.

Visualizar

y delimitada para evitar el de ingreso de personal ajeno a la maniobra.

Instruir y capacitar al personal que prestard apoyo con vientos en las maniobras y actividades de izaje,

deberan contar con chaleco de alta visibilidad.

Realizar Check list diarios de equipo de Izajes cuando tales como GENER-

P-28 F4 Inspeccion Estrobos (Cables de Eslinga), GENER-P-28 F5 Chequeo Inspeccion Eslinga de Cadena

GENER-P-28 F8 Chequeo de Aparejos (accesorios de maniobra) V1, GENER-P-28 F9 Inspeccién Gancho

de Carga.

Velar por su propia integridad fsica y no exponerse a condiciones inseguras.

Ccumplir con los p confirmar su M conel

supervisor de terreno en caso de visualizar alguna oportunidad de mejora,

Estar presente al momento de confeccionar el AST de la actividad y confirmar con su firma que se
conocen y entienden todas | se ejecutaran y sus medidas de control.

Cumplir con los imie idos y desarrollar una iinacio i |

operador del camién.
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ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Sino es posible eliminar los riesgos del y la posibilidad tes que puedan
generar dafio, lesion o enfermedad profesional, se debe disponer de Elementos de Proteccion Personal,
cuyofi inimizar las de eventos i

la cab [¢ guridad, barbiquejo.

Protector auditivo tipo fono; o tapones desechables (si es

Proteccién auditiva
necesario)
de seguridad ci in necesidad
Chalecorefl legionario, protector solar
 Proteccién de las manos Guantes de cabritilla, multifiex
Proteccion de los ples. Calzado de seguridad
Proteccién respiratorla Mascarilla desechable (Covid-19)
Arnés doble cola para trabajos sobre 1.8 m.
Equipos especiales
Alcohal gel
DOCUMENTACION APLICABLE

+  ASTdelaactividad, GENER-P-24 F1AST y Charla Previa de Seguridad

Permiso de Trabajo.

Charla diaria de 5 minutos.

Registro de toma de conocimiento de procedimiento.

Lista de verificacion diaria CORD-SISO-F-01

GENER-P-28 F1 Evaluacidn de lzaje

GENER-P-28 F4 Inspeccidn Estrobos (Cables de Eslinga) (cuando carresponda)
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GENER-P-28 F5 Chequeo - Inspeccién Eslinga de Cadena (cuando corresponda)

- 78 Chequeo de Aparejos (accesorios {cuando

‘GENER-P-28 F9 Inspeccién Gancho de Carga (cuando corresponda)

GENER-P-28 F13 Inspeccion de Gritasy Equipos de Levante {cuando corresponda)

GENER-P-28 F18 Solicitud de Autorizacién para lzajes Criticos (cuando corresponda)

CL-SS-PR-035 F1 Inspeccién Vehiculos Livianos (camionetas)
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

= ACTIVIDADES PREVIAS

El personal que participe en este proyecto debe contar con todos aguellos requerimientos de seguridad
estipulados por la empresa mandante.

Para dar cumplimiento al D.5. N2 40, acerca de la obligacién de informar los riesgos laborales, el personal
serd instruido con charlas ODI correspondientes.

Notificar a 110 o personal responsable antes de iniciar trabajo, verificando necesidad de algan tipo de
blogueo loto segan el lugar a realizar rabajos

£l una charlade 5 i

que tareas s i neldiayq o lizarl
€l supervisor é realizar el | i ¥ qued |
de trabajo.

Respecto al equipo de proteccion personal, comenczar d

se encuentren debidamente equipados, con los E.P.P. adecuados, referidos al tipo de trabajo a realizar y

alos riesgos a controlar.

Antes de comenzar los trabajos el supervisor a procedera a poner en conocimiento de todos los operarios

de este procedimiento, el cual deben firmar la toma de conocimiento.

