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RESUMEN DE TRABAJO DE GRADO

Titulo: DISENO DE UN PROYECTO INTEGRAL DE MEJORAMIENTO EN EL

AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA COMERCIALIZADORA DE ATUN
S.A.

Autores: GINA MARIA MONTERROZA URSPRUNG y YESSICA LEYDIS
THORRENS CARDENAS

Objetivo general: Disefiar un proyecto de mejoramiento del area de produccion
de Comercializadora de Atlin S.A., mediante la aplicacion de teorias de ingenieria
industrial, la norma ISO 9000, la norma ISO 14000 y la norma NTC OHSAS 18001
cuya implementacién proporcione un sistema de gestion integral de la produccion
capaz de contribuir al mejoramiento general de la competitividad de la empresa.

Metodologia: Se utilizo la investigacion descriptiva, porque se describe una
condicién existente tales como la caracterizacion de los procesos, los impactos
ambientales claves causados por el procesamiento del atin, diagnostico del area
de producciébn con miras a mejorar sus procesos, la reglamentacién de los
requisitos del sistema integrado de gestién. Y el estudio de casos, porque se
analiza el caso de una empresa en particular del sector pesquero, y aunque los
pasos a seguir para la implementacion de un sistema de gestion en seguridad y
salud ocupacional, sistema de gestién ambiental y un sistema de gestiéon de la
calidad son los mismos, las caracteristicas de los aspectos ambientales y la
calidad varian de acuerdo con las actividades de la empresa.

Resultados: Después de haber analizado los procesos y otras actividades
realizadas en las diferentes areas de la planta de produccidon de Ila
Comercializadora de Atun S.A. y de haber identificado y priorizado las
oportunidades de mejora se logro:

- Disefar los elementos del Sistema de Gestion de Calidad tales como el mapa
de procesos, la caracterizacion y el plan de calidad del proceso de produccion.

- Disefiar los elementos del Sistema de Gestion Ambiental tales como los
instrumentos para identificar y valorar los aspectos e impactos ambientales,
los instrumentos para identificar los requisitos legales ambientales y los
programas ambientales.
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- Diseflar los elementos del Sistema de Gestion e Seguridad y Salud

Ocupacional tales como los instrumentos para identificar y valorar los peligros

y riesgos, los instrumentos para identificar los requisitos legales en seguridad

y salud ocupacional y los programas de seguridad y salud ocupacional.

Disefar el Manual del Sistema Integrado de Gestion.

Disefiar una propuesta de mejoramiento para el area de produccién en la linea

de enlatado.

- Disefiar un sistema de indicadores para el Sistema integrado de Gestion y para
medir la eficiencia de la propuesta de mejoramiento.

b

Ademas de todos estos elementos, se aplicaron los instrumentos mencionados
con anterioridad. Para lo cual se identificaron y valoraron los aspectos e impactos
ambientales dando como resultado los siguientes impactos significativos:

- Vertimientos de Aguas Residuales.
- Consumo de Agua.
-+ Generacion de Residuos Sdolidos Organicos Aprovechables.

También se identificaron y valoraron los peligros y riesgos dando como resultado
los siguientes riesgos prioritarios:

Sicosociales-Jornadas prolongadas
Fisico-lluminacion deficiente

Fisico- Temperaturas Altas
Ergondmicos-Posturas estéaticas de pie
Sicosociales-Altos ritmos de trabajo

L I B A

Y por ultimo se identificaron los requisitos legales aplicables a las operaciones de
la comercializadora de atun.

Director del Proyecto: ING. PEDRO RAMIREZ
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5. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

5.1 HISTORIA

La Comercializadora de Atan S.A. fue creada el 22 de Noviembre de 1968,
otorgada en la notaria Primera de Cartagena de Indias - Colombia.

En sus inicios se constituye como la sociedad “Consorcio Pesquero del Caribe
Limitada”, y ha operado ininterrumpidamente desde entonces, siendo la empresa
pesquera de mayor experiencia y tradicion de Colombia.

En el aflo de 1996 el Grupo Empresarial Bavaria adquiere la mayoria de sus
acciones, convirtiéndose asi en el duefio de la compainiia.

Hasta 1988 la empresa estaba netamente orientada hacia el mercado
internacional, pero a partir de este afio se comienza a valorar como muy
importante el mercado nacional y se desarrollan estrategias para su conquista.

En 1991 la empresa transforma su razon social y se constituye como una

Comercializadora Internacional, recibiendo el nombre de Comercializadora
Internacional Pesquera Comercializadora de Atun S.A.

Hoy dia la empresa cuenta con las siguientes plantas de produccion:

-~ Planta de Lomos de AtUn Precocido
- Planta de Pelado y Limpieza de Atun #1 Y #2

=~ Planta de Atun Enlatado

La Comercializadora de Atun es una empresa lider en el mercado colombiano de

productos de mar como el Atan y ha ampliado su diversidad de productos con el

25
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paso del tiempo con el &nimo de responder a la creciente demanda de productos

procesados y listos para consumir.

En el mercado nacional los productos Comercializadora de Atun S.A. son
encontrados con facilidad en los principales supermercados y almacenes de
cadena del pais como atunes enlatados (lomos de atiin en aceite, lomos de atun al

natural, bocados de atlin en aceite y lunch o porcion personal).

La empresa ha realizado y se encuentra efectuando grandes inversiones en sus

instalaciones para adecuarlos a la creciente necesidad de proceso actual, y
genera 200 empleos directos asi como aproximadamente 300 indirectos.

1.2 UBICACION GEOGRAFICA Y DOMICILIO
Comercializadora de Atin S.A. se encuentra ubicada en la ciudad de Cartagena

de Indias, Colombia en la Zona Industrial de Mamonal, Kilbmetro 3, en el sector de
Albornoz

1.5 RAZON SOCIAL

COMERCIALIZADQRA
ATUN S
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1.4 MISION

Satisfacer las necesidades del cliente mediante la presentacion de servicios, el
procesamiento y comercializacion nivel nacional e internacional de productos
alimenticios de reconocida calidad, especialmente provenientes de mar.

Apoyados en un calificado recurso humano, motivando su crecimiento personal y

en una tecnologia compatible con un desarrollo econémico sostenible.

Estamos comprometidos con una afectiva combinacion de recursos que
garanticen una Optima retribucion a los accionistas de la compafia.

1.5 VISION

Ser lider en el procesamiento y comercializacién de productos alimenticios en el

pais, y continuar conquistando mercados internacionales, basado en:

-~ QOrientacion total al cliente.
- Excelente calidad en productos y servicios a precios razonables.

-~ Tecnologia flexible y limpia.
- Continua busqueda de mejoras en nuestras labores, productos y servicios.

1.6 VALORES
Creemos en:
- Honestidad
-~ Respeto
- Trabajo en equipo

Tolerancia
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1.7 PRODUCTOS
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La actividad comercial de la Comercializadora de Atln S.A. se basa en las
siguientes Unidades Estratégicas de Negocio:

1. Negocios Internacionales

= |Lomos de Atlun
-~ AtOn Enlatado

2. Negocios Nacionales

=~ AtOn Enlatado

1.8 PLANTA DE PERSONAL

La planta de personal de la Comercializadora de Atun S.A. se ha dividido de la

siguiente manera:

El personal de la empresa en el area de Recepciéon de Materia Prima es
contratado externamente por la organizacion, excepto 2 trabajadores que se
encargan de la conservacion de la materia prima.

Tabla 1. Preparacién y coccion

VINCULADO | SUMINISTRADO | TOTAL
HOMBRES 2 27 29
MUJERES 0 0 0
TOTAL 2 27

Tabla 2. Pelado y limpieza Planta #1
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VINCULADO | SUMINISTRADO | TOTAL
HOMBRES 2 19 21
MUJERES 3 84 87
TOTAL 5 103
Tabla 3. Pelado y limpieza Planta #2
VINCULADO | SUMINISTRADO | TOTAL
HOMBRES 0 29 29
MUJERES 4 99 103
TOTAL 4 128
Tabla 4. Enlatado
VINCULADO | SUMINISTRADO | TOTAL
HOMBRES 5 20 25
MUJERES 13 22 35
TOTAL 18 42
1.9 HORARIO DE TRABAJO
JORNADA ORDINARIA DIURNA
-~ QOperarios 7:00 a.m. a 5:30 p.m.
-~ Supervisores 7:30 a.m. a 5:30 a.m.
TURNOS
- Preparacion de atun 8:00 a.m. a 5:30 p.m. y 6:30 p.m. a 5:00 a.m.

-~ QOperarios de Pesado
- Entrega de materia prima

4:00 a.m.
8:30 p.m.

29
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1.10 MATERIA PRIMA

La Comercializadora de Atlun tiene como objetivo procesar el atin proveniente
de diferentes proveedores.

Las especies de atun provenientes de estos proveedores son el YellowFin (Aleta
Amarilla), el BigEye (Ojo Grande), SkipJack y el BlackFin (Aleta Negra). Siendo
éste Ultimo pescado en escasas cantidades y épocas.

Para este tipo de empresas la clasificacion de la especie y talla del atin es un
factor determinante para la calidad del producto final, asi como la coccion, el
pelado y limpieza, sellado y la esterilizacion; ya que de acuerdo a la clasificacion
gue se le dé al atun éste sera utilizado en Lomo Lata o en Lomo Exportacion. El
YelloFin es utilizado en Lomo Exportacion y el SkipJack y el Bigeye en Lomo Lata.

Entre otras materias primas tenemos:

-~ Refrigerante - amoniaco -~ Agua

- Agua clorada (agua con -~ Envase de hoja lata
cloro) -~ Etiquetas

- Bolsas plasticas «  Colbon

-~ Tinta - Cajas de carton

-~ Aceite de soya - Vapor de agua

1.11 SEGURIDAD SOCIAL

Entidad Prestadora de Salud (EPS.) Comercializadora de Atdn S.A. esta afiliada a:
I.S.S.

Saludcoop

Salud Total

Coomeva

Cafesalud

Humana Vivir

it

bttt
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Administradora de Riesgos Profesionales (ARP) Comercializadora de Atin S.A.
esta afiliada a:

-+ Colseguros

1.12 COMPETENCIA
La competencia a nivel regional esta establecida por empresas ubicadas en la
zona industrial de Mamonal en la ciudad de Cartagena de indias. Entre ellas

encontramos a Vikingos S.A. y Atunes de Colombia S.A. las cuales procesan atun
entero nacional e internacionalmente.

1.13 COMERCIALIZACION DE LOS PRODUCTOS
Para la comercializacion de los productos Comercializadora de Atin S.A., cuenta
con un cubrimiento total en el &mbito nacional a través de operadores logisticos y

distribuidores autorizados. A escala internacional a través de empresas
intermediarias a paises como lItalia, Japdn, Francia y Estados Unidos.

1.14 CAPACIDAD INSTALADA
La capacidad instalada de las plantas de la compaiiia es la siguiente:

-~ Atun lomos 72 ton / dia (Planta # 1 y Planta # 2)
-~ Enlatado 2.500 cajas / dia x 48 latas

1.15 BALANCE DE MATERIALES EN LOS PROCESQOS

El siguiente es el balance de materiales que resulta en las operaciones de proceso
de la empresa:
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Cuadro 1. Balance de materiales en los procesos de Preparacion, coccion 'y pelado y
limpiezadel atin

Lomos 45 %

PLANTA DE ATUN |Liquido de cocido 20 %
ENTERO Residuos de pelado y limpieza 30 %
Visceras crudas 5%

Cuadro 2. Balance de materiales en €l proceso de Enlatado

ATUN
Enlatado 95 %
PLANTA Residuos 5%
ENLATADORA ACEITE
Utilizado 98 %
Merma, e vaporacion, etc. 2%

1.16 AREAS O SECCIONES

PLANTA #1

SECCION DE PRODUCCION

Dedicada a todo el proceso operativo de la empresa y a sus servicios de apoyo de
diversos puestos de trabajo como son:

-+ Planta de proceso de Atlun Entero
-~ Planta de Enlatadora
- Planta de Etiqueteo

32



COMERCULLZADORA rQ*
-

Producto Terminado
Planta frisadora de hielo
Sala de comprensores
Cuartos Frios

Calderas

L B B

SERVICIOS A LA PRODUCCION

Comprende todos aquellos servicios técnicos que se desprenden del mismo
proceso de produccion como son:

=~ Control de calidad
=~ Talleres de mantenimiento
-~ Almacén y suministros

OTRAS SECCIONES

t

Seguridad Fisica

Servicios Generales

Talleres de la empresa, cuyos servicios son prestados por personal
contratista

-~ Casino

bt

PLANTA #2

SECCION DE PRODUCCION

Dedicada a todo el proceso operativo de la empresa y a sus servicios de apoyo de
diversos puestos de trabajo como son:

-~ Muelle de Descargue
- Planta de Atun Exportacion

-+ Producto Terminado
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COMERCULLZADORA rQ*
-

Planta de subproductos
Planta de Harina

Sala de comprensores
Cuartos Frios

Calderas

L O O

SERVICIOS A LA PRODUCCION

Comprende todos aquellos servicios técnicos que se desprenden del mismo
proceso de produccion como son:

=~ Control de calidad
=~ Talleres de mantenimiento
-~ Almacén y suministros

OTRAS SECCIONES

t

Seguridad Fisica

Servicios Generales

Talleres de la empresa, cuyos servicios son prestados por personal
contratista

-~ Casino

bt

1.18 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

El organigrama de la empresa se puede ver en la figura 1.
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COMERCIALIZATORA
AT

ORGANIGRAMA DE LA COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.

JUNTA DIRECTIVA

PRESIDENCIA
REPRESEN AN E DE
PRESIDENCIA T = — = — — = — =~ cor
|
COMITE DEL SISTEMA
INTEGRAL DE GESTION
VICEPRESIDENCIA VICEPRESIDENCIA VICEF
FINANCIERA DE PRODUCCION co
DIREC | OR DIRECIOR GRAL. DE
GESTION HUMANA PRODUCCION
MEDICO SALUD SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR AlUN SUPE
OCUPACIONAL DE COCINA ATUN ENTERO EXPORTACION ENLA

Figura 1. Organigrama de la Comercializadora de Atun S.A.
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2. ASPECTOS GENERALES DEL ATUN

2.1 HISTORIA DEL ATUN

El atin desde la antigledad fue muy apreciado en todo el Mediterraneo.
Aristételes cuenta que se decia que los Fenicios, desde Cadiz, viajaban con
vientos desde el Este por cuatro dias mas alla de los pilares de Hércules hasta un
sitio con muchas algas en donde se encontraban en extraordinaria cantidad
atunes de increible tamafio, que una vez pescados, los preservaban, los ponian
en jarros y los llevaban a Cartago, donde no sélo lo consumian sino que ya era
considerado como una delicadez epicurea en la cual era exportado por todo el
Mediterraneo.

Fue en cierto modo un catalizador de la civilizacidn, en algunos casos los puertos
sobre los arrecifes de esas costas desde Gilbraltar hasta el Mar Negro y el Imperio
Oriental de Bizancio, donde los observadores en sitios altos podian ver las
migraciones de ellos y avisaban a los pescadores para que desplegaran sus
redes. Dieron ademas origen a la formacioén de ciudades debido a su importante
valor comercial que estaba grabado en viejas monedas Punicas.

Sobre el atin se establecié una verdadera mitologia precisamente difundida por
Aristoteles que le dedicé gran interés y que duraria por mas de 1.000 afios.

Decia que llegaba a pesar hasta seiscientos kilos durante su vida que duraba dos
afos y que desovaba en el Mar Negro adonde el pez llegaba manteniendo la tierra
a la vista con la ayuda de la poderosa vista de su ojo derecho.

Otros autores, Polibius, Strabo, Plinio el Viejo
aumentaron los mitos, incluso que se
alimentaban con bellotas, de alli que fuera
llamado también "puerco marino”, producidas
por grandes encinas que crecian en las playas
y en el fondo del mar a ambos lados de los
Pilares de Hércules, a las cuales tenian acceso
los atunes ayudados por su poderosa vista.
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Mucho mas tarde entre 170 y 235 afios después de Cristo, Claudius Aelianus
autor de una enciclopedia, "De natural animalium”, comenzé a estudiar mas
profundamente al atin, decia que poda conocer el cambio de las estaciones y los
solsticios, en realidad como modernamente se ha establecido, debido a su
capacidad de medir la luz mediante el aparato pineal situado en la base de su
cerebro bajo una membrana transparente del crdneo que actia como un
exposimetro de fotografo y asi sus migraciones responden en cierta medida al
cambio de la intensidad de la luz en diferentes estaciones del afio.

Es un pez con un contenido de grasa muy variable de acuerdo al tipo de atin y a
la region y época de captura. En América el mas consumido, es el aleta amarilla
también conocido como “yellowfin” que contiene alrededor del 3% de grasa,
aungue en algunas partes se llega a considerar al atin hasta con 13% de lipidos.
Es conveniente apuntar que enlatado en aceite de oliva su contenido de lipidos
(total de la mezcla) sube hasta 20% como todos los peces en general, es rico en
proteinas, alrededor de 26%.

Es muy apreciado en Portugal,
Espafia, Italia, Japon. Entre nosotros
es mas bien reciente su uso cuando
fresco, hasta hace poco sélo se
consumia en conserva, enlatado.
Hoy se consume bastante el atdn
fresco por su precio mediano,
aunque no llega a competir en
calidad y sabor con otros pescados
de carne blanca de nuestros mares.
Permite preparaciones diversas: a la parrilla, a la plancha, hervido, en escabeche.

En todo caso, entre nosotros y mundialmente el atin enlatado es el mas
consumido. Entre los diferentes tipos el méas fino, costoso y apreciado es el
llamado atun blanco, cuando enlatado, obtenido del llamado albacora o bonito del
norte en Espafia y germon en Francia. Le sigue en importancia el yellowfin (aleta
amarilla) en inglés, luego hay otras calidades mas oscuras, el bluefin (aleta azul), y
el patudo.

Puede ser enlatado al natural, en salmuera, en aceite, siendo el de oliva el de
mejor calidad nutricional, con salsa de tomate, como hors d' oeuvre, etcétera.
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Del atun, al igual que de la ballena, se aprovecha practicamente todo. Asi, de cada
100 kilos (peso bruto) es posible obtener 61 Kg. de carne para salazon y conserva,
8 kg. de otra carne mas inferior, que no se sala, y 4 Kg. (el buche y los intestinos),
gue se venden salados en Levante. Los 27 Kg. restantes son desperdicios
(cabeza, espinas, cola y aletas) y se usan para hacer guano (abono artificial) o
harina de pescado.

2.2 LA ESPECIE

Thunniie Thvnniie /
\ Marenvii

Thynnus Orientalis

Alalunga
Albacares

FIGURA 2. LA ESPECIE DEL ATUN

Son peces que se encuentran en todos los océanos, en aguas calidas o
templadas, de caracter migratorio y que nadan a una gran velocidad.

Entre ellos hay una gran variedad de tamafios y formas. Algunas especies como el
Thunnus Thynnus llegan a pesar hasta 600 Kg. Otros, por le contrario, no
sobrepasan los 5 Kg.

El atin que usualmente comemos en conserva procede de los tinidos de la tribu

"Thunnini" como la Albacora, el Yellowfin, el Skip Jack o el Big Eye. Estos peces
se les localiza durante todo el afio en aguas templadas de todos los océanos.
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2.3 MORFOLOGIA DEL ATUN

» <
Figura 3. Thunnus thynnus

Junto con los esturiones, los atunes se encuentran entre los peces de mayor
tamafio que compiten con otros animales como los tiburones y delfines; uno de los
mas grandes es el "atun aleta azul" que vive en el Atlantico y que llega a medir 3
metros de longitud y a pesar 680 kilogramos. En los mares célidos, donde es muy
abundante, los individuos son mas pequefios, con pesos de 15 a 100 kilogramos y
dimensiones desde 40 centimetros hasta un metro, como es el caso de los
"bonitos" y los "barriletes”. El "atun aleta amarilla" y el "patudo™ alcanzan una talla
méaxima de 190 centimetros.

2.3.1 Caracteristicas. Los atunes son peces con caracteristicas morfologicas que
les permiten ser buenos nadadores; tienen cuerpo fusiforme, cabeza pronunciada
en forma de piramide triangular y boca relativamente pequefia con respecto al
desarrollo del craneo. La forma del cuerpo les permite nadar grandes distancias y
alcanzar altas velocidades de hasta 70 kilbmetros por hora. Posee cuerpo de
dorso alto y en forma de huso, cabeza larga y hocico corto y puntiagudo.
Mandibulas relativamente pequefias que llegan solo hasta el borde anterior del
0jo. Hueso anterior e intermaxilar no extensibles; dientes pequefios, cénicos,
distribuidos en una hilera en cada mandibula. Ojos pequefios en capsulas 6seas.
La piel esta lubricada con un "mucus"” que reduce la friccion con el agua. Las
escamas que cubren su dura y muy resistente piel son pequefias, poco evidentes
y lisas; aunque solo el pecho est4 lleno de escamas grandes que forman como un
corsé. Presentan dos aletas dorsales situadas muy cerca la una de la otra (la
distancia entre ellas es inferior al diametro del ojo, rigidas y robustas) y un caudal
fuerte con forma de arco terminado en dos zonas puntiagudas que le dan aspecto
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de media luna; la primera con 13-15 radios espinoso, la segunda con 1 radio
espinoso y 13-15 estructurales, 810 pinnulas por detras. Aleta anal, con 11-15
radios estructurales, seguida de 8-9 pinnulas. Aletas pectorales cortas (llegan solo
hasta el 12 radio espinoso de la aleta dorsal). Aleta caudal con una clara carena a
lo largo de la mitad de la cola; aleta caudal en forma de media luna. Se mueven
constantemente para no hundirse, debido a que su cuerpo es muy pesado por
tener masculos fuertes y compactos y una vejiga natatoria muy pequefia que no
les ayuda a mantenerse a flote. El movimiento constante hace que estos animales
presenten un metabolismo sumamente alto y que sus branquias posean un
sistema muy eficiente para extraer el oxigeno disuelto en el agua del mar.

2.3.2 Color. Dorso negro azulado, cara \entral blanco plateado. Aletas oscuras,
aleta anal y pinnulas de tono amarillo.

2.3.3 Longitud méax.. 3m. (no es habitual que superen los 2,6 m de longitud).

2.3.4 Longevidad. 15 afios aproximadamente. Las aletas van del pardo al
amarillo. Su coloracion es tipica de los peces pelagicos con el dorso azul oscuro y
el vientre blanco plateado con reflejos irisados.

2.3.5 Distribucién. Atlantico septentrional, en el este desde Noruega hasta
Sudafrica; Mediterraneo.

2.3.6 Modo de vida. la madurez sexual se alcanza al final de 3-4 afio de vida, con
una longitud de 1 - 1,20 m (16-17 Kg. de peso). En el periodo de freza, junio, los
bancos se dirigen desde el Atlantico hasta las aguas litorales del Mediterraneo; se
conocen otros fondos de freza en regiones dferentemente calidas del area de
distribucién. Los huevos (1-1,2 mm) circulan entre aguas; periodo de incubacion
unos 2 dias, las larvas y los alevines crecen muy deprisa. Tras la freza, los adultos
extenuados emprenden grandes migraciones en busca de alimento desde el
Mediterraneo hasta el mar del Norte y las costas Noruegas.

2.3.7 Alimentacion. Los alevines crustaceos diversos y los adultos calamares y
peces. En su alimentacion, los atunes responden a dos estimulos: el visual y el
olfativo. El visual se debe al brillo, talla y movimiento de sus presas; colores claros
o brillantes resultan objeto de una mayor respuesta por parte de estos peces, por
lo cual el uso de luces o de objetos que produzcan brillo da buenos resultados en
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su pesca. El olfativo consiste en que los atunes responden a extractos quimicos
liberados por sus presas y, por ello, se han hecho experimentos para mejorar su
captura utilizando algunos productos provenientes de calamares, gambas y una
variedad de peces.

2.3.8 Otras caracteristicas. Los atunes son organismos oceanicos, se localizan,
en aguas templadas, el "atin aleta azul" y la "albacora" y, en aguas calidas, el
"atun aleta amarilla" y el "barrilete", cuyas temperaturas van de los 17 a los 33° C
presentan la particularidad excepcional entre los peces, de tener una temperatura
corporal de 10° C superior a la media, explicandose esta caracteristica fisiol6gica
porgue su envoltura muscular es muy grasosa.

Los atunes constituyen uno de los grupos de peces que ha logrado su adaptacion
total al medio donde vive, el llamado "epipelagico” caracterizado por los cambios
frecuentes que presentan las condiciones fisicoquimicas, lo que lo hace uno de los
medios mas dificiles de habitar en el océano. Esta adaptacion les permite
distribuirse como especie cosmopolita en todos los mares.

Los atunes son muy sensibles a los cambios estacionales de temperatura,
salinidad y turbidez que se presentan en el océano, asi como a las variaciones en
la cantidad de alimento; esto hace que las zonas donde vive sean muy amplias y

gue algunas especies se puedan encontrar hasta los 400 metros de profundidad.

Los atunes son peces extremadamente voraces, se alimentan durante todas las
estaciones del afio excepto en el periodo de reproduccién; se trata de un animal
eminentemente "euritrofo” es decir, que come de todo lo que encuentra, con tal de
que tenga el aspecto de una presa en movimiento, sin preferencias alimenticias; a
pesar de que la mayoria de las especies tienen dientes, el alimento formado por
peces pequefos, crustaceos, moluscos y ocasionalmente plancton, es tragado sin
masticar.

Se sabe poco acerca de la reproducciéon de los atunes, como no forman parejas,
cuando se encuentran en el cardumen la hembra se separa y desova; entonces el
macho también se aisla y fecunda los huevecillos que tienen una gota de grasa
gue les permite flotar; de éstos sale la larva, que se alimenta primero de la yema 'y
posteriormente del plancton. Muchas de estas larvas mueren al ser comidas por
otras especies o0 por el mismo atun; su indice de mortalidad es elevado.

39



Los reproductores vuelven al banco de peces y los juveniles nadan cerca de la
superficie durante 4 o 5 afos; después se dirigen a las profundidades hasta
alcanzar su estado adulto y mayor talla.

Su reproduccion se lleva a cabo en las zonas de concentracion durante los meses
de primavera y verano, aunque puede cambiar de época segun las especies. Las
gonadas son muy grandes y los ovarios pueden contener entre 15 y 18 millones
de 6vulos esféricos con diametro de uno a 1.5 milimetros. El peso de las génadas
de un ejemplar de 200 kilogramos puede alcanzar los 9 kilogramos. El tiempo de
desarrollo y maduracion sexual cambia con las especies, pudiendo inclusive,
presentarse variaciones del periodo de maduracién entre individuos del mismo
banco.

Las migraciones de los atunes que en ocasiones puede ser de 14 a 50 kilbmetros
diarios, han despertado el interés de los hombres de ciencia desde la antigliedad.
Aristoteles se ocupdé de establecer la migracién de ellos, sefialando que desde su
lugar de origen, esto es, el Mar Negro y el Mar de Azov, emigraban en la
profundidad del Mediterraneo hacia las Columnas de Hércules, es decir, el actual
Estrecho de Gibraltar para entrar al Atlantico. En primavera efectuaban el viaje de
retorno nadando cerca de la superficie con la finalidad de procrear; una vez
efectuada la reproduccion, volvian nuevamente al Atlantico.

Con base en estos conocimientos, los bidlogos siguen estudiando estas
migraciones que presentan dos etapas: primero, un viaje de concentracion
genética, donde los atunes se relnen en ciertos lugares favorables para la
reproduccion y después, el viaje de alimentacion siguiendo las aguas que les
ofrecen mejores posibilidades Estas migraciones determinan las condiciones de
pesca de los atunes, son objeto de numerosos estudios oceanograficos y
biolégicos, realizados por investigadores de los paises interesados en capturar y
conservar la especie de estos valiosos peces.

En relacién con sus migraciones y asociaciones, los atunes son peces que forman
grandes "cardumenes" para nadar juntos de manera paralela, dejando una
distancia muy corta entre un pez y otro. Se ha observado que el tamafio y forma
del cardumen cambia con las caracteristicas del medio, llegando a reunirse wa
cantidad de individuos cuyo peso en conjunto seria de 3.600 toneladas, logrando
asi pescar hasta cien (100) toneladas atun con la red de grandes barcos.
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Los atunes con frecuencia se asocian con otros organismos; por ejemplo, se
juntan atunes y aves, atunes y delfines y, en algunos casos, atunes y tiburones o
ballenas, basados en un interés comun sobre una misma concentracion de presas.
Se ha observado que las aves siguen a los atunes porque su presa son los peces
pequefos que nadan arriba y, por esto, los pescadores las toman como punto de
orientacion para localizar a los cardumenes. También existe la posibilidad de que
los atunes usen a las aves, delfines y ballenas, para localizar concentraciones de
presas.

Su asociacion con los delfines ha producido una gran discusion debido a que en la
captura del atun, quedan atrapados en las enormes redes varios de esos
mamiferos acuaticos que, al tener respiracion pulmonar, mueren por asfixia o
golpeados en la maniobra de alzar la captura o simplemente por el impacto
"emocional” que sufren; en realidad son pocos los que logran saltar los flotadores
de la red. Las opiniones de cientificos y conservacionistas han logrado que los
pescadores implementen ciertas modificaciones en las redes de cerco de los
barcos atuneros con el objetivo de que se facilite el escape de los delfines que
quedan atrapados.

La pesqueria de los atunes es una de las mayores y mas importantes, ejercida en
los mares tropicales y subtropicales; la captura se programa tomando en cuenta
sus habitos alimentarios y sus migraciones y asociaciones. Las pesquerias mas
antiguas y conocidas son las del Mediterraneo y Japén. En la actualidad se
pescan 12 especies de atunes principalmente en el Pacifico oriental, llegando la
produccién total en 1986, segun la FAO, a 3 418 450 toneladas.

Los principales paises que capturan atun son: Japén, con un 33% de la captura
total, los Estados Unidos con el 13%; Taiwan y Corea han llegado a capturar en
conjunto el 12% y en los dltimos afios, han surgido nuevos paises que aprovechan
esta pesqueria, como son la Unién Soviética, Filipinas, Ghana, Francia, Holanda,
Espafia, Canad4, Ecuador, Venezuela, Costa Rica y México, entre otros.

Los atunes, catalogados como especies "altamente migratorias”, representan una
rigueza comun para todos los pueblos del mundo, por ello se han establecido
comisiones atuneras internacionales como la Comisién Interamericana del Atdn
Tropical, la Comision para la Conservacion del Atun del Atlantico, la Comisién del
Pacifico Sur y, dependientes de la Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion (FAO), la Comision de Pesquerias del Indo-pacifico y
la Comision de Pesca del Océano indico, ya que su conservacion y el incremento
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racional de sus capturas, asegurard que esta fuente importante de alimento sea
aprovechada de manera optima.

2.4 VARIEDADES

De todos es conocido que el atin es un pez migratorio, pretendemos ofreceros las
variedades mas comunes de atin que ciclicamente visitan nuestras aguas,
también hay alguna variedad que aunque no nos visitan por su importancia en el
plano alimentario y econdmico de algunos paises.

Bajo el nombre de "atunes" se incluyen diversos tipos de peces; algunos
pertenecen al género Thunnus y son considerados los verdaderos atunes, como el
"atan aleta azul" (Thunnus thynnus), el "atin aleta amarilla" (Thunnus albacares) y
la "albacora™ (Thunnus alalunga), y hay otros cuyas caracteristicas se consideran
similares, como el "barrilete" (Katsuwonus pelamis) y el "bonito del Atlantico”
(Sarda sarda). Existen otras especies que, por su semejanza morfoldgica con los
atunes, se incluyen para fines estadisticos dentro de esta pesqueria,
constituyendo un solo grupo, p. e€j. "macarelas" (Scomber), "sierras"
(Scomberomorus) y "petos" (Acanthocybium); todos pertenecen a la familia de los
escombridos (Scombridae).

Entre las otras especies que se pueden nombrar tenemos:euthynnus allettratus,
ethynnus affinis, thunnus tonggol, thunnus orientalis, euthynnus pelamis.

Para efectos de este proyecto Unicamente se trataran las siguientes especies:
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2.4.1 Atun de Aleta Amarilla o Rabil — Yellowfin tuna

Figura 4. Thunnus albacares

-~ Caracteristicas Morfolégicas: Poseen un cuerpo fusiforme, mas estilizado
gue el atan rojo o el patudo. Su cabeza y ojos son pequefios, la 2da. aleta
dorsal y la anal son las mas largas de todos los atunes, (van haciéndose mas
largas con el tiempo). Su higado no presenta estrias en su superficie ventral.
Posee vejiga natatoria. Se observan de 26 a 35 denticulos en el ler. arco
branquial. Sus aletas pectorales suelen sobrepasar el nacimiento de la 2da
aleta dorsal, pero no van mas alla del final de su base.

En la zona dorsal presenta bandas laterales de color azul oscuro y amarillo. En
la zona inferior y ventral es de color gris plata, y normalmente presenta
cadenas de rayas verticales alternadas con puntos. La 2da. aleta dorsal y la
anal son de color amarillo. Las pinulas son amarillo limén con los bordes
negros.

-~ Habitat y Comportamiento: Prefieren las aguas calidas, siendo la especie de
atun mas tropical. Abunda en las aguas tropicales a lo largo del Atlantico. Los
ejemplares mas jovenes suelenformar grandes bancos cerca de la superficie,
mientras que los adultos prefieren las profundidades, aunque también se los ve

cerca de la superficie. Estos bancos suelen mezclarse con otras especies,
principalmente atunes listados y los BigEye.

- Suelen alcanzar la madurez sexual cuando llegan a una longitud de

aproximadamente 40 cm, siendo la puesta a lo largo de todo el afio, en las
principales zonas donde habita (Entre los 15° N y los 15° Latitud Sur), incluido
el Golfo de México, con picos durante los meses estivales.
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-~ Dimensiones:

-~ Longitud M&xima: 2 metros
-~ Longitud Normal: 40cma 170 cm
-~ Récord Absoluto IGFA: 176,333 Kg.