Junto a este procedimiento se deberé realizar un AST donde se consideren todos los riesgos contemplados

e et R = S ificarq

Cada trabajador debera corroborar que las herramientas a utilizar No presenten alguna falla y que se
dificadas de acuerdo con i interno DR - GE ~ PR — 003 PROCEDIMIENTO DE

TRABAIO SEGURO DE USO DE HERRAMIENTAS MANUALES, ELECTRICAS Y EQUIPOS)

Toda herramienta defectuosa serd entregada al supervisor quien se encargari de reemplazarla a la

brevedad.

£l personal que opere o maneje maquinaria/vehiculos livianos debe realizar un chequeo diario de ests,

quedando un registro diario CL-55-PR-035 F1 Inspeccion Vehiculos Livianos icamionelas) y CL-$$-PR

035/F2 INSPFCCION DF FQUIPOS MOVIIFS DF SUPFRFICIF
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- EQUIPO PARA DESCARGA DE MATERIAL
& i i del p tes de su

pluma, c: i
jefe directo de inmediato.
Es necesario conocer el peso y centro de gravedad del elemento a transportar antes de realizar cualquier
operacion de izaje, 0 el peso que tiene la carga que se va a descargar del camién de transporte siendo esto
respansabilidad del Rigger.

Los equipos de izaje no deben ser exigidos sobre su capacidad. Para ello el Rigger deberd asegurarse que
los equipos y accesorios de izaje tengan claramente indicada su capacidad maxima, asi coma de conocer
las caracteristicas de |a carga a levantar con anterioridad.

solo 1 auts deb la griia y/o los equipos que se utilizaran para realizar

) si pudi I al supervisor o

do y calificado 3 op
descarga de materiales (camién pluma).

El Rigger de la maniobra debera informar al personal que se encuentre cerca del 4rea de trabajo,
asegurindase que no haya nadie debajo de la carga suspendida o linea de fuego. Cuando se descargueun
camidn con materiales debe asegurarse que todo el perimetro esté despejado antes de proceder a realizar
los movimientos para bajar los materiales.

El Operador y el personal de apoyo y el encargado de la maniobra deberan contar con todo los Elementos
de Proteccion Personal, ademas se posicionaran en un lugar visible para el operador en la maniobra sin
transitar bajo la linea de fuego.

El camién se ubicard considerando la distancia necesaria respecto al trayecto de la carga, este se
posicionara aliado paralelo de la carga.

Durante la elevacio je, lagria h: bi con todos los gat
extendidos adecuadamente para que las ruedas queden niveladas. Si el terreno presenta barro o
desniveles, i lar los gat i del rigger.

)

para poder acceder a él se deberd utilizar escalera que debers estar en perfect;

En el caso que se deba acceder sobre la plataforma del camion para soltar la carga, el trabajador deberd
utilizar escalera que deberd estar en perfectas condiciones.

£l desplazamiento de la carga suspendida es peligroso. Por lo tanto, no se debe movilizar la grisa con carga
suspendida, tomar en cuenta factores importantes en las que deberan observarse:

La plumay accesorios bien instalados.
Evitar las paradas y arranques repentinos.

Guiar la carga por medio de cuerdas o vientos.

Verificar que los gatos se encuentren nivelados y firmes.
Mantener la carga lo més baja posible.

Se debe regir por manual de operaciones de la grda.

El desplazamiento de carga suspendida debe ser lento y uniforme. La secuencia de operacion deberd ser
izaje primero y desplazamiento lento con cuerdas de vientos. Nunca ambos movimientos en forma rapida
cuando deba posicionarse la carga.

Cuando no sea posible efectuar maniabras de izaje con Griia o camién pluma se realizara descarga de
materiales con apoyo de equipos (grisa, camién pluma, camién auto cargante, grda horquilla, etc). Para
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Cada trabajador debera mantener sus equipos de prateccidn personal en buen estadoy los implementos
adicionales que se emp Itrabaj in ser i

En 5 trabajador utilice equipos de proteccio I estado siend
de su responsabilidad comunicar a su supervisor directo,

Si algunos de estos implementos presentan deficiencias se debera comunicar inmediatamente al
supervisor para retirarla del dreay solicitar su reemplazo inmediatamente.

Todos los trabajadores deberan adoptar todas las medidas preventivas respecto a Covid-19, protocolos
de limpieza y desinfeccion, protocolos del Minsal.

= TRASLADO DEL PERSONAL A LA ZONA DE TRABAJO

El supervisor a cargo verificara previamente que los vehiculos, en caso de ser necesario utilizarlos, se
encuentren en buenas condiciones para efectuar el traslado.

I traslado de personal enla pick up di debera hacer uso
del cinturdn de seguridad en todo momento.
£l personal que se traslade al punto de trabajo en pesada debe usar el

cinturén de seguridad y na trasladar més personal dentro de sumagquinaria.

Respetar reglamento de trénsito interno del proyecto y no sobrepasar la velocidad maxima permitida.
En tod i con mascarilla desechable (Covid-19).

Realizar limpieza, desinfeccion y ventilacién de vehiculos {Covid-19).

Se deberan seguir las directrices que indica el GENER-P-35 Manejo Defensivo

« DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PARA TRABAJOS CON MANIOBRAS DE IZAJES.

Instalar sistema de bloqueo de drea, cerrando la zona de maniobra de izaje y/o de la carga que sevaa
extraer del camién (los conos serdn la segregacién de la maniobra).

El perimetro de seguridad sers determinado por el Rigger y serd verificado por el supervisor a cargo de la
actividad, quienes seran las Unicas personas autorizadas para la operacion de carga y descarga, teniendo
en cuenta la trayectoria que debe realizar la carga hasta quedar posicionada.

La descarga o maniobras de izaje se asacia a posicionamiento de contenedores oficinas, bafios, material
de andamio, enfierraduras, etc.

Para trabajos en dreas criticas se deber implementar consideraciones del cliente, en funcién de los
riesgos asociados

Se debera capacitar al personal sobre este procedimientoy definir la planificacion de la tarea,

Se empleara una escala para subir al camion y a los equipos o elementos que se requiere izar
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ello, se evaluara previamente la forma de realizacion del trabajo, analizando los riesgos asociados ydeterminando

las medidas preventivas a seguir en todo momenta de realizacién de la actividad.

Los equipos seran operados por personal acreditado y autorizado para operar maquinaria.

Cuando no sea posible realizar descarga de materiales menores con gria, camién pluma o equipos de
apoyo, se realizard la descarga de forma manual, Para ello, se evaluard previamente la forma de realizacion
del trabajo, analizando los riesgos asociados y determinando las medidas preventivas a seguir en todo el
momento de realizacion de la actividad. No se podra sobrepasar el peso méximo de Manejo manual de
carga estipulado segin Ley N* ley n2 20.001 a la ley 20.949 modifica el codigo del trabajo para reducir el
pesa de las cargas de manipulacion manual (25 kg) cuando se supere este limitede tolerancia de carga se
deberé trabajar en equipo para poder distribuir el peso de los elementos.

Respetar las distancias minimas eléctricas en caso de que se trabaje cerca de una linea energizada, seginla
siguiente tabla o “como lo establezca el cliente”:

Distancia segura a lineas eléctricas energizadas (ASME B30.5) |

kv
(Fase a fase)

5 r0en |
|

LR

T |

70
s on 750.87,000

Se verificara que no existan réfagas o fuertes vientos por lo tanto se debers verificar con equipo
anemometroy registrar en el Permiso de levante o Plan de Izaje. Que comparara con pégina meteored.
Ellimite méximo de velocidad del viento constante es de 30 km/h.

ENTREGA DE AREA

Una vez concluido el trabajo diario se proceders a retirar del drea de trabajo todo equipo y
herramientas utilizados.