Cuadro 3. Denominacion del YelloFin en otros idiomas

Denominacion de la especie en otros idiomas:

Aleman
Francés
Griego
Inglés
Italiano
Japonés

Portugués

GELBFLOSSENTHUN

THON A NAGEOIRES JAUNES
TONNOS MACROPTEROS
YELLOWFIN TUNA

TONNO ALBACORA

KIHADA

ATUM RABIL - ALBACORA
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2.4.2 Atun Listado - Skipjack tuna

FIGURA 5. KATSUWONUS

PELAMIS

-~ Caracteristicas Morfoldgicas: Se pueden distinguir de las otras especies por
la presencia de rayas en el la zona ventral. Normalmente 4 o 6 rayas
longitudinales muy visibles, que van desde el vientre y los flancos hasta la cola.
El lomo del pez es azul oscuro con trazas purpuras, mientras que los flancos
inferiores y el vientre son plateados.

Las aletas pectoral y ventral son muy cortas. Las dos aletas dorsales estan
separadas en su base por un pequefio intersticio. Sus dientes son pequefios y
conicos. No poseen vejiga natatoria. Presentan entre 53 y 63 denticulos en el

ler. arco branquial, muchos mas que el resto de las especies de atun.

-~ Dimensiones:

-~ Longitud M&xima: 1 metro
-~ Longitud Normal: 40 a 70 cm
-~ Récord absoluto IGFA: 19 Kg.

-~ Habitat y Comportamiento: Es una especie tipicamente oceanica, que se

puede encontrar en las aguas tropicales y subtropicales de todo el mundo. Son
muy corrientes en las zonas tropicales del Atlantico. Su distribucién geogréfica

en el Atlantico occidental abarca desde Massachusetts (USA) durante el
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verano, hasta Brasil. Suelen formar grandes bancos junto a los atunes de aleta
negra del Atlantico occidental, llegando a reunir hasta 50.000 individuos.

Alcanzan su madurez sexual al llegar a los 45 0 50 cm de largo. La freza se realiza
a lo largo de todo el aflo en las aguas tropicales, y desde la primavera hasta
comienzos de otofio en aguas subtropicales, con la temporada de reproduccion
haciéndose mas corta cuanto més se alejan del ecuador.

Cuadro 4. Denominacion del SkipJack en otros idiomas

Denominacion de la especie en otros idiomas:

Aleman
Frances
Griego
Inglés
Italiano
Japonés

Portugués

ECHTER BONITO
BONITE A VENTRE RAYE
PELAMIS

SKIPJACK TUNA
TONNETTO STRIATO
KATSUO

ATUM RABILHO
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2.4.3 Patudo - Bigeye tuna

Figura 6. Thunnus obesus

- Caracteristicas Morfolégicas: Se caracterizan por tener un cuerpo muy
robusto y ojos bastante grandes. La aleta pectoral alcanza a la 2da. aleta
dorsal. El borde de la superficie de la zona ventral del higado es estriado;
siendo el I6bulo central mas grande que sus otros dos lobulos. Posee vejiga
natatoria. Se contabilizan entre 23 y 31 denticulos en el 1er. arco branquial.

La 1ra. aleta dorsal es de color amarillo intenso, la 2da. aleta dorsal y la anal
son marronaceas o amarillentas con estrechos bordes negros. Sus pinulas son
amarillas con los bordes negruzcos. Normalmente no poseen marcas en el
cuerpo, pero en individuos vivos se observa una banda lateral de color azul
iridiscente a ambos lados. La mayoria de los ejemplares que pueblan las aguas
americanas del Atlantico suelen sobrepasar los 45 kilos.

-~ Dimensiones:

-~ Longitud Maxima: 1,90 metros
-~ Longitud Normal: 40 a 170 cm
-~ Récord Absoluto IGFA: 170,322 Kg.

- Habitat y Comportamiento: Viven en las aguas cdlidas y templadas del
Atlantico, Pacifico, e Indico. Su distribucion geogréafica en el Atlantico abarca
desde el sur de Nueva Escocia hasta Brasil. Forman bancos que se desplazan
a gran profundidad durante el dia. Tanto el Patudo, como el aleta amarilla y el
listado suelen formar grandes bancos en superficie, especialmente cuando se
hallan en aguas calidas.
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Alcanzan la madurez sexual cuando tienen entre 1 metro o 1,30 de largo.

Los individuos maduros desovan al menos dos veces al afio, alo largo de

todo el afio, y en las zonas mas calidas del tropico, con picos durante los

meses de verano.

Cuadro 5. Denominacion del BigEye en otros idiomas

Denominacion de la especie en otros idiomas:

Aleman
Francés
Griego
Inglés
Italiano
Japonés

Portugués

GROBAUGENTHUN

THON AUX GRANDS YEUX - THON OBESE - PATUDO
TONNOS

BIGEYE TUNA

TONNO OBESO

MEBACHI- MEBUTO

ATUM PATUDO - ALBACORA OLHO GRANDE
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2.5 PROPIEDADES DEL ATUN

El atin es una excelente fuente de proteinas de alto valor biologico, vitaminas y
minerales. Con la ventaja que es bajo en grasas saturadas, y tiene un alto
contenido de Omega 3 (anti-colesterol).

Contiene Vitaminas como:

Vitamina A: Es la principal fuente para mantener una buena visién. Ayuda a que
la piel y el cabello permanezcan saludables. Promueve el desarrollo de huesos y
dientes, especialmente en el esmalte dental. Fortalece el sistema inmunolégico
promoviendo desarrollo de los anticuerpos contra las enfermedades e infecciones

del organismo.

Vitamina D: Ayuda a fortalecer los huesos y

los dientes, debido a que regula la absorcion
de calcio y foésforo del tracto intestinal.

Previene el raquitismo.

Niacina: Es primordial en procesos de
respiracion, glicdlisis y sintesis de acidos grasos. Previene la pelagra.

Dichas vitaminas son de consumo necesario en cualquier tipo de organismo

porque nos ayudan a regular el proceso metabdlico y a fortalecer las estructuras
celulares del cuerpo para evitar cualquier enfermedad nutricional y mantener un
buen estado de salud.

De igual manera, el atin también contiene Minerales tales como:

Fosforo: Fundamental para el desarrollo y crecimiento de los huesos y dientes.
Participa en las reacciones metabdlicas del tejido nervioso e interviene en la
transferencia de energia del organismo.

Potasio: Elemento principal para la vitalidad de las células.

Sodio: Es importante para mantener el equilibrio de los liquidos en el organismo.
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Magnesio: Combate problemas de concentracién, mareos, migrafias, estados
nerviosos, calambres en las piernas, pues es importante en la sintesis de
proteinas.

Hierro: Es un elemento esencial del pigmento sanguineo (hemoglobina) y del
pigmento muscular (mioglobina). La deficiencia del hierro causa anemia, pues el
hierro es necesario para regular la produccién de sangre.

En cuanto a las Proteinas, el atun tiene un mayor contenido protéico que la carne,
las aves, los pescados y el cerdo. Por eso, es considerado como uno de los
alimentos que mejor forma la estructura muscular del cuerpo, por ende es fuente
de nutrientes que reconstruyen y mantienen las células de la estructura corporal y
celular.

En cuanto a los acidos grasos, el atin es rico en acidos grasos insaturados que
desempefian una labor benéfica en la prevencion de enfermedades
cardiovasculares; pueden ayudar a bajar la presibn sanguinea en gente
hipertensa.

Para poder obtener una buena alimentaciéon debemos consumir una variedad de
alimentos que nos aporten las cantidades y calidad de nutrientes necesarios para
mantenernos sanos. Asi pues, el atin es uno de alimentos mas completos ya que
puede pertenecer a dos de los tres grupos en que se clasifican los alimentos
(reguladores, formadores y energéticos):

Regulador: Proporciona un alto contenido de Vitaminas y Minerales los cuales
tienen como funcion compensar el cuerpo y mantener el equilibrio del organismo.
Formador: Por contener un porcentaje representativo de proteinas (aminoacidos y
aminoacidos esenciales) que construyen y mantienen en forma a los musculos y
tejidos del cuerpo. Es por esto, que los deportistas lo consumen con mucha
frecuencia.

50



CUADRO 6. CUADRO COMPARATIVO DEL ATUN CON OTROS ALIMENTOS

ALIMENTO 100g Proteinas Fésforo | Vitamina A

GRASA (Mg.) (8]))
Atln 24 0.89 230 200
Carne de Vacuno 21.5 6.5 215 0
Carne de Porcino 18.5 11.9 220
Pollo 20.2 10.2 200 0
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3. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

3.1 PROCESOS PRIMARIOS

Estos procesos estan relacionados con la programacion de la produccién de
Lomo Lata y Lomo Exportacién asi como de la preparacion y/o adecuacion de la
planta para el procesamiento del atin. Se inspecciona que la planta y todos los
elementos necesarios para la produccién (mesas de trabajo, cuchillos, canastas
plasticas, tinas metdlicas, entre otros) se encuentren limpios y desinfectados, que
los lavabotas, dispensadores de jabdén y desinfectante, etc., tengan las cantidades
necesarias para desinfectar. Ademas se revisan y calibran las balanzas.

3.2 RECEPCION DE MATERIA PRIMA

3.2.1 Recepcidon de Materia Prima. Esta operacion comienza con la llegada de
los barcos atuneros después de una faena de aproximadamente 45 dias. El atin
es conservado a bordo por congelacion en salmuera y es mantenido a
temperaturas entre (-12° C a -18° C) hasta el momento que se va a descargar.
Luego los atunes son clasificados y colocados en tinas dependiendo de su especie
y talla, para luego ser pesado (Ver Tablas 5y 6). Después de hacerle el registro
del peso, la especie y talla, pasa a los cuartos frios, donde son almacenados
como materia prima. Durante este proceso se le realiza la inspeccion de control
de calidad, en el momento en que el atun es sacado de la salmuera, para asi
garantizar que este en optimas condiciones para luego ser procesado. (Ver
Figura 7)

3.2.2 Almacenamiento de Materia Prima. Después que el atin es pesado, este
es llevado a cuartos de almacenamiento, con temperaturas de conservacion de -
18° C 0 més baja, donde permanece hasta el momento que se va ha procesar. En
el cuarto frio las tinas son colocadas dependiendo de la clasificacion que se le
dio en el pesaje. El refrigerante utilizado en los cuartos de almacenamiento es el
amoniaco.

3.3 PREPARACION DE MATERIA PRIMA
3.3.1 Descongelacion de Materia Prima. Esta operacion, consiste en colocar el

atun que sale del cuarto frio a temperaturas aproximadas entre -14° C y -18° C en
albercas con agua a temperatura ambiente, hasta alcanzar una temperatura
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interna entre 0° C y 4° C, teniendo en cuenta que el tiempo de descongelacion
puede variar entre 3 y 12 horas dependiendo el tamafo del atin. (Ver Tabla 7).
El agua con que se llenan las albercas es impulsada por una bomba centrifuga la
cual utiliza energia eléctrica en su funcionamiento.

3.3.2 Corte y Eviscerado. En esta etapa del proceso se le eliminan las huevas,
cabeza, cola, visceras y agallas al atun; y se le realizan los cortes necesarios (Ver
Tabla 8), de acuerdo al tamafo del pescado. La operacion se realiza
manualmente, en la zona respectiva. Los cortes del atin son colocados en carros
de 14 canastillas cada uno; en cada canastilla se colocan los cortes del atun de
forma homogénea, es decir, colas con colas; mascaron con mascaron; panzas con
panzas; etc.. Luego que el atun es cortado y eviscerado se procede a lavar el
atun con agua clorada con el fin de que la sangre no manche la carne del atin y
este pueda tener una mejor presentacion ante el cliente.

3.3.3 Coccibdn. Este proceso se realiza en cémaras cerradas, a presion y
temperatura controladas, usando vapor como fuente calorifica. Este vapor es
generado por calderas las cuales son abastecidas con gas natural. El tiempo de
coccion varia de acuerdo con el tamafio del pescado. (Ver Tabla 7)

3.3.4 Choque Térmico. Una vez terminado el proceso de coccion los carros son
sacados de los hornos y pasados a las torres de rociamiento de agua clorada, para
gue ocurra un choque térmico que evite la sobre coccién del atun. El agua que se
utiliza en este proceso se le realiza un estricto monitoreo de la concentracion de
cloro, para asegurarse que el atun no se contamine. Al igual que en el
descongelamiento, el agua es impulsada por un bomba centrifuga la cual utiliza

energia eléctrica para su funcionamiento.

3.4 PELADO Y LIMPIEZA

3.4.1 Nebulizacion. El atin se somete a una atomizacién de micro particulas de
agua a presion con el objeto de humectar la piel del atun, facilitando esto el
proceso de pelado y limpieza. Las maquinas utilizadas en nebulizacién son

abastecidas con energia eléctrica.

Después que el producto es nebulizado es transportado de Planta # 2 a Planta # 1
a través de camiones.
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3.4.2 Pelado y Limpieza. Consiste en la eliminacion manual de piel, espinas,
escamas, sangre y musculos oscuros; para luego extraer y obtener finalmente los
lomos de atin que seran empacados en bolsas al vacio o en envases de hojalata.
En esta operacion existen tres tipos de limpieza que son:

-~ Limpieza A: consiste en eliminarle al atun, piel, sangre, espinas,
escamas, musculo oscuro y venas negras, todos estos residuos son
llamados scrap. Cuando el atun presenta la cascara amarilla no muy
guemada, esta se le puede dejar y de esta forma obtener el lomo de
atuan.

- Limpieza doble A: en este proceso de limpieza se le elimina piel, sangre,
espinas, escamas, musculos negros y venas negras, pero aqui la limpieza
es mas profunda que la realizada en la tipo A. La cascara amarilla se le
deja pero con menos intensidad.

-~ Limpieza triple A: en este proceso la limpieza es més rigurosa, se le
guita piel, sangre, espinas, escamas, musculos negros y venas negras pero
aqui se elimina por completo la cascara amarilla.

En el proceso de pelado, limpieza y pulido de los lomos de atun, se obtienen
subproductos derivados como el rallado y el trozo, asi como también se
encuentran los residuos organicos tales como la piel, sangre, espinas, escamas,
musculos oscuros y venas negras, los cuales pasan a unas canastas que mas tarde
son transportados como materia prima a la planta de harina de pescado.

De este proceso de pelado y limpieza se generan ademas unos residuos
liguidos organicos que al caer al piso son recogidos en unas canastas, con

el fin de que no se vayan por el desaglie y no contaminen la Bahia de
Cartagena.

3.5 PROCESO DE EMPAQUE

El proceso de empaque es un proceso propio de Lomo Exportacion pero también
puede ser utilizado en el proceso de Lomo Lata cuando Planta Enlatadora posee
una acumulacion de materia prima. Esto es con el fin de que el producto no se
oxide debido al contacto con elaire.
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3.5.1 Inspeccion y Empaque. Luego de ser limpiado, el lomo es colocado en las
canastillas y pasadas a una mesa, donde es revisado para mirar su color y
dependiendo de esté, empacarlo en bolsas plasticas de forma homogénea,
verificando que no lleve ningun residuo. Mientras que el rallado del atin, se
verifica que no tenga sangre, escamas y espinas, para ser empacado en bolsas.

3.5.2 Pesado. Cuando la inspeccion es culminada el lomo y el rallado son
pesados y empacados en bolsas. Si el producto es con destino exportacion el peso
de la bolsa sera de 7.33 Kg. vy si el producto es con destino nacional el peso de la
bolsa sera de 8 Kg. 0 6.5 Kg..

3.5.3 Empaque Al Vacio. Consiste en eliminar la mayor cantidad de oxigeno
presentes en la bolsa con el fin de evitar oxidacién y cambios de olor y sabor. La
empacadora al vacio utiliza energia eléctrica.

3.5.4 Termoencogido. Consiste en someter las bolsas de atin a un bafio de agua
a 95° C y vapor con el fin de crear una adherencia de la bolsa con el atin
(segunda piel), para evitar la propagacién de oxidacion en caso de raspones en el
embalaje. El vapor utilizado por el tunel de termoencogido es generado por las
calderas.

3.5.5 Congelacion. El propoésito de este subproceso es alcanzar una temperatura
interna de los lomos de -18° C en menos de 12 horas, la temperatura del cuarto
es de -30 ° C. El refrigerante utilizado por estos cuartos frios es el amoniaco.
Luego de que los bloques de atin sean congelados y vayan a ser utilizados para
enlatado estos son transportados en unos carros a planta enlatadora. Cuando el
producto es de exportacion este ser4 empacado en unas caja de carton llamadas
master.

3.5.6 Embalaje. Se empacan tres bolsas para cada caja de lomo para obtener un
peso neto de 22 Kg., en la caja se especifica la especie, talla, fecha de proceso,
codigo de la motonave y clase de producto terminado.
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3.5.7 Almacenamiento. Las cajas de lomo son llevadas a cuartos refrigerados,
con temperaturas de conservacion de -18° C o mas baja, donde permanece hasta
el momento que va hacer despachado.