€l personal deberd preocuparse de dejar las dreas limpias y ordenadas, retirando por completo los
residuos, el cual seré un lugar destinado para este tipo d iales.

€l supervisor deberd comunicar la entrega de los trabajos realizados a su supervisor directo del
mandante, segin corresponda y luego proceder al retira de todo el personal del drea.
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10 MEDIO AMBIENTE Y ARQUEOLOGIA
- Estd prohibido:
- Ingresar sin autorizaciona k d
- Cortar, quemar o arrancar de raiz especies vegetales protegidas.
- Realizar i 6 uso del fuego.
« Arrojar basura domésti propios de I 1a obra fuera de los

.

recipientes habilitados para dicho fin.

Circular a pie en vehic jinari

Cazar o retener aves, animales o cualquiera de sus crias
Recolectar huevos de aves y animales.

Introducir a faenas animales domésticos.

Ingresar maquinarias que presenten derrames.
Derramar’

Introducir a faenas animales domésticos.

habilitados.

hidraulicos, ias peli | ambienty

Fumar en sector no habilitado.

- Aspectos Arqueoldgicos

Antes de iniciar la actividad en terreno se dard aviso con antelacién de los trabajos que se

desarrollaran. De esta manera y durante este periodo, el arqueslogo a cargo har el andlisis de las

dreas a i, para verificas ia superficial

Queda prohibido traspasar y/o alterar los cercos perimetrales de proteccion del patrimonio

de trabajo.

Finalmente, el Arquedlogo serd quien autorizaré la liberacién de cada rea mediante la extension de

una Ficha de Liberacién arqueoldgica. Una vez firmado este documento por el arquedlogo y la
oAk e Nl 14 d

del cliente

y cuando

= Encaso de hallazgo arqueolégico

Detener las actividades de forma inmediata en el drea directa del hallazgo.
No intervenir retirando o manipulando los objetos hallados e informar al supervisor de terreno y al
arquedlogo de campo.

Marcar el sitio sin it del Personal a este.

para evitar impedir

Prohibir el acceso a
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terreno: Choques Transitar por lugares habilitados

colisiones, Usar cinturén de seguridad
volcamiento) Uso chaleco reflectante
PROHIBIDO hablar por teléfonoy
fumar, mientras se maneja
Caidaalmismo | Contusiones Mantener dreas de
nivel Fracturas trabajo totalmente despejadas
Esguinces Mantener ordeny aseo en dreas
de trabajo. No correr.
Caidaadistinto | Contusiones Uso 3 puntos de apoyo al subiry
nivel Fracturas bajar de la maquinaria 0 camién
Esguinces
Atropello yfo Lesiones miltiples | Respetar normas del trénsito
accidentesde | Invalidez Respetar los limites de velocidad
transito (en Muerte Sefializar zonas de trabajo

terreno: Choques
colisiones,
volcamiento)

Transitar por lugares habilitados
Usar cinturén de seguridad

Uso chaleco reflectante
PROHIBIDO hablar por teléfono y
fumar, mientras se maneja
Sefializar zonas de trabajo
Realizar chequeo de maguinaria
Posicionar maguinaria en terreno

estable y nivelado
Exposicién a Qs Utilizar con
radiacion solar | cutdneas proteccion UV
Queratitis actinicay | Uso de ropa que proteja
alteracionesdela | extremidades

respuesta inmune. ‘OBLIGACION uso de manga larga

Tumores malignos en | Uso de Legionario
la piel Estaciones de hidratacion

Cancer ala piel Estaciones de sombra
Cataratas a nivel
ocular
Golpeado por | Cortes, Uso adecuado de
Contusiones
Heridas No permanecer en el radio de
Hemorragias accion de maguinaria
Uso de vientos para guiar la carga
Cortes por Heridas Uso correcto de las
Hemorragias Herramienta:
No quitar la proteccién a
herramienta.