3.6 PROCESO DE ENLATADO Y EMBALAJE

3.6.1 Recepcion de Materia Prima. La materia prima a utilizar ya sea en lomo,
trozo o rallado, proviene del proceso de extraccion de pelado y limpieza. Los
lomos pueden ser enviados, directamente en canastillas plasticas con un peso de
8 Kg. cada una, protegidas con una funda plastica o ser enviados de los
almacenes de Productos Terminados, empacados en bolsas de 8 Kg., con una
temperatura de congelacion de—18 °C hacia la planta enlatadora. El proceso de
descongelacion se lleva a cabo en estanterias metalicas, en un tiempo promedio
de 12 horas, a temperatura ambiente.

3.6.2 Embutido Automatico. Los lomos extraidos u otros subproductos, son
colocados en una banda transportadora que son conducidos a una embutidora
automatica, la cual de acuerdo a su graduacion porciona la cantidad de
productos necesario en el envase de lata. Simultdneamente, se realiza el pesaje
de contenido de la lata como un control de proceso.

3.6.3 Adicion Liquidos De Cobertura. En esta operacion se adicionan los
liquidos de cobertura, conformados por aceite de soya y/o agua al producto
envasado, de acuerdo a las especificaciones del producto. Estos liquidos de
cobertura deben tener temperatura de 65° C para calentar el contenido de la
lata y asi ayudar a la formacién de vacio dentro del recipiente al momento de
sellarla.

3.6.4 Cerrado Del Envase Operacion Doble Cierre. En selladoras automéaticas se
realiza la operacion doble cierre en las latas. Las medidas de doble cierre deben
estar dadas de acuerdo a las especificaciones para envase. Ademas se realiza la
marcacion del producto con el codigo correspondiente al dia calendario de
fabricacidon y acompafiado de una clave para el tipo del producto.

3.6.5 Lavado De Envase. El producto sellado pasa por una maquina lavadora de
latas para retirar los residuos de grasas. Esta lavadora utiliza vapor, agua y
jabon. El vapor es generado por calderas.
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3.6.6 Llenado De Carros Para Esterilizacion. Las latas lavadas son colocadas en
unos carros metalicos dentro de un tanque con agua potable, para realizar el
enjuague, al momento de completar la capacidad del carro, es extraido para
introducir a las autoclaves. El tiempo de espera desde la primera lata sellada
hasta entrar a la autoclave esta establecido en maximo 1:30 hora.

3.6.7 Proceso Térmico De Esterilizacion. Esta operacion se realiza en
autoclaves horizontales, los cuales tienen una capacidad de 11 carros, el
producto es sometido a un proceso térmico en un tiempo estipulado en
concordancia con el tamafno del envase, a una presion de 15 Libras y a una
temperatura de 121° C con el fin de obtener un producto comercialmente
estéril. Cada carro de producto lleva una tarjeta de identificacion con el nUmero
de: carro, autoclavey esterilizacion.

3.6.8 Etiquetado Y Empaque Master. En esta operacion los carros con producto
son colocados en el volcador de carros. H producto pasa por una etiquetadora
automéatica y es marcado con el numero de la esterilizacion luego es colocado en
cajas de carton master de acuerdo al embalaje del producto.
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Tabla 5. Peso de latina de acuerdo ala talla del atun

TALLA PESO
Kg. Libras (Kg.)
+40 +120 820-850
+100 820-850
+80 820-850
+20/30 +60 850-900
+40 900-1000
12-20 1000-1100
7-12 1100-1150
4-7 1150-1200
3-4 1250
-3 1300
Roto 1300-1350
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Tabla 6. Clasificacion del Atan de acuerdo a su especiey talla

CLASIFICACION DEL ATUN DE ACUERDO A SU ESPECIE Y TALLA

talla
ESPECIE
-3 3-4|4-7|712|12-20 20-30(30-40| +40 | +60 | +80 + 100
YF X X X X X X X X X X X
BE X X X X X X X X X X X
SJ X X X X X
Figura 7. Diagrama del Proceso de Produccion del Atin
DIAGRAMA DE PROCESOS DEL ATUN
Recepcion de Preparacion de Pelado y
Materia Prima Materia Prima Limpieza Empa
Rece'pcio_n b Descongelacion Nebulizacion Empaque
Materia Prima ©
| I 2 | |
. SO Pelado y Termoel
Almacenamiento Eviscerado Limpieza ®
\
Coccion @ | | Congel
oA [ aa || aaa |




43

COMRERCIALIZADORA
ATUN



COMERCIALTTADORA %‘
ATON :
gel-= =

4. DIAGNOSTICO DEL AREA DE PRODUCCION DE ACUERDO AL SISTEMA

INTEGRADO DE GESTION

4.1 EL SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

Un Sistema Integrado es aquel en que se entrelazan los sistemas de gestion de
calidad, medio ambiente e higiene y seguridad implantados en una organizacién
(Ver Figura 8). Implementar un solo Sistema de Gestion trae una enorme cantidad
de beneficios, pero si se desea incorporar otro al existente, se requiere muy poco
esfuerzo adicional en comparacion con las ventajas adicionales obtenidas. Es
decir que se podran integrar y coordinar los esfuerzos para el logro de metas del

sistema de calidad, medio ambiente e higiene y seguridad, obteniendo no sélo los
beneficios que otorgan los sistemas en forma individual sino una mejora global con
una unica metodologia.

Tanto ISO 9001 como ISO 14001 y OHSAS 18001 comparten la meta de
desarrollar normas de proceso mas que de desempefio. Las ISO 9001 verifican si

la organizacion asegura que el producto satisfaga las necesidades del cliente, las
ISO 14001 comprueban si realiza sus actividades asegurando que sus productos
impacten lo menos posible en el ambiente en todo su ciclo de vida, sea en forma

de contaminacion o derroche recursos naturales y la OHSAS 18001 da los
requisitos de un Sistema de Gestion de Higiene y Seguridad Ocupacional para que

pueda controlar riesgos de seguridad y mejorar su desempefo

Estas normas voluntarias delinean requerimientos genéricos. No importa que es o
hace la organizacién, si ella desea establecer y certificar un Sistema de Gestion
Calidad, ambiental, de seguridad y salud ocupacional, dicho sistema debe
cumplir con un cierto numero de puntos basicos presentados en la Norma ISO

9001, ISO 14001 y OHSAS 18001 respectivamente.
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Las tres normas tienen aspectos de estructura y terminologia en comun. No
obstante, existen algunas diferencias importantes entre los sistemas de gestion
que impiden una correspondencia total. En tanto que las normas de calidad
afectan a una organizacion y sus clientes, las normas ambientales, de seguridad y
salud ocupacional tienen un mayor alcance y afectan las relaciones con todo el
entorno. Aquellos que no logren alcanzar los niveles de calidad, normalmente no
se ven sujetos a sanciones civiles o criminales, en tanto que aquellos que

transgreden las leyes ambientales y del recurso humano, evidentemente lo son.
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4.3 PROPOSITO DEL DIAGNOSTICO

Al aceptar que todas las organizaciones tienen no-conformidades, impactos
ambientales y riesgos y que el desempefio en el Sistema Integrado de Gestion es
el resultado directo del control y la reduccién de estos aspectos, un primer paso
hacia la mejora de la actuacion seria evaluar qué impactos, riesgos y no-
conformidades necesitan ser controlados o minimizados. Este es el proposito del
diagnostico del area de produccién de acuerdo al Sistema Integrado de Gestion.
Es una identificacion y documentacion sistemética de las no-conformidades, los
impactos ambientales significativos y los riesgos asociados directa o
indirectamente con las actividades, los productos y los procesos de su

organizacion.

El diagndstico es la situacién en que se encuentra la compafia al comienzo del
proceso de implantacion del Sistema Integrado de Gestion (SIG), y deberia

considerarse como un primer paso fundamental para el desarrollo, implantacion y
mantenimiento de un SIG funcional.

Para desarrollar, implantar y mantener un Sistema de Gestibn que mejore
efectivamente la actuacion corporativa, la organizacion debe estar segura de que
es lo que debe mejorar. ElI SIG, posteriormente, proporciona el marco para
minimizar tales impactos, riesgos y no-conformidades, mediante el control de sus
causas.

Los principios béasicos de gestibn en una compafia son comunes,
independientemente de la actividad que se esté administrando, sea calidad,
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ambiente, salud y seguridad u otras actividades, la organizacion puede tener
beneficios en tener un Sistema de Gestién Integrado®. (Ver Figura 9)

El esquema de integracién de estos tres sistemas de gestidon puede variar de una
organizacion a otra y la implementacion también sera diferente de acuerdo haya
0 no un sistema ya presente en la misma. En este caso la Comercializadora de
Atun se encuentra en proceso de implementacion del Sistema de Gestion de

Calidad.

Figura 9. Aspectos y terminologia comun del SIG
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El siguiente formato muestra la correspondencia que existen entre las normas
(ISO 9001, ISO 14001 Y OHSAS 18001) asi como el diagndstico que se obtuvo al
comparar los requisitos exigidos por tales normas y la situacion en que se
encuentra la compairiia con respecto al SIG.
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-
Num. | NTCISO9001:'00 | Num. NTC ISO 14001: '96 Num. NTC 18001:'99 DIAGNOSTICO
ggg:}gczjsedel Requisitos del Elementos del
4 Gestion de 4 Sistema de Gestién 4 Sistema de
. Ambiental Gestién en S & SO
Calidad
Analizando los requisitos generales de cad
4.1 Requisitos 4.1 Requisitos 4.1 Requisitos normas que componen el Sistema
generales generales generales Integrado, se puede decir que la organizacic
adelantando la implementacién del Sistema
de Calidad, mediante el cual ha trabajado €
como:

-~ ldentificar los procesos necesarios par:
de Gestién de Calidad.

-~ Determinar la secuencia e interaccic
procesos.

-~ Determinar los criterios y métodos nect
asegurarse de que tanto la operacit
control de estos sean eficaces.

-~ Asegurarse de la disponibilidad de
informacion necesarios para apoyar la
el seguimiento de estos procesos.

Con respecto a los requisitos generales de

NTC ISO 14001 y NTC 18001, la organiz:

planeado ni implementado ninguno de lo:

exigidos por estas normas. Sin embargo, ca
que la organizacion cumple con los prc
seguridad y salud ocupacional asi con
requisitos ambientales requeridos por el
indispensables para la manipulacién y com:
del atun.
4.2 Requisitos de la
documentacién La organizacibn cuenta con una politi
objetivos de calidad que han sido aprobe
421 | Generalidades 4.4.4 | Documentacion del | 4.4.4 | Documentacion comit¢ de calidad y comunicados de
Sistema de Gestién organizacion. Ademéas se encuentra trabaj
Ambiental control de los procedimientos documentac
manual de calidad requeridos por €
Documentacion del internacional.
422 [ Manual de 4.4.4 Sistema de Gestién 444 Documentacion
calidad Ambiental En cuanto al Sistema de Gestion ambiental
de seguridad y salud ocupacional, la orga
4.2.3 | Control de los 4.45 | Control de 4.45 | Control de cuenta con una politica ni con uno
documentos documentos documentos y relacionados con la gestion del ambiente, la
datos salud ocupacional.
424 | Control de los 453 | Registros 453 | Registros Aunque cuenta con los documentos relacior

registros

cumplimiento de los requisitos legales g
gobierno, pero no existen procedimient
identificacion, mantenimiento, disposicion
documentos y registros ambientales y de S ¢
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Num.

NTC I1SO 9001:'00

Num.

NTC ISO 14001: '96

Num.

NTC 18001:'99

DIAGNOSTICO

Responsabilidad
de ladireccion

4.4.1

Estructuray
responsabilidad

44.1

Estructuray
responsabilidad

La Alta Gerencia de la Comercializadora d
se ha comprometido con el proceso de imp
del Sistema de Gestion de Calidad, dicho
se ha visto reflejado en el suministro d
recursos necesarios para implementacion ¢
NTC - ISO 9001:2000.

Para el sistema de administracion ambient:

la gerencia aun no ha dispuesto los recurso
para la implementacion, control y mejor

dichos sistemas. Pero si se ha comprometit
con los requisitos legales que exige el gc
respecto al medio ambiente y la seguric
ocupacional.

51

Compromiso de
ladireccién

4.2

4.4.1

Politica ambiental

Estructuray
responsabilidad

4.2

44.1

Politica S & SO

Estructuray
responsabilidades

Como se menciond en el numeral de los rec
documentacion, la alta direccion proporcior
de su compromiso con el desarrollo e img
del sistema gestion de la calidad, estat
politica de calidad, los objetivos de calidad
cabo las revisiones por la direccion y ase
disponibilidad de recursos. Aungue en la
Sistema de Gestiéon Calidad, que se
aprobada y comunicada a todo el pers
organizacién, se mencionan aspectos
ambiente y el cumplimiento de los requisi
ésta no plantea aspectos del Sistema de Ge
SO. Por lo tanto, no se cumple con una
Sistema Integrado de Gestién.

Aungue la empresa posee una politica de S
no cumple con todos los requisitos que exi
NTC 18001 y tampoco se encuentra apro
Gerencia.

52

Enfoque al
cliente

431

4.3.2

Aspectos
ambientales

Requisitos legales
y otros requisitos

431

432

Planificacion para
identificacién de
peligros,
evaluacion y
control de riesgos

Requisitos legales
y otros requisitos

La organizacion esthd comprometida en aseg
requisitos del cliente, como los no establecic
tales como; los legales, adicionales y los
para el uso especificado o para el uso prev
sea conocido; se determinan y se cumg
proposito de aumentar la satisfaccion y exp
cliente.

Respecto al Sistema de Gestién Al
organizacioén no cuenta con unos procedin
identificar los aspectos ambientales de sus
productos o servicios, los cuales pueda
impacto significativo en el ambiente. Tamg
con procedimientos para identificar y tener :
requisitos legales y otros.
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Num.

NTC I1SO 9001:'00

Num.

NTC ISO 14001: '96

Num.

NTC 18001:'99

DIAGNOSTICO

En cuanto al Sistema de Gestion en ¢
organizacion no posee procedimientos pare
identificacion de peligros, evaluacion @ |
implementacion de las medidas de control
Tampoco cuenta con procedimientos para
tener acceso a los requisitos de la norma |
tanto legales como de otra indole, aplicable:

53

54

54.1

Politica de
calidad

Planificacion

Objetivos de
calidad

4.2

4.3

4.3.3

Politica ambiental

Planificacion

Objetivos y metas

4.2

4.3

4.3.3

Politica S & SO

Planificacion

Objetivos

La planificaciéon del S.G.C. se ha cumg

politica y los objetivos, los cuales se

aprobados y comunicados en la organizacio

En relacién a la planificacion del Sistema
Ambiental y de S & SO, la organizacién h
unos objetivos que se tienen que actualiz
ambientales que se deben crear, consic
requisitos legales y de otra indole. Dichos
metas deben ser consistentes con la

Sistema Integral e incluso deben tener un !
con el mejoramiento continuo de la organiza

5.4.2

Planificacion del
Sistema de
Gestion

de la calidad

4.3.4

Programa de
Gestion ambiental

4.3.4

Programa de
Gestion de S & SO

La alta direccién se asegura que la plani
Sistema de Gestion de Calidad se realiza ¢
cumplir los requisitos citados en el aparta
como los objetivos de la calidad vy 1t
integridad del Sistema de Gestion de Calida
planifican e implementan cambios en éste.

En el Sistema de Gestion Ambiental y
organizacion no cuenta con programas pal
objetivos, metas ambientales, los cuales
designacion de la responsabilidad y los mec
para lograrlos.
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Num.

NTC I1SO 9001:'00

Num.

NTC ISO 14001: '96

Num.

NTC 18001:'99

DIAGNOSTICO

55

55.1

55.2

553

Responsabilidad,
autoridad y
comunicacion

Responsabilidad
y autoridad

Representante de
la direccion

Comunicacién
interna

4.1

4.4.1

443

Requisitos
generales

Estructuray
responsabilidad

Comunicacioéon

4.1

44.1

443

Requisitos
generales

Estructuray
responsabilidad

Consultay
comunicacion

La organizacién cuenta con la lineas de at
se encuentran definidas en el organigr
empresa y la definicion de responsabilidade
del personal que hacen parte del proceso dt
y calidad del producto.

Sistema

La organizacion referente al

Calidad cuenta con un representante de |
gue se encuentra encargado de asegurar
establezcan, se implementen y se mar
procesos necesarios para el S.G.C., de in
alta direccién sobre el desempefio del

Gestion de Calidad y asegurar que se p
tarea de comunicar los requisitos del cl

organizacion.

Para el Sistema Ambiental existe un represe
gerencia que se encarga de hacer regir e it
gerencia, el cumplimiento de los requisitos

exige el gobierno se establezcan, imp
mantengan en la organizacion.

Respecto al Sistema de S & SO existe

paritario, el cual se encarga de ve
cumplimiento de los requisitos legales
ocupacional en la empresa. El representant
se encuentra comprometido a llevar a la
cualquier inquietud o problematica que cc
mejoramiento continuo del sistema.

La organizacion se asegura que se estak
procesos de comunicaciéon, mediante u
informacion de la empresa, el cual se

informar a toda la organizacion, todo lo |
Sistema de Gestion de la calidad.