Uso adecuado de
EPP

11 ANALISIS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Caida al mismo
nivel

Contusiones
Fracturas
Esguinces

Mantener dreas de

trabajo totalmente despejadas
Mantener orden y aseo en dreas
de trabajo. No correr.

Caida a distinto

Contusiones

Uso 3 puntos de apoyo al subiry

nivel Fracturas bajar de la maquinaria
Esguinces.

Sobreesfuerzo | Lumbago Mantener posturas adecuadas al

Sobre carga Lesiones momento de levantar cargas.

postural

Aplastamiento

Musculo esqueléticas

Lesiones miltiples

No transitar bajo carga

No sobre pasar su capacidad
fisica.
Utilice técnicas adecuadas de
elevacion de cargas para evitar
dafios innecesarios en la
columna.

No abusar del peso méximo de
25 kg de levante segin ley n®
20.949.

Invalidez suspendida
Muerte Delimitar drea
Uit Sdidciado dech d
izaje.

Revision de elementos de izaje
No sobrepasar limites de carga
de elementos de izaje.

Uso devientos

No posicionarse en linea de
fuego

Atropello y/o
accidentes de
transito (en

Lesiones maltiples
Invalidez
Muerte

Respetar normas del transito
Respetar los limites de velocidad
Sefializar zonas de trabajo
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Codificacion de herramientas con
color del mes

Orden y aseo de los lugares de
trabajo, quitar clavos.
sobresalientes de maderas
Instalar cups en fierros de

marcacién
Exposicion al Sordera Uso adecuado de EPP, proteccion
Ruido Hipoacusia auditiva para exposicion a ruido
sobre 80 Db
Aprisionamiento = Contusiones autorizacién.
Fracturas Usode EPP
Muerte Aislar Partes maviles
No usar ropa suelta y holgada

Prohibicién de usar anillos, reloj,
pulseras, collares

Segregacion hombre maquina
Ubicar los materiales de tal
manera que no genere riesgo de
caida y no obstaculice las dreas
de transito peatonal.

Apilar correctamente
Materiales y de manera
ordenada.

Sefializar zonas de acopio (Conos)

Aplastamiento
por carga
suspendida

Lesiones multiples
Invalidez

Muerte
Amputaciones

No pasar bajo carga suspendida

Delimitar drea

Uso adecuado de elementos de

izaje.

Realizar PI/RP

Revisian de elementos de izaje

No sobrepasar limites de carga

de elementos de izaje

Uso de vientos para manipular

carga segin necesidad

No tocar la carga cuando esta

izada.

Uso de vientos para guiar carga

No exponer extremidades entre

cargas  al  momento  de
ici gar de acopio
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Cortes Heridas
Hemorragias

Ordeny aseo de los lugares de
trabajo, quitar clavos
sobresalientes de maderas
Identificar si la carga tiene cantos.
vivos o aristas cortantes, uso de
EPP, uso de vientos para guiar
carga y no manipularla

Agente Biologico
Covid-19

util

Muerte.

Alcohol gel.
Utilizar jabn para limpieza de
manos en caso de lavado con
agua.

Difusién de protocolos Covid-19
Uso obligatorio de mascarilla.
Distanciamiento social
Desinfectar vehiculo por el
encargado de desinfeccion
Medicion de temperatura por
guardias de seguridad o
paramédicos al ingreso de la
faena.
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AANALISIS MEDIOAMBIENTAL (ASPECTO/IMPACTO)

Maniobras en suelo | Erosion del
nointervenido  [Suelo

Contaminacion
de

Derrame de Liquidos
suelo.

en maniobra,

Generacion de
Residuos.

Dispersion de
Residuos en Area de
Instalacion de Faena

Demarcacién drea de Izaje.
Cumplir y difundir RCA
{resolucion de calificacién
ambiental). No realizar
movimiento de tierra en suelo
no autorizados.

Difundir charlas
medioambientales.