El Sistema de Gestiébn Ambiental y el Siste

SO aun no tienen un proceso de comunica
el cual garantice la interaccién entre lo
niveles y funciones de la organizacion.
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Num. | NTCISO9001:'00 | Num. NTC ISO 14001: '96 Num. NTC 18001:'99 DIAGNOSTICO
5.6 Revision por la 4.6 Revisién por la 4.6 Revisién por la
direccion direccién direccion
La alta direccion y el representante de la |
5.6.1 | Generalidades realizan reuniones para la revision que
evaluacion de oportunidades de mejora y |
5.6.2 | Informacion para de realizar cambios al SGC, incluyendo a
larevision objetivos de calidad, adecuacion y eficacia
sistema.
5.6.3 | Resultados de la
revision
6 Gestién de los 4.41 | Estructuray 4.41 |Estructuray Para determinar los recursos necesari
recursos responsabilidad responsabilidades direccién estudia Ips resultados de la revisi
y los planes de calidad del producto, y del pi
6.1 Provision de asegurar su conveniencia y provision
recursos
La organizacion se encuentra definiendo,
6.2 ReCcUrsos competente dentro del alcance del ¢
humanos competencia tiene como base la
capacitacion, destreza y experiencia de acu
6.2.1 | Generalidades del cargo en el manual de funciones y perfilt
En cuanto a los Sistemas de Gestion Ambi
& SO la organizacibn aun no ha ¢
responsabilidades no en la parte ambiental
seguridad y salud ocupacional.
La empresa actualmente, posee un
6.2.2 | Competencia, 4.4.2 Formaciéon, toma 4.4.2 Entrenamiento, funciones, en la cual hace parte todo
toma de de concienciay concienciacion y | involucrado en el proceso de produccion,
concienciay competencia competencia cuenta la competencia necesaria para reali
formacion que afectan directamente la calidad del pr
embargo, la organizacion se ha compr
brindar la capacitacién necesaria para
Sistema de Gestién Calidad.
En cuanto a la norma ambiental y la norma
el personal tiene conocimiento de |
ambientales y del nivel de riesgo y peligro
trabajo, pero hace falta que todo el |
involucre con la politica, objetivos y metas &
lo importante que son estos temas para la
sobre todo, con los requisitos que la norma
6.3 Infraestructura 4.4.1 Estructuray 4.4.1 Estructuray La organizacion ha designado y ac
responsabilidad responsabilidad infraestructura necesaria para satisfacer lo
6.4 Ambiente de del producto, mediante edificios, espacio

trabajo

equipos para los procesos y servicios de apc
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Num.

NTC I1SO 9001:'00

Num.

NTC ISO 14001: '96

Num.

NTC 18001:'99

DIAGNOSTICO

Realizacién del
producto

4.4

4.4.6

Implementacion y
operacion

Control
operacional

4.4

4.4.6

Implementacion y
operacion

Control
operacional

La organizacion planifica y desarrolla Ic
necesarios para la realizacion del proc
coherente con los requisitos de otros p
Sistema de Gestién de Calidad.

Para la planificacion de la realizacion del
organizacion, debe determinar los obje
calidad y requisitos del producto, la ne
establecer procesos documentados, las
requeridas de verificacién, validacion y set
los registros necesarios.

En cuanto al control operacional de las ac
empresa no ha documentado los procedinr
controlar dichas actividades que pued
impactos ambientales o dafios a la sé
personas.

7.1

Planificacion de
larealizacion del
producto

4.4.6

Control
operacional

4.4.6

Control
operacional

La organizacion actualmente no cuenta cor
calidad estructurado, pero cabe destac
empresa conoce la importancia de la aplica
beneficios que ésta trae. Aunque se han est
requisitos legales, reglamentarios, especifi
especificados para el producto, también s
cuenta los requisitos particulares que exig
para su producto final.

En cuanto al Sistema de Gestion Ambiental
Gestion en S & SO, la organizacion no ha
las operaciones y actividades asociad:
aspectos ambientales 'y riesgos ¢
identificados donde se deban aplicar r
control. No se encuentra establecido vy
procedimientos documentados y relacionas
aspectos ambientales significativos y con
identificados de S & SO.

7.2

7.2.1

Procesos
relacionados con

el cliente

Determinacion de
los requisitos
relacionados con
el producto

4.3.1

4.3.2

4.4.6

Aspectos
ambientales

Requisitos legales
y otros requisitos

Control
operacional

43.1

4.3.2

4.4.6

Planificacién para
identificacion de
peligros,
evaluacion y
control de riesgos

Requisitos legales
y otros requisitos

Control
operacional

Como se explicé en el numeral 5.2 la €
encuentra comprometida a cumplir los re
cliente, los no establecidos por éste pero
para el uso especificado o para el uso prev
sea conocido y los requisitos legales y reg!
con el objeto de satisfacer sus necesidades.

Los numerales 4.3.1, 432 y 4.4.6 de
S.G.S&S0), de la organizacion han sido ani
anterioridad.
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Num. | NTCISO9001:'00 | Num. NTC ISO 14001: '96 Num. NTC 18001:'99 DIAGNOSTICO
7.2.2 ReV|S|én delos 4.4.6 Control. 4.4.6 Control. Los requisitos son enviados a través del are
requisitos operacional operacional en forma escrita al representante de presi
relacionados con director de aseguramiento de calidad
el producto _ evaluacion con el fin de asegurarse
43.1 | Aspectos 4.3.1 | Riesgos comprometerse a proporcionar el prodt
ambientales viabilidad del cumplimiento de los mismos.
modificacién sera enviada al cliente para su
7.2.3 | Comunicacion 4.43 | Comunicacion 443 |Consultay La organizacion determina e implanta L
con el cliente comunicacion comunicacion con el cliente, a través del are
fluye toda la informacién del producto, inqt
cliente.
En lo referente a las partes interesadas, la (
se mantiene en constante comunicaci
gobierno, la comunidad y otras partes intere:
7.3 Disefio y 4.4.6 Control 4.4.6 Control
desarrollo operacional operacional
7.3.1 | Planificacién del
disefio y
desarrollo
7.3.2 | Elementos de
entrada para el
disefio y
desarrollo
7.3.3 | Resultados del
disefio y
desarrollo El disefio y desarrollo del producto, en la ¢
734 | Revisién del es una exclusion ya que no es aplicado a el
disefio y
desarrollo
7.3.5 | Verificacion del
disefio y
desarrollo
7.3.6 | Validacion del
disefio y
desarrollo
7.3.7

Control de los
cambios del
disefio y
desarrollo
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Num. | NTCISO9001:'00 | Num. NTC ISO 14001: '96 Num. NTC 18001:'99 DIAGNOSTICO
El area administrativa asegura que los
adquiridos cumplen con los requisitos

7.4 Compras 4.4.6 Control 4.4.6 Control especificados. La adquisicion de materias

operacional operacional responsabilidad de la Vicepresidencia Cor

7.4.1 | Proceso de requisitos de la materia prima son ve
compras momento de la recepcion. En la compra

prima atin entero no serealiza un proceso

7.4.2 | Informacién de riguroso de proveedores debido a las caract
lascompras negocio a nivel mundial.

7.4.3 | Verificacion de La adquisicion de insumos es responsabi
los productos direccion de compras, para ello se
comprados seleccionan proveedores para los insumos

el cumplimiento de los requisitos establec
organizacion y se mantiene un listadc
proveedores.

Antes de la emisién de las ordenes de
organizacion se asegura de la adecuac
documentos de compra y que estos sean |
los requisitos de especificacion. Las «
compras contienen los requisitos especif
insumos a comprar.

La verificacion de las materias primas, que
el momento de la descarga se realiza si
planes de muestreo establecidos para esta
cual se lleva a cabo por el equipo de contro
bajo la supervisién de control de calidad.
La organizacion planifica y lleva a cabo la ¢
la prestacion del servicio, pero aun no sé hs

7.5 Produccion y 4.4.6 Control 4.4.6 Control las condiciones controladas que pide la nc
prestacion del operacional operacional son la disponibilidad de informacién que
servicios caracteristicas del producto, la dispor

instrucciones, disponibilidad y uso de disg
seguimiento 'y medicion, la impleme

7.5.1 | Control de la actividades de liberacion, entrega y poste
produccién y de entrega.
la prestacion del
servicio La validacién de los procesos de producc

prestacion del servicio, es una exclusion yi

7.5.2 | Validacion de los aplicado a la organizacién.
procesos de
produccién y de La organizacion identifica el producto a tra
la prestacion del su realizacion a través de codigos espe
servicio identificar los productos durante todas las

proceso. La trazabilidad en el tipo de prod

7.5.3 | Identificacidony elabora es una condicion obligatoria, e inic
trazabilidad recepcion de materia prima y se mantier

despacho a los clientes.

7.5.4 | Propiedad del La propiedad del cliente, es una exclusion y

cliente

aplicado a la organizacion
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Num. | NTCISO9001:'00 | Num. NTC ISO 14001: '96 Num. NTC 18001:'99 DIAGNOSTICO
Se presena la conformidad del producto f
7.5.5 | Preservacion del cuenta la naturaleza del mismo y las
producto ambientales requeridas para conservarlo
proceso de produccion, almacenamientoy ¢
La preservacion incluye la identificacic
empaque, almacenamiento y proteccion. #
diferentes etapas que constituyen el produc
La organizacion tiene identificado los ps
medir y equipos de medicion reque
7.6 Control de los 45.1 Seguimiento y 45.1 Medicion y proporcionar la evidencia de la confc
dispositivos de medicion seguimiento del producto con los requisitos determinados.
seguimiento y de desempefio

mediciéon

Para asegurar la validez de los resultado
través de los equipos de medicién, la compe
externamente el aseguramiento metrolégico
el control, mantenimiento preventivo y correc
La organizacion no tiene establecido y
procedimientos documentados para monitot
con regularidad el desempefio ambie
caracteristicas claves de sus operaciones y
que puedan tener impacto significativo

ambiente.

Aungue la empresa cuenta con un plan
ambiental, elaborado en cumplimiento al re
hecho por CARDIQUE el cual explica el
implantado para que los efectos que g
operaciones estén dentro de las nor
vertimientos liquidos, residuos sélidos y

atmosféricas.

Referente a S & SO la empresa cumpl
programas de higiene, seguridad industri¢

del trabajo y medicina preventiva, los cual
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Num. | NTCISO9001:'00 | Num. NTC ISO 14001: '96 Num. NTC 18001:'99 DIAGNOSTICO
que la empresa cumplan con los requis
(Decreto 1245 de 1994) en Salud y
Ocupacional, mediante estos programa:
cuentan con un cronograma de actividade:
a cabo la implementacion y el contro
programas en la empresa.
8 Medicion, 4.5 Verificaciony 4.5 Verificacion y
analisis y mejora accién correctiva accion correctiva | La organizacién planifica los procesos de s
medicién, andlisis y mejora que se han de
8.1 Generalidades 45.1 Seguimiento y 45.1 Seguimiento y demostrar la conformidad del sistema y meji
medicién medicion del S.G.C.
8.2 Seguimiento y
medicion Se realizan verificaciones y seguimie
. B informacion relativa a la percepcion del
8.2.1 | Satisfaccion del respecto al cumplimiento de sus requisitos.

cliente
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Num.

NTC I1SO 9001:'00

Num.

NTC ISO 14001: '96

Num.

NTC 18001:'99

DIAGNOSTICO

8.2.2

Auditoriainterna

45.4

Auditoria del
Sistema de Gestién
Ambiental

45.4

Auditoria

La empresa realiza auditorias internas de c
determinar en el SGC, las conformidad
requisitos de la norma, su implementacion,
las oportunidades de mejora.

La empresa no ha establecido y mante
programa(s) y procedimientos para realiza
periédicas al Sistema de Administracion An
Sistema de Gestion en S & SO.

8.2.3

8.2.4

Seguimiento y
medicion de los
procesos

Seguimiento y
medicion del
producto

45.1

Seguimiento y
medicién

45.1

Seguimiento y
medicion

Los procesos de la empresa tienen
objetivos e indicadores, a través de los
evidencia, la eficiencia eficacia y la ca
proceso para alcanzar los resultados

Cuando no se dcancen los resultados

deben llevarse a cabo correcciones

correctivas, seglin sea conveniente, para as
la conformidad del producto.

La organizacion aplica los métodos aprog
medir y controlar las caracteristicas del pr
verifica que se cumplan los requisitos.

Se miden y controlan las materias primas y
al momento de su recepcion, durante el |
todos los productos terminados.

La conformidad del producto con resp
requisitos se registra en cada una de las
procesamiento, durante las fases de inspe
identificando el estado del producto.

8.3

Control del
producto no
conforme

452

4.4.7

No conformidad,
accion correctivay
accién preventiva

Preparaciony
respuesta ante
emergencias

452

4.4.7

Accidentes,
incidentes, no
conformidades y
acciones
correctivas y
preventivas

Preparacion y
respuestas ante
emergencia

La organizacion se asegura que el productc
conforme con los requisitos, se identifica 'y ¢
prevenir su uso (entrega no intencional).
controles, las responsabilidades vy
relacionadas con el tratamiento del p
conforme.

La organizacion no ha establecido y
procedimientos para identificar y resp
situaciones potenciales de emergencia y ac
igual que para prevenir y mitigar el impacto
las posibles enfermedades y lesiones
asociadas. Ya que la organizacion debe
corregir cuando sea necesario, sus proced
preparacion y respuesta, en particular, de
ocurran accidentes o situaciones de emerge
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IDENTIFICACION Y PRIORIZACION DE LAS OPORTUNIDADES DE MEJORA (CON

Num. | NTCISO9001:'00 | Num. NTC ISO 14001: '96 Num. NTC 18001:'99 DIAGNOSTICO
La organizacion recopila y analiza los datos
para demostrar la idoneidad y la eficiencia
8.4 Analisis de datos 45.1 Seguimiento y 45.1 Medicién Y| de Gestion de Calidad mediante el
medicion seguimiento  del| indicadores, informacién estadistica y tend
desempefio determinar las acciones correctivas,
preventivas y actividades de mejora de
resultados generados en las actividades de
seguimiento. Estos indicadores han sido rea
toda la empresa pero no han sido discrimini
area de produccion.
85 |Mejora 42 | Politica ambiental 42 | Politicas & SO ;%gggg'ggﬂ?g oo gg”lg”‘;?l}‘t?c”;ed'ea f;
8.5.1 | Mejora continua 4.3.4 Programa(s) de 4.3.4 Programa(s) de Ob]?.t'\(os de la calidad, Ips resultadog de
gestién ambiental gestion de S & SO analisis dg datos, las acciones correctivas y
y la revisién por la direccion.
La politica ambiental y de S&SO, ha sido e:
anterioridad.
La organizacion toma acciones para elimir
8.5.2 | Accioén correctiva 4.5.2 No conformidad, 4.5.2 Accidentes, de no conformidades con el objeto de
accién correctivay incidentes, no
accion preventiva conformidadesy | ocurrencia. Las acciones correctivas
acciones
correctivas y apropiadas a los efectos de las no co
preventivas
8.5.3 | Accién encontradas, incluyendo quejas de los client
preventiva

La organizacion ha determinado acciones p
las causas de no conformidades poter
prevenir su ocurrencia.

Los registros y resultados provenientes del
Gestion Calidad y relevantes para el analis
se utilizan como entrada para la prevencion
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IDENTIFICACION Y PRIORIZACION DE LAS OPORTUNIDADES DE MEJORA (CON

7. IDENTIFICACION Y PRIORIZACION DE LAS OPORTUNIDADES DE
MEJORAMIENTO

Para la identificacion y priorizacion de las oportunidades de mejora fue necesario
basarse en el diagnostico de la situacion actual de la empresa Comercializadora
de Atan realizado en el capitulo anterior, esto con el fin de identificar los
requisitos exigidos por el Sistema de Gestion Integral y que no han sido
establecidos, ni documentado, ni implementado por la empresa. El diagnéstico
nos permite ademas, realizar una lista de necesidades de mejora que facilitan la

identificacion de la oportunidades mas relevantes para el area de produccion.

El siguiente paso después de esta identificacion es la priorizacion de aquellas
necesidades mas relevantes en el area de produccidon que se van convertir en la

base de las soluciones que pueden contribuir a la comparfia un mejor desempefio
en sus actividades.

Esta priorizacion se realizard mediante el método cualitativo ABC, el cual
consiste en evaluar las actividades que pueden contribuir al mejoramiento del
area de produccion. Esta evaluacion se realizara teniendo en cuenta criterios
como:

A: Requisitos no implementados y necesarios para elaborar el disefio del
proyecto.

B: Requisitos parcialmente implementados y necesarios para elaborar el disefio
del proyecto.

C: Requisitos no implementados y no necesarios para elaborar el disefio del
proyecto.
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OPORTUNIDADES DE MEJORA PRIORIZAR ARGUMENTACION ACCIONES
Identificar los procesos necesarios B Existe parcialmente y se|Realizar la identificaci
para el sistema de gestién de la requiere completar. ;?(’;;Z'S%tsaf:n?:ggougﬁ
calidad y Determinar la secuencia e sus subprocesos y activ
interaccion de  estos procesos
(mediante un mapeo de proceso) .
Realizar el man
Documentacion del sistema de B Existe parcialmente y se requiere | calidad el cu
gestion de calidad el cual incluye: completar. encuentra compue
. Politica procedimientos
Objetivos requeridos por lar
Manual de calidad
Realizar los  Procedimientos
documentados requeridos por la
norma internacional
Llevar a cal
; e c La empresa Comercializadorade ~ | documentacion ¢
3 Rea“z"’.‘é procedlrlnlento ?%Cumentado Atan S.A. aun no cuenta con control de regisl
requerido para el control de registros procedimientos documentados indispensable  p:
:28%?:?5?5 parael control de S.G.C. pero este r
no se encuentra
alcance de este pr
La Comercializadora de|Realizar instrumer
A Atin  no cuenta con|identifiquen la lec
procedimientos que | aplicable al ambie
identifiquen la legislacion|la seguridad vy
ambiental y de seguridad y | ocupacional.
salud ocupacional.
Establecer y mantener
procedimientos para la identificacion, La empresa | Llevar a cal
mantenimiento y disposicion del - p .,
registro de los requisitos legales C comercializadora de atin| documentacion ¢
(ambientales y salud y seguridad s.a. Aun no cuenta  con jcontrol de docu
acupacional) procedimientos para el|es indispensable
control de los documentos |S.G.AY S & SO. P
requisito de la nc
es desarrollado ¢«
proyecto.
No existe una politica|Crear una
A ambiental que cumpla, con|ambiental, el cual
los requisitos del S.G.A con los requisit
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OPORTUNIDADES DE MEJORA

Establecer y mantener
procedimientos que le permitan
controlar todos los documentos

(ambientales y salud y seguridad
ocupacional)

6. Definir una politica de S.A.A.

7. Definir una politica de S & SO

Asignar  representante ante la
gerencia sobre el desempefio del
(S.AA. Y S&SO), la funcion,
responsabilidad y autoridad definida
para asegurar que los sistemas, se
establezcan, implementen y se
mantengan de acuerdo a las
especificaciones de la norma.

PRIORIZAR

ARGUMENTACION

No existe una politica
ambiental que cumpla, con
los requisitos del sistema
de S & SO

La organizacion no cuenta,
con un representante del
sistema de (S.A.A YS & SO
) ante la gerencia.

No existen procedimientos
para la identificacién de
peligros.

No existen procedimientos
para la identificacién de
aspectos ambientales de
sus actividades

No se encuentran
documentados los objetivos
definidos y metas
ambientales.

No se encuentran

documentados los objetivos
de seguridad y salud

ocupacional.

ACCIONES

sistema de
ambiental.

Crear una
ambiental, el cual
con los requisil

sistema de S & SO

Este represental
escoge, cuand
Gerencia dispol
recursos necesari
llevar a cat
implementacion
sistemas.

Realizar procedi
para la identifica
los peligros medi
evaluacion de los

Realizar procedi
para la identifica
los aspectos ambi
mediante una eve
de los aspectos q
influencia tienen.

Realizar la docume
de los objetivos
ambientales.

Realizar la docume
de los objetiv
sistema de segu
salud ocupacional
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10.

11.

12.

13.

14.

OPORTUNIDADES DE MEJORA

Establecer y mantener
procedimientos para la continua
identificacion de peligros, la

evaluacion del riesgo y la
implementacion de las medidas de
control necesarias.

Establecer y mantener
procedimientos para identificar los
aspectos ambientales de  sus

actividades, productos o servicios
que puedan controlar y sobre los
cuales se espera que tenga
influencia. Para determinar cuales

tienen o pueden tener impacto
significativo en el ambiente
Establecer y mantener

documentados objetivos y metas
ambientales en cada nivel y funcién

pertinente dentro de la
organizacion.
Establecer y mantener

documentados objetivos de S&SO
para cada nivel pertinente dentro de
la organizacion.

Establecer y mantener programas de
gestion de S&SO para lograr sus
objetivos, esto  debe incluir
documentacion de:

La Responsabilidad y autoridad para
el logro de los objetivos.

Los medios y el cronograma con los
cuales se lograran esos objetivos.

Establecer y mantener programas
ambientales para lograr sus
objetivos y metas, los programas

PRIORIZAR

ARGUMENTACION

No existen programas del
S&SO0 para la realizacion de

los objetivos.

No existen programas del
S.A.A para la realizacion de

los objetivos
ambientales.

Este  requisito no
encuentra dentro
alcance del proyecto.

Este requisito no
encuentra dentro
alcance del proyecto.

Este  requisito no
encuentra dentro
alcance del proyecto.

y metas

se
del

se
del

se
del

ACCIONES

Realizar los prc
para llevar a ¢
realizacion de
objetivos del S&St

Realizar los pro
para llevar aci
realizacion de
objetivos y
ambientales.
Estos procedi
pueden ser re

cuando la emprese
implementar el sis
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15.

16.

17.

OPORTUNIDADES DE MEJORA

deben incluir:
La responsabilidad para lograr los
objetivos y metas en cada nivel y
funcion pertinente de la
organizacion.
Los medios y el plazo para lograrlos.

Crear procedimientos que aseguren
que la informacion pertinente sobre
S.A.A'Y S&SO, se comunica a y desde
los empleados y otras partes
interesadas.

Proponer ante la alta gerencia la
importancia de revisar en un
determinado periodo el (S.A.AY
S&S0), para garantizar su continua
aptitud, adecuacién y eficacia y
esta actividad debe garantizar que
se escoja la informacién necesaria
para permitir un cambio en las
circunstancia y un compromiso para
lograr el mejoramiento continuo.

Establecer y mantener
procedimientos asegurar que los
empleados que trabajan en cada una
de las funciones 'y niveles
pertinentes tengan conocimiento de:

La importancia de la conformidad
con la politica y procedimientos de
S.A.AY S&SO.

Las  consecuencias, reales o
potenciales, de sus actividades de
trabajo para el S.A.A'Y S&SO.

Sus funciones y responsabilidades
para lograr la conformidad con la

politica y procedimientos
ambientales y S&SO.
Requisitos del sistema de

administracion ambiental y que el
sistema de gestion de S & SO
incluyendo requisitos de preparacion
y respuesta ante emergencia.

PRIORIZAR

ARGUMENTACION

La empresa cumple
parcialmente con las
medidas de control, pero
para este proyecto no es
prioritario su realizacion.

No se encuentra dentro del
alcance de este proyecto.

No aplica a la dimensién de
este proyecto

ACCIONES

Realizar las med
control, respecto
aspectos ambien
riesgos identificad
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18.

19.

20.

21.

22.

OPORTUNIDADES DE MEJORA

Identificar operaciones y actividades
asociadas con los aspectos
ambientales y con riesgos
identificados donde se deba aplicar
medidas de control, de acuerdo con
su politica, objetivos y metas,
incluyendo mantenimiento, para
garantizar que se realicen bajo
condiciones especificadas:
Estableciendo y manteniendo
procedimientos documentados para
cubrir situaciones, en que su
ausencia pueda causar desviaciones
en la politica y objetivos.
Estableciendo y manteniendo
procedimientos relacionados con los
aspectos ambientales y riesgos
identificados.

Establecer y mantener
procedimientos para hacer
seguimiento y medir con regularidad
las caracteristicas claves de sus
operaciones 'y actividades que
puedan tener impacto significativo
en el medio ambientey en S & SO.

Establecer y mantener un programa
y procedimientos para realizar
auditorias periodicas al sistema
administracion ambiental y al
sistema de gestidn de S&SO.

Establecer y mantener
procedimientos para definir
responsabilidades y autoridades,
para manejar e investigar la no
conformidad, emprendiendo
acciones para mitigar cualquier
impacto causado y manejo e
investigacién de accidentes,
incidentes y no conformidades.

Establecer y mantener
procedimientos para identificar y

PRIORIZAR

ARGUMENTACION

La Comercializadora

de

Atin posee un plan de

emergencia.

No aplica dentro
alcance del proyecto.

del

ACCIONES
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23.

24.

25.

26.

27.

28.

OPORTUNIDADES DE MEJORA

responder ante situaciones
potenciales de emergencia vy
accidentes, al igual que para
prevenir 'y mitigar el impacto
ambiental y las posibles
enfermedades y lesiones que estan
asociadas.

Revisar y corregir, los
procedimientos de preparacion vy
respuesta, en particular, después
que ocurra accidentes o situaciones
de emergencia.

Aplicar métodos apropiados para el
seguimiento, y cuando sea aplicable,
la medicion de los procesos del
sistema de gestion. Estos métodos
deben demostrar la capacidad de los
procesos para alcanzar los resultados
planificados.

Control de productos no conformes

Acciones correctivas

Acciones preventivas

Auditaria interna

PRIORIZAR

ARGUMENTACION

ACCIONES
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6. ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Después de haber realizado la priorizacion de las oportunidades de mejoramiento
se identificaran, analizardn y entenderan los elementos basicos para el disefio
del sistema de calidad resultantes de dicha priorizacién, los cuales se dividen asi:
- Mapa de procesos

-~ Caracterizacion del proceso de produccion

-~ Plan de calidad

6.4  MAPA DE PROCESOS

El proposito de realizar un mapa de procesos es alinear las actividades de la

organizacion en una sola direccion, de manera que toda estén orientadas a la
satisfaccion del cliente y las partes interesadas, evitando la formacion de silos o

nichos de poder que impidan su desarrollo.

De acuerdo con la Norma ISO 9000:2000 y su enfoque basado en procesos, un
producto se define como el “resultado de un proceso”, con este concepto se

construye el mapa de procesos. (Ver Figura 10)

Como puede observarse, para el desarrollo del proceso existen diferentes
factores que se agrupan: “las actividades”, que representan la manera de
organizar para el desarrollo de los productos, “los facilitadores, que son apoyo a
la actividad principal de la organizacién, y “la administracion” que tiene el

compromiso de direccién para la consecucion de las metas.

En la organizacion existe un mapa de procesos pero se le encontraron falencias
en su disefio, para lo cual se decidi6 redisefiar el mapa de proceso donde se
incluyera ademas la Gestion Ambiental y de Seguridad y Salud Ocupacional.
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Figura 10. Mapa de Procesos

MAPA DE PROCESOS

mA4Zm—r o

md4zm—-r0

PROCESOS GERENCIALES
. Planificacion . Medicion de la Medicion,
EEa e NEYoEEEI del S.G.C. y Revision satisfaccion del Andlisisy | €4----- »>
Recursos con el cliente del producto Gerencial cliente Mejora
a REALIZACION DEL PRODUCTO N\
Ventas
Lomos Almacenamiento y 7
Entradas Planificacion Despacho Lomos 1 Salidas
Mercadeo de L
. — Compras [— Produccion d
Requisitos Ventas Produccion Almacenamiento y Producto
k Enlatados Despacho Enlatados _/
q------- »>
Gestion del Gestion de la
CSHOUICE Seguridad y Salud Control de ) o Almacenamiento
Medio Ambiente Ocupacional Calidad i e Vantenimiento de insumos
PROCESOS DE APOYO
4----- * Flujo de Informacion
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6.5 CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION

Para cada proceso se determinaran las entradas y salidas asociados a cada una de
las etapas. Con esta informacion se definiran cuales son los criterios de
aceptacion que nos permitan conocer cuando el producto cumple con los
requisitos y cuando no lo hace. (Ver Tabla 11)

Luego se determinaran los responsables de cada actividad, los documentos a
utilizar en el proceso, las interrelaciones con otros procesos, los parametros de

control del proceso, los clientes del proceso y los requisitos exigidos por la

norma.

Esta caracterizaciéon se hace con el fin de identificar los requisitos que ayudaran
a satisfacer las necesidades de los clientes.

MACRO PROCESO: Proceso de Produccion

RESPONSABLE: Vicepresidencia de Produccion

OBJETIVO: Descargar el atun logrando determinar las cantidades, registrandolas
por talla y especie, con el fin de facilitar su almacenamiento y poderlo llevar a
las siguiente etapas en forma discriminada.

ALCANCE: Anunciado el arribo del barco atunero, el atin es sometido a

clasificacion, preparacion, pelado, empacado y enlatado con el objeto de

almacenarlo en los cuartos frios, en condiciones adecuadas como materia prima.
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION

Tabla 11. Caracterizacion del Proceso de Produccién

DORA Aﬂ
COMERCIALTZA 'N b
,

ATU)
/‘

PROVEEDORES

ENTRADAS

ACTIVIDAD

RESPONSABLE DE LA
ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

OBJETIVO: Descargar el atin logrando determinar las cantidades, registrandolas por talla y especie, con el fin de facilitar su
almacenamiento y poderlo llevar a las siguiente etapas en forma discriminada.

-~ Planificacion
de produccion

- Notificacion del
arribo del barco
atunero

-~ Mano de obra

-~ Maquinariay
equipos

- |Indumentaria de
seguridad
industrial

-~ Pruebas de
control de
calidad

-~ Cuartos frios

Notificacion del barco
atunero

Vicepresidencia De
Produccion

Planeacion de
descargue

Jefe De Almacén y
Despacho

Verificacion de
requisitos legales

Operaciones
Maritimas

Toma de muestras

Control De Calidad

Descargue del barco
atunero

Clasificacion de tallay
especie

Operadores
Encargados

Transporte de tinas a

Operadores De

la bascula Montacargas
Auxiliar De

Pesaje Almacenamiento -
Despacho

-~ Atunes en tinas

clasificados de
acuerdo a su talla
y especie, con
temperaturas de
conservacion de -
18° C o mas
bajas.

- Acta final de

recepcion de
materia prima.

P

Preparacion de
materia prima

(preparacion y
coccion)
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION

DORA Aﬂ
COMERCIALTZA 'N b
,

ATU)
/‘

PROVEEDORES

ENTRADAS

ACTIVIDAD

Almacenamiento

RESPONSABLE DE LA
ACTIVIDAD

Operadores
Montacargas

SALIDAS CLIENTES

PARAMETROS DE CONTROL

DEL PROCESO
(INDICADORES)

DOCUMENTOS A

Utilizar en €l proceso

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIRNTC
9001:2000

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTROL
DEL PROCESO
(INDICADORES)

DOCUMENTOS A

Utilizar en el proceso

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIRNTC
9001:2000

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

-~ Control de talla, especie
y peso del atin -

-~ Control de temperatura | ..
de materia prima.

-~ Supervisién y verificacion
de la actividad del
recurso humano

f

f

-~ Monitoreo de la calidad
de los atunes

bt

-~ Plan HACCP

byt

-~ BPM

{

{

i

Documentos

Notificacion del arribo del
barco atunero

Acta parcial de recepcion de la
materia prima

Acta final de recepcion de la
materia prima

Entrega de materia prima
Certificado de Dolfhin Safe
Formato 370

Plano de carga

Copia de RCA (registro del
seguimiento del Atan)

Copia de zarpe

Lista de tripulacion

Patente de pesca

Certificado de anualidad
Copia bitacora

Formato 402 (HACCP)
Formato 403 (HACCP)
Formato resultado de andlisis
de materia prima en descargue
Planilla de recepcién de
materia prima
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Planificacién de la
produccion
Preparacién y coccion
Control de calidad
Metrologia

NORMA 1SO 9000 — 2000

7.1 Planificacién de la
realizacion del producto.

7.5.1 Control de produccion y de
la prestacion del servicio.

7.5.3 lIdentificacion y
trazabilidad

7.5.5 Preservacion del producto
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTROL
DEL PROCESO
(INDICADORES)

DOCUMENTOS A

Utilizar en el proceso

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIRNTC
9001:2000

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Registros

Formato 402, caracteristicas
organolépticas para control de
incremento de histamina
Formato 403 acciones
correctivas para control
incremento de histamina
Formato resultado de analisis
de materia prima en descargue
Planilla de recepcién de
materia prima

Acta parcial de recepcion de la
materia prima

Acta final de recepcion de la
materia prima

Entrega de materia prima
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

DORA Aﬂ
COMERCIALTZA 'N b
,

ATU)
/‘

PROVEEDORES

ENTRADAS

ACTIVIDAD

RESPONSABLE DE LA
ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

PREPARACION DE MATERIA PRIMA

OBJETIVO: Preparar el atin después que ha sido seleccionado y clasificado dependiendo de su especie, talla y corte, mediante la
asignacién de tiempos de cocina, con el propoésito de obtener una temperatura interna minima por un tiempo determinado la cual
garantiza las condiciones microbiolégicas del atun, al igual que determina sus caracteristicas organolépticas como color, sabor y
textura, para facilitar en la etapa de pelado y limpieza, la extraccién de la piel, sangre, espinas, escamas, musculos oscuros, venas

y cascara amarilla.

~ Planificacion
produccion

-~ Recepcion de
materia prima

-

<

Mano de obra

Herramientas,
maquinaria y
equipos

Atunes
clasificados
dependiendo de
la talla y corte

Descongelacion

Operario de descongelacion

Corte

Operario de corte

Eviscerado Operario de eviscerado
Raqueo Operario de raqueo
Pesaje Operario de cocina
Lavado Operario de cocina

Atun cocido con
una temperatura
aproximadamente
de 70° C en la
espina dorsal.