Disponer de contenedores para
segregar de acuerdoa
clasificacion de residuos
Difusion en charlas medio
ambientales.

Evita derrames de combustible
por maquinarias de izaje.

Alrealizar carga de combustibl
contar con pretil anti-derrames.
Mantener Kit-anti-derrames
adyacente al generador.
Utilizar pafios en caso
derrames.

Obras en areasno | Perdida de capa
autorizadas / mal | vegetal
comportamiento de
trabajadores en
terreno

$6lo transitar por caminos
habilitados.

No cortar flora y vegetacion, no
encender fuego en las dreas de
trabajo.
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Perjuicio fauna
local y nativa

Obras en dreas no
autorizadas/ mal
d

Coordinar con la empresa
mandante que se realice la
perturbacién controlada de
reptiles y anfibios antes de
comenzar los

trabajos.

Delimitacion del drea exclusiva
del drea de trabajo;

Registro charla capacitacién de
todos los trabajadores
asociados al proyecto sobre la

trabajadores en
terreno

alteraciones sobre la fauna
Prohibido levantar nidos o
crias, al mismo tiempo que la
caza de cualquier especie; y
Prohibicién de compra o
captura de animales nativos
{vivos o muertos) o partes de
ellos pieles, o huesos) a tados
los trabajadores asociados al

proyecto.

'Se evitard reall

v, | Aire

boci

Contaminacin
Actstica

Emisiones de ruido

Se prohibira que los camiones
estacionados en la obra
mantengan encendido el
motor.

Difundir charlas medio
ambientales.

Check st diario a maquinaria.
Contar con documentacion de
emisién de gases a
Se preferira el uso de
maguinaria que genere menor
ruido.

Se evitara realizar
aceleraciones en vacio y
bocinazos innecesarios

Se prohibira que los camiones
estacionados en la obra
mantengan encendido el
motor.

Se prohibird realizar trabajos
en horarios nocturnos.
Difusion de charlas medio

Fecha e
12/12/2022

13 EXPOSICION A RADIACION ULTRAVIOLETA DE ORIGEN SOLAR

Proteccion maxima Requiere No
Evitar exponerse a radiacion UV en las horas proteccié. requiere
centrales del dia n proteccion
Usar ropa adecuada que proteja las Evitar exponerse
extremidades. a radiacion UV en
Usar Legionario, las horas
Mantenerse a la sombra y usar protector solar | centrales deldia
FPS50 Si debe

exponerse s

debe utilizar ropa

de trabajo que

cubra las

extremidades,

protector solar

FPSS0, utilizar

Legionario
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15 CONTROL DE MODIFICACIONES

00 10/11/2021  Versién inicial para revisidn previa
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MEDIO - TIEMPO " cusTODIA
ASTy Charla Previade | GENER-P-24 IDURACION DE
cequridad 5 Fisico  PURACIONOF (DpTO PREVENCION  CARPETA DE OBRA
GENER-P39
Permiso deTrabajo |y Fisico  PURACIONDE o7 pReveNCION  |CARPETA DE OBRA
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Inspeccién Gancho | GENERP-28 |r1q.co |DURACIONDE |ppro pREVENCION | CARPETA OF OBRA
deCarga V1 PROYECTO |
Inspeccionde Grias | GENERP-28 |pyq e DURACIONDE noro prevencion  |CARPETA DE OBRA
YEquipos de F13 PROYECTO
Levante
paicitud de GENERP-28 |pgico  |DURACIONDE o706 pReveNCION  |CARPETA DE OBRA
Autorizaciénpara F18 prOYECTO |
leajes Critico [
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO DE aes
MANIOBRAS DE IZAJE

Fecha de Rev, | Rev, Tagina:
12/12/2022 | 01 oo DR =100 P8 - 008 27e 26

16 ANEXOS

= Registro de toma de conocimiento del PTS.
Nombre

RUT

Firma

Con s s,

21 kDS

rfeemocien,
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