Pelado y
limpieza




CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

DORA Aﬂ
COMERCIALTZA 'N b
,

ATU)
/‘

RESPONSABLE DE LA

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDAD ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Organizacion de las . .
~ Atunes cocinas Operario de cocina
clasificados

dependiendo de
la talla y corte

-~ Programacién

Colocar carros en el
horno

Operario de cocina

Asignar tiempos de
cocina

Operario de cocina

semanal de - . .
produccion Proceso de coccion Operario de cocina
Verificacién de o d .
-~ Equipos de temperatura Operario de cocina
seguridad
industrial Rociamiento Operario de cocina
PARAMETROS DE CONTRO L DOCUMENTOS A INTERRELACIONES CON | REQUISITOS A CUMPLIR NTC

DEL PROCESO (INDICADORES)

UTILIZAR EN EL PROCESO

OTROS PROCESOS

9001:2000

PREPARACION DE MATERIA PRIMA
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L

DOCUMENTOS A

INTERRELACIONES CON

REQUISITOS A CUMPLIRNTC

DEL PROCESO (INDICADORES) UTILIZAR EN EL PROCESO OTROS PROCESOS 9001:2000
PREPARACION DE MATERIA PRIMA

-~ Tiempo de congelacion NORMA SO 9000 — 2000
- Documentos ~ Planificacion de la

Temperatura de

congelacion

Cortes del atun

Cortes de eviscerado

Raqueo

Peso crudo bruto

Peso crudo neto

Tiempo de coccién

Temperatura de coccion

-~ Temperatura de entrada a
los hornos

-~ Temperatura de salida de

los hornos

LR I B

bt

¥

b

L I I | t

1R

i

Notificacion del arribo del barco
atunero

Acta parcial de recepcién de la
materia prima

Acta final de recepcion de la
materia prima

Entrega de materia prima
Certificado de Dolphin Safe
Formato 370

Plano de carga

Copia de RCA (registro del
seguimiento del Atun)

Copia de zarpe

Lista de tripulacién

Patente de pesca

Certificado de anualidad

Copia bitacora

Formato 402 (HACCP)

Formato 403 (HACCP)

Formato resultado de analisis de
materia prima en descargue
Planilla de recepcion de materia

produccion

-~ Recepcion de materia
prima

-~ Limpieza empaque y
pesaje

-~ Control de calidad

-~ Metrologia

PROCESOS DE APOYO

-~ Almacenamiento
insumo

- Seguridad

-~ Mantenimiento

-~ Saneamiento

7.1 Planificacién de la
realizacion del producto.

7.5.1 Control de produccion y
de la prestacion del
servicio.

7.5.3 Identificacion y
trazabilidad

7.5.5 Preservacion del
producto
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIRNTC
9001:2000

PREPARACION DE MATERIA

PRIMA

prima

REGISTROS

Formato 402, caracteristicas
organolépticas para control de
incremento de histamina

- Formato 403 acciones correctivas

para control incremento de
histamina

- Formato resultado de analisis de

materia prima en descargue

- Planilla de recepcion de materia

prima

- Acta parcial de recepcién de la

materia prima

< Acta final de recepcion de la

materia prima

- Entrega de materia prima
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

RESPONSABLE DE LA
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDAD ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO DE ATUN EXPORTACION

OBJETIVO: Obtener el lomo mediante un proceso de limpieza manual, donde se le extrae al atin cocido, la piel, escamas, espinas,
sangre, musculos oscuros, venas y cascara amarilla. El tipo de limpieza que se utiliza es este proceso es limpieza doble A o triple A,
dependiendo del mercado.

) Plrﬁgglcf:?grllon = Atun cocido y . Operario encargado de Atan empacado en | Almacenamiento y
P nebulizado. Nebulizacion recibir materia prima bolsas de 7.33 Kg. despacho lomos
- Preparacion y -~ Pruebas de Colocar el atin en linea Ponchador
coccion
control de de proceso

-~ Mano de obra

calidad Limpieza manual de los | Operario de extraccién de
-~ Heramien . lomos lomos
mz 3inaeriata51 -~ Programacion
e u? 0s y semanal de Obtencion del lomo Operario de pulido de lomo
quip produccion exportacion P P
~ Equipos de Inspeccion y empaque | Empacadora
§egund_ad L Operario de inspeccion del
industrial Inspeccion del lomo

lomo empacado en bolsas

empacado en bolsas (antes del pesado)

Pesado y empacado al Operario de pesado
vacio Operario de maquina

Operario encargado de
inspeccionar el bmo en
bolsas selladas al vacio

Inspeccion de bolsas
selladas al vacio




CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)
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PROVEEDORES ENTRADAS

ACTIVIDAD

RESPONSABLE DE LA
ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO DE ATUN EXPORTACION

Termoencogido

Inspeccion de
termoencogido

Operario de revisar
producto terminado

Congelacion

Operario encargado del
tlnel de congelacion

Embalaje

Operario encargado del
tunel de congelacion
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIRNTC
9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO DE ATUN EXPORTACION




CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L DOCUMENTOS A INTERRELACIONES CON REQUISITOS A CUMPLIRNTC
DEL PROCESO (INDICADORES) UTILIZAR EN EL PROCESO OTROS PROCESOS 9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO DE ATUN EXPORTACION

e -~ Planificacion de la
-~ Supervisién y verificacion de

las actividades de recurso produccion NORMA SO 9000 —2000

humano Documentos -~ Preparacién y coccién
~ Supervision y verificacion ~ Almacén y despacho|7.1  Planificacion de la

del plan HACCP ~ Control de tiempo vy de lomos realizacién del producto.
~ Supervision y verificacion de temperatura.(HACCP) = Control de calidad

BPM ~ Inspeccién de limpieza y |~ Metrologia 7.5.1  Control de produccion y de
- Temperatura y hora de desinfeccion (HAC(_:P) la prestacion del servicio.

recepcion de la materia| = Informes de produccion

prima -~ Documento de materia prima, 7.5.3 Identificacion y
~ Temperatura y hora que se almacén . PROCESOS DE APOYO 3

coloca el atdn en la mesa de| = Control de ausentismo . trazabilidad

pelado limpieza Format_o proceso atun -~ Almacenamiento
~ Kg. / hora que se procesan Erecoctldo_s B |Snsum_3 |
- Eficiencia de Ka. / hora que | = Formato inspeccion en proceso ~ Segurida s

g q producto terminado — Mantenimiento 7.5.5 Preservacion del producto

se procesan Reqist t icrobioléai :
~ Temperatura y tiempo del| = Registro muestras microbioldgicas, | — saneamiento

producto al llegar al resultados
analisis microbioldgicos.

empaque
~ Tiempo al entregar a
congelacién )
~ Peso / Kg. de Scrap en el|Registros
proceso
-~ Inventario de los materiales | = Control de tiempo y
(insumo) que se utilizaron el temperatura. (H.A.C.C.P)
proceso -~ Inspeccién de limpieza y
~ Producto procesado y desinfeccion (H.A.C.C.P)
guardado en congelacion - Informes de produccion
-~ Documento de materia prima,
-~ Producto entregado a almacén

91



COMERCSALTZADORA ,,,‘\‘ 7
ATUN 'r
,

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L DOCUMENTOS A INTERRELACIONES CON REQUISITOS A CUMPLIRNTC
DEL PROCESO (INDICADORES) UTILIZAR EN EL PROCESO OTROS PROCESOS 9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO DE ATUN EXPORTACION

-~ Control de ausentismo

-~ Formato proceso atun
precocidos

-~ Formato inspeccion en
proceso producto terminado

-~ Registro muestras
microbiolégicas, resultados
analisis microbioldgicos.
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PROVEEDORES

ENTRADAS

ACTIVIDAD

RESPONSABLE DE LA
ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO LATA DIRECTO A PLANTA ENLATADORA

OBJETIVO: Obtener el lomo mediante un proceso de limpieza manual, donde se le extrae al atun cocido, la piel, escamas,
espinas, sangre, musculos oscuros y venas, dejandole al lomo la cascara amarilla. El tipo de limpieza que se utiliza en este
proceso tiene las mismas caracteristicas de la limpieza A, pero se puede utilizar también la limpieza doble A o triple A,

dependiendo del mercado.

-~ Planificacion
produccion

- Preparacion y
coccién

|

¥

Mano de obra
Herramientas,
Maquinaria 'y
equipos

Atun cocido y
nebulizado.
Pruebas de
control de
calidad
Programacion
semanal de
produccion
Equipos de
seguridad
industrial

Nebulizacion

Operario encargado de
recibir materia prima

Colocar el atin en
linea de proceso

Ponchador

Limpieza manual de
los lomos

Operario de extraccion
de lomos

Obtencién del lomo
lata

Operario de pulido de
lomo

Inspeccidn / pesado

Empacadora

Enviado a planta
enlatadora

Operario maquinista

AtUn en canastas de
8 Kg.

Planta enlatadora
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO LATA DIRECTO A PLANTA ENLATADORA
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO

LATA DIRECTO A PLANTA ENLATADORA

-~ Supervision y verificacion
de las actividades de
recurso humano.

-~ Supervision 'y verificacion
del plan HACCP.

-~ Supervisién y verificacion
de BPM.

-~ Temperatura y hora de
recepcién de la materia
prima.

-~ Temperatura y hora que se
coloca el atin en la mesa
de pelado limpieza.

~ Kg. / hora que se procesan.

~ Eficiencia de Kg. / hora que
se procesan.

-~ Temperatura y tiempo del
producto al llegar al
empaque.

-~ Peso / Kg. de Scrap en el
proceso.

Documentos

-~ Control de tiempo vy
temperatura.(HACCP)

-~ Inspeccion de limpieza y
desinfecciéon (HACCP)

-~ Informes de produccion

-~ Documento de materia
prima, almacén

-~ Control de ausentismo

-~ Formato proceso atdan
precocidos
-~ Formato inspeccion en

proceso producto terminado
-~ Registro

microbioldgicas,

analisis microbioldgicos.

Registros

-~ Control de tiempo vy
temperatura. (H.A.C.C.P)

-~ Inspeccion de limpieza y
desinfeccion (H.A.C.C.P)

-~ Informes de produccion

muestras
resultados

-~ Planificacion de la
produccion

-~ Preparacién y coccion

-~ Almacén y despacho
de lomos

-~ Control de calidad

-~ Metrologia

PROCESOS DE APOYO

-~ Almacenamiento
insumo

-~ Seguridad

-~ Mantenimiento

-~ Saneamiento

NORMA 1SO 9000 — 2000

7.1Planificacion de la
realizacion del
producto.

7.5.1 Control de produccion y

de la prestacion del
servicio.

7.5.3 Identificacion y
trazabilidad

7.5.5 Preservacion del
producto
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DEL LOMO

LATA DIRECTO A PLANTA ENLATADORA

-~ Documento de materia
prima, almacén

-~ Control de ausentismo

-~ Formato proceso atun
precocidos

-~ Formato inspeccion en
proceso producto terminado

-~ Registro muestras
microbioldgicas, resultados
analisis microbioldgicos.
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)
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PROVEEDORES

ENTRADAS

ACTIVIDAD

RESPONSABLE DE LA
ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

PELADO Y LIMPIEZA DE ATUN LOMO LATA

OBJETIVO: Obtener el lomo mediante un proceso de limpieza manual, donde se le extrae al atin cocido, la piel, escamas, espinas,
sangre, musculos oscuros, venas y cascara amarilla. El tipo de limpieza que se utiliza es este proceso es limpieza doble A o triple A,

dependiendo del mercado.

-

Planificacion
produccion

preparacion y
coccion
Mano de obra

Herramientas,
maquinaria y
equipos

-~ Atun cocido y
nebulizado

-~ Pruebas de
control de
calidad

-~ Programacion
semanal de
produccion

-~ Equipos de

seguridad
industrial

Nebulizacion

Operario encargado de
recibir materia prima

Colocar el atin en
linea de proceso

Ponchador

Limpieza manual de
los lomos

Operario de extraccion
de lomos

Obtencioén del lomo
lata

Operario de pulido de
lomo

Inspeccion y
empaque

Empacadora

Inspeccion del lomo
empacado en bolsas

Operario de inspeccion
del lomo empacado en
bolsas

Pesado y empacado
al vacio

Operario de pesado
Operario de maquina

Inspeccion de bolsas
selladas al vacio

Operario encargado de
inspeccionar el lomo en
bolsas selladas al vacio

Termoencogido

Atun empacado en
bolsas de 8 Kg.

Almacenamiento y
despacho enlatados
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)
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PROVEEDORES ENTRADAS

ACTIVIDAD

RESPONSABLE DE LA
ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

PELADO Y LIMPIEZA DE ATUN LOMO LATA

Inspeccion de
termoencogido

Operario de revisar
producto terminado

Congelacion

Operario encargado del
tunel de congelacion

Embalaje

Operario encargado del
tunel de congelacion
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIRNTC
9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DE ATUN LOMO LATA
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIRNTC
9001:2000

PELADO Y LIMPIEZA DE ATUN L

OMO LATA

-~ Supervision 'y verificacion
de las actividades de
recurso humano

-~ Supervision y verificacion
del plan HACCP.

-~ Supervision y verificacion
de BPM

-~ Temperatura y hora de
recepcién de la materia
prima

-~ Temperatura y hora que se
coloca el atun en la mesa
de pelado limpieza

~ Kg. / hora que se procesan

~ Eficiencia de Kg. / hora que
se procesan

-~ Temperatura y tiempo del

producto al llegar al
empaque
-~ Tiempo al entregar a
congelacion

-~ Peso / Kg. de Scrap en el

-~ Control de

Documentos

Control de tiempo vy
temperatura.(H.A.C.C.P)
Inspeccion de limpiezay
desinfeccion
(HAA.C.C.P)

- Informes de produccion
- Documento de materia

prima, almacén

- Control de ausentismo
- Formato proceso atin

precocidos

- Formato inspeccién en

proceso producto
terminado
Registro muestras

microbiolégicas, resultados
analisis microbioldgicos.
Registros

tiempo vy
temperatura. (H.A.C.C.P)

- Control de ausentismo

-~ Planificacion de la
produccion

-~ Preparacion y coccion

-~ Almacén y despacho de
lomos

-~ Control de calidad

-~ Metrologia

PROCESOS DE APOYO

-~ Almacenamiento
insumo

- Seguridad

-~ Mantenimiento

-~ Saneamiento

NORMA SO 9000 —2000

7.1Planificacién de la
realizacién del
producto.

7.5.1 Control de produccion y
de la prestacion del

servicio.

7.5.3 Identificacion y
trazabilidad

7.5.5 Preservacion del
producto
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

o

PARAMETROS DE CONTRO L

DOCUMENTOS A

INTERRELACIONES CON

REQUISITOS A CUMPLIRNTC

‘ PROVEEDORES ‘ ENTRADAS

101

LA ACTIVIDAD Salidas

DEL PROCESO (INDICADORES) UTILIZAR EN EL PROCESO OTROS PROCESOS 9001:2000
PELADO Y LIMPIEZA DE ATUN LOMO LATA
proceso
-~ Inventario de los materiales
(insumo) que se utilizaron| — Documento de materia
el proceso prima, almacén
~ Producto  procesado y| - Inspeccion de limpiezay
guardado en congelacién desinfeccion
~ Producto  entregado a| (H.A.C.C.P)
enlatadora y productos| -~ Informes de produccion
terminados -~ Formato proceso atin
precocidos
-~ Formato inspeccién en
proceso producto
terminado
-~ Registro muestras
microbioldgicas, resultados
analisis microbioldgicos.
ACTIVIDAD RESPONSABLE DE

‘ CLIENTES



CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

ENLATADO (EMBUTIDO, SELLADO Y ESTERILIZACION)
OBJETIVO: Llenar cada uno de los envases con atun y su respectivos liquidos de cobertura " agua y/o0 aceite" y posteriormente
Cerrar el envase mediante una operacion de doble cierre, para garantizar la hermeticidad del producto dentro del envase, con el
propdsito de prevenir o evitar contaminacion del producto. Y a través de la esterilizacion Destruir los microorganismos
patdgenos, mediante un proceso térmico en un tiempo estipulado. Con el fin de obtener un producto comercialmente estéril, que
no necesite refrigeracion y pueda ser almacenado a temperatura ambiente durante un tiempo de dos 6 més afios.
-~ Programacién ., . .
serr?anal de Recepcion de materia | Operario de aseo
produccion prima nocturno
-~ Mano de obra
-~ Maquinaria y _ Operaria
equipos Embutido er%butidora
-~ Indumentaria de
-~ Planificacion seguridad
produccion industrial _ _
-~ Pruebas de control |Liquidos de cobertura | Asistente de planta i
- Latas de Atun en
~ Peladoy de calidad .
e . agua o en aceite, .
limpieza - Atun lomo en esterilizadas con |~ Etiqueteo
. canastas o en Operario de peso neto de 184 |~ Embalaje
-~ Almacenamien bolsas con peso de | Sellado
selladora gramos
to y despacho 8 Kg.
de enlatados | = Atdn trozo o
rallado en bolsas )
con peso de 8 Kg. |Lavado Operario de caldera
-~ Liquidos de
cobertura
= Lavados de Operario de
envases Esterilizacion esterilizacién
~ Proceso termico Operario de caldera
de esterilizacion
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTO S A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON

OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

ENLATADO (EMBUTIDO, SELLADO Y ESTERILIZACION)

-~ Supervision y verificacion
de la actividad del recurso
humano

-~ Temperatura de los liquido
de cobertura

-~ Inspeccién doble cierre

-~ Peso de llenado

-~ Peso de los liquidos

Peso neto

-~ Velocidad de Mag.

enlatadora

Velocidad de Mag. selladora

Hermeticidad de la lata

Presion de esterilizacion

Temperatura y tiempo de

esterilizacion

-~ Presién (trabajo de la Maq.
luthi)

-~ Presion vapor

{

f

f

bt

Documentos

i i

bt

¥

Certificados liberacion parcial
Remision materia prima
enlatadora

Entrega de productos terminados.
Reporte diario de descongelacion.

Control diario de palets.
Control de dosificacién de
liquidos.

Control diario de peso promedio
maquina luthi.

Control diario de peso neto
Control de latas selladas para
esterilizacion

Inspeccién doble cierre (plan
HACCP) formato 502

Accion correctivas inspeccion
doble cierre (plan HACCP)
Formato 502-1

Carta termografica

f

L I B |

Planificacion de la
produccion
Pelado y limpieza
Almacén

Control de calidad
Metrologia

PROCESQOS DE APOYO

Almacenamiento
insumo
Seguridad
Mantenimiento
Saneamiento

NORMA 1SO 9000 — 2000

7.1 Planificaciéon de la

realizacién del producto.

7.5.1 Control de produccién y

de la prestacion del
servicio.

7.5.3 Identificacion y

trazabilidad

7.5.5 Preservacion del
producto
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTO S A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

ENLATADO (EMBUTIDO, SELLADO Y ESTERILIZACION)

{

|

i

L B B |

{

Registro de control (llenados de
las autoclaves).
Registro muestras,
esterilidad comercial
Formato control calidad proceso
enlatado

Formato acciones correctivas
proceso térmico de esterilizacién

formato 503 (PLAN H.A.C.C.P)
Control de cloro en agua de

recirculacion

Documentos de produccién planta
enlatadora

Causal de parada del proceso de
enlatadora.

resultados

REGISTROS

Certificados liberacion parcial
Remision materia prima
enlatadora

Entrega de productos terminados.
Reporte diario de descongelacion.
Control diario de palets.

Control de dosificacion de
liquidos.
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTO S A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

ENLATADO (EMBUTIDO, SELLADO Y ESTERILIZACION)

¥

¥

Control diario de peso promedio
maquina LUTHI.

Control diario de peso neto
Control de latas selladas para
esterilizacion

Inspeccion doble cierre (Plan
H.A.C.C.P) formato 502

Accidn correctivas inspeccion
doble cierre (Plan H.A.C.C.P)
Formato 502-1

Carta termografica

Registro de control (llenado de
los carros de autoclave).
Registro de control (llenados de
las autoclaves).

Registro muestras, resultados
esterilidad comercial

Formato control calidad proceso
enlatado

Acciones correctivas proceso
térmico de esterilizacion
Formato 503 (PLAN H.A.C.C.P)
Control de cloro en agua de
recirculacion

Causal de parada del proceso de
enlatadora.

Documentos de produccion planta
enlatadora
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PROVEEDORES

ENTRADAS

ACTIVIDAD

RESPONSABLE DE
LA ACTIVIDAD

Salidas

CLIENTES

ENLATADO ( ETIQUETEO Y EMBALAJE)

OBJETIVO: Identificar el producto envasado, mediante la etiqueta, garantizando la trazabilidad del producto, para llevar un
control tanto interno como externo "mercado”.

-~ Planificacion
produccion

- Enlatado
(embutido,
sellado y
esterilizado)

-~ Mano de obra

-~ Herramientas,
maquinaria 'y
equipos

-~ Programacion
semanal de
produccion

-~ Materiales

~  |Indumentaria de
seguridad
industrial

-~ Latas de Atln en
agua o en aceite,
esterilizadas con
peso neto de 184
gramos

- Pruebas de control

de calidad

Etiqueteo

Operario maguina
etiquetadora

Embalaje

Operario empacador

Latas etiquetadas
y empacadas en
master de 48 latas

Almacenamiento
y despacho
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L

DOCUMENTOS A

DEL PROCESO (INDICADORES) UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON
OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

ENLATADO (ETIQUETADO Y EMBALAJE)
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION (CONTINUACION)

PARAMETROS DE CONTRO L
DEL PROCESO (INDICADORES)

DOCUMENTOS A
UTILIZAR EN EL PROCESO

INTERRELACIONES CON

OTROS PROCESOS

REQUISITOS A CUMPLIR NTC
9001:2000

-~ Apariencia de la lata
-~ Porcentaje de averia del
material de empaque

DOCUMENTOS

- Carros volteados en turno.
- Material de empaque.
- Documentos de traslados

enlatadora 2.

- Traslado de productos terminados.
- Causal de parada del proceso de

enlatadora.
Informe de produccion de la planta
enlatadora.

REGISTROS

- Bitécora de etiqueteo
- Formato entrega producto a

almacenamiento

- Carros volteados en turno.
- Material de empaque.
- Documentos de traslados

enlatadora 2.

- Traslado de productos terminados.

Planificacion de la
produccién

< (llenado, sellado y

esterilizacion)

- Almacén y despacho
- Control de calidad
- Metrologia

- PROCESOS DE APOYO

- Almacenamiento

insumo

- Seguridad
- Mantenimiento
- Saneamiento

NORMA SO 9000 —2000

7.1 Planificacion de la

realizacion del producto.

7.5.1 Control de produccion y
de la prestacion del
servicio.

7.5.3 Identificacion y

trazabilidad

7.5.5 Preservacion del producto
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6.2.1 Como diligenciar el formato

Ubicarse en el mapa de proceso que se adjunta.

Diligenciar el formato adjunto asi:

- Objetivo: Cual es la importancia del proceso.

- Proveedores: Cuales son los procesos de los que requiero para mi operacion.
Entradas: Documentos, registros o informacion que me entregan.

- Actividad: Accion que se ejecuta.

- Responsable Actividad : Cargo que ejecuta la accion.

Salidas: Documentos, registros o informacion que generd, etc.

- Cliente: Procesos a los cuales suministro mis salidas.

- Parametros de control: Como mido la operaciéon del proceso, eficacia,
eficiencia etc., para poder mejorarlo continuamente.

- Documentos: Que documentos necesito para operar bien mi proceso; pueden
ser procedimientos, instructivos, normas, normas externas.

Registros: Evidencia objetiva que se genera en el proceso.

Interrelacion con otros procesos: Al final del ejercicio si conozco clientes y
proveedores, conoceré con quién estoy interrelacionado y cuales procesos me

sirven de apoyo.

Procesos de apoyo: Son los procesos indirectos al proceso de produccién y
gue ayudan a que éste se lleve de forma satisfactoria. Ej.: Control de
Calidad, Mantenimiento, Gestion Ambiental, Gestion de la Seguridad y Salud
Ocupacional, etc.

Requisitos a cumplir NTC 9001:2000: Con la Norma y ubicAndome en cada

capitulo de la misma, debo estudiar y reconocer que requisitos aplican a mi
proceso.
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6.6 PLAN DE CALIDAD

El propdsito de realizar un plan de calidad en la compafiia no es mas que el de
asegurar la calidad del producto, de tal forma que las actividades de su
realizacion se lleven a cabo de una manera ordenada.

Esta planificacion del producto esta interrelacionada con la planificacién del
Sistema de Gestién de Calidad ya que al momento establecer los objetivos de
calidad estos se construyen desde abajo, es decir se toman los objetivos del
producto como referencia. Asi mismo, se utilizan bs procesos como medio para
identificar la secuencia de las actividades requeridas asi como los procedimientos
y la documentacién asociados.

Cuando se realice esta planificacion, la organizacion se debe asegurar que los
procesos sean desarrollados y definidos con un enfoque hacia el cliente, pero
ademés de esto debe analizar cuales actividades se encuentran desalineadas en
relacion con el cliente o no agregan valor.

La planeacion de los procesos propicia una adecuada realizacion de las
actividades, disminuye los costos y favorece la mejora continua ya que nos hace
pensar que es necesario llevar a cabo una profunda reflexion acerca de como se
ha realizado el trabajo a través del tiempo y como mejorarlo.

La planificacion del producto se realizara teniendo en cuenta la secuencia de los
procesos de produccién del atin ya sea para exportacion o para enlatado los
cuales poseen procesos en comun tales como la recepcion de materia prima,
preparacion de materia prima, pelado y limpieza y en algunas ocasiones el

proceso de empaque cuando el producto enlatado necesita ser empacado en
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bolsas porque existe acumulacion de producto en proceso en planta enlatadora o

porque la demanda de dicho producto es baja (Ver tabla 12).
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PLAN DE CALIDAD

COMERCLALLZADORA 2SS
ATON B
=

PROCESO ETAPAS O DESCRIPCION CR?#CNCT)S; o | VARIABLES PRU
ACTIVIDADES PROCESO CRITICAS CA
-~ Recepcion  De | ver Capitulo 3. @ Recepcion de | Organolépticas: Caracteristic
Materia Prima materiaprima | - Color -~ Olor: ci
Descripcion de (Ver Diagrama de | -— Sabor -~ Sabor:
-~ Almacenamiento Procesos) -~ Textura -~ Texture
los Procesos -~ Apariencia
-~ Temperatura Apariencia:
-~ 0Qjos: br
fisico - quimicas: -~ Piel: firnt
-~ Humedad -~ Agallas:
-~ Sal caractel
-~ Histamina
-~ Mercurio Temperatur
-~ -13°ca

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

Clasificacion y peso

Caracteristit

quimicas
-~ Humeda
-~ Histamir
-~ Sal: < 1.
-~ Mercuric
caractel
Clasificacior
producto
Dolphin Safe
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’
PROCESO REQUISITOS EQUIPOS
LEGALES ** CALIBRAR | M1|M2|M3 | M4 | M5

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

o

.

DIRECTRICES -~ Vicepresidente de

CEE Produccién

HACCP - Jefe de Descargue y
Almacenamiento de
Materia Prima.

120

Fluorometro **
Clorurometro *
Balanza **
Estufa **
Analizador
humedad **
Bascula
Equipos
refrigeracion
Montacargas

de

de
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PROCESO ETAPAS O DESCRIPCION CR?'IH,(;ISSOEEL VARIABLES PRUEBAS D
ACTIVIDADES PROCESO CRITICAS CALIDAD
-~ Descongelaci | Ver Capitulo 3. @ Coccioén (Ver | TIEMPO Tiempo : de acuerdo
6n Descripcién de Diagrama de actualizada 2002
~  Eviscerado / | los Procesos Procesos) -~ Organolépticas:
Corte -~ Color CARACTERISTICAS
-~ Cocciodn -~ Textura Sensoriales:
- Nebulizacién -~ Apariencia -~ Olor: caracterist
-~ Ojos -  Textura: firme
-~ Piel Apariencia:
~ Agallas -~ Qjos: brillantes
-~ Temperatura - Piel: firme, brill
- Agallas: colores
caracteristicos
Temperatura Temperatura:
PREPARACION producto - <2°C
DE MATERIA -~ Tiempo, Temperatura produ
PRIMA temperatura y|No menor de 65°
presion de [ centro del pescado.
operacion Tiempo de coccién:
De acuerdo a
actualizada 2002
-~ Temperatura
101°C -102°C
-~ Presién  horno:
fuerza * in’
Fisico- quimicas: Caracteristicas fi
- Humedad quimicas
-~ Histamina -~ Humedad: 67% a
-~ Sal -~ Histamina: <50 §
~  Sal: <1.2%
PROCESO REQUISITOS
LEGALES EQUIPOS M1 M2 (M3 | M4
** CALIBRAR
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-~ PROTOCOLO | -~ Director General de| — Reloj
FDA Produccion. -~ TermOmetro
-~ NORMA NTC | - Supervisor de -~ Termémetro **
) 440 preparacion - Termoregistrador
PREPARACION DE | = PLAN HACCP -~ Manometro**
MATERIA PRIMA | -~ BPM ~ Balanza**

Fluorometro**
Clorurometro**

i

¥

- Estufa*

-~ Analizador de
humedad**

-~ Basculas

-~ Alberca de
descongelacion

-~ Volcador de tina

-~ Sierra de cinta

-~ Hornos

-~ Torres de
enfriamiento

-~ Sistema de
humidificacion

PROCESO S DESCRIPCION| _ PUNTOS VARIABLES PRU
0 CRITICOS DEL oA ¥y
ACTIVIDADES PROCESO
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’
—  Pelado y
limpieza  (atun| Ver Capitulo 3. ® Pelado y Organolépticas: Caracteristic
exportacion, Descripcion de los | Limpieza (Ver -~ Olor - Olor: ci
lomo lata, | Procesos Diagrama de -~ Color -~ Sabor:
rallado y trozos) Procesos) -~ Sabor -~ Texture
~ Pesado -~ Textura
Caracteristic
Fisico - quimicos microbiolégi
- Humedad ~ Conteo 1
-~ Aerdbico:
ufc/g
Microbioldgicas - gglmone
-~ Conteo total . Col?forrr
~  Coliformes 100 ufc,
PELADOY -~ Totales ~  E.coli: n
LIMPIEZA - E.coli ~  Staphylc
-~ Salmonella ~  Aureus:
- Staphylococcus | _ ¢jostridi
-~ Aureus
= Clostridium reductor
-~ Sulfito reductor
Caracteristi
. ausencia de
Cuerpos extrafios
PROCESO REQUISITOS EQUIPOS
LEGALES ** CALIBRAR M1 M2 (M3 | M4 | M5
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-~ PLAN HACCP Director General de -~ Incubadoras**
~ BPM Produccién -~ Bafio
- Serologicos**
Supervisor de -~ Detector de
limpieza metales
PELADO Y
LIMPIEZA
ETAPAS - PUNTOS
HiKO 13S0 (@] DESCRIPCION CRITICOS DEL | VARIABLES CRITICAS PFéli
ACTIVIDADES PROCESO
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EMPAQUE

Empaque al vacio
Pesado
Termoencogido
Congelacion

Ver Capitulo 3.
Descripcion de los
Procesos

bt

bt

Homogeneidad en
color

Codificacion

Vacio

Peso

Temperatura

Caracteristica
-~ Color: ca
homogén
-~ Textura: -
-~ Bolsa: tre
(B550, B2
clear -tit
-~ Medidas:
-~ Peso max
-~ Codificac
Nombre plant
pais producto
sanitaria - esp
trazabilidad
vacio: 100%

-~ Contenid
no menor que

-~ Tempera

congelac

-~ Caja mas

Medidas 75*28
peso 30 kg

~ Fechade

18 meses (

producido
marcado cl
igualmente

motonave.

-~ Tempera
-18 °C de Can
almacenamiel

PROCESO

REQUISITOS
LEGALES

EQUIPOS
** CALIBRAR

M1

M2

M3 | M4

125



onepuny 25
-

EMPAQUE

NTC 512 1
NTC 2167
BPM
HACCP

LR ]

Director General de

Produccién

Supervisor de
limpieza

Balanza de
proceso**

Maquina
Codificadora de
Bolsas (BELL-MARK)
Béascula (METTLER-
TOLEDO)

Maquina
Empacadora al
Vacio (HENKOVAC
5000)

Tunel de
Termoencogido
Termdmetros
Sensores temp tale
Equipos de frio

PROCESO

ETAPAS

0

ACTIVIDADES

DESCRIPCION

PUNTOS

PROCESO

126
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COMERCIALLZADORA &2
—

PROCESO

REQUISITOS
LEGALES

Ver Capitulo

3.

Descripcion de

lns Procesons

-~ Codificacion

EQUIPOS
** CALIBRAR

CAJA MASTER:

M1 M2

M3

M4

M5
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-~ NTC512-1 | - Director General de
Produccion

- Supervisor de
limpieza

EMBALAJE

ETAPAS
PROCESO DESCRIPCION| PUNTOS CRITICOS VARIABLES PRUEBA
O ACTIVIDADES DEL PROCESO CRITICAS CALID.
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Ver Capitulo 3. | Recepcién de -~ Histamina -~ Histamina

REQUISITOS EQUIPOS

PROCESO LEGALES ** CALIBRAR M1 | M2 [ M3 | M4 | M5
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HACCP Director General de -~ Reloj
BPM Produccion -~ Termdémetro
Supervisora de
enlatadora
ENLATADO
(RECEPCION DE
MATERIA
PRIMA)
ETAPAS 4 PUNTOS
PROCESO DESCRIPCION| - - piTicOs DEL | VARIABLES CRITICAS e

O ACTIVIDADES

PROCESO
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Ver Capitulo 3. -~ Peso llenado -~ Peso llenado
Descripcion de los -~ Dosificacion de|[ = Aceite de soya
Procesos liquidos -~ Agua _ I
REQUISITOS EQUIPOS
AROSEY LEGALES ** CALIBRAR M1 [ M2 [ M3 | M4 | M5 RIS

o

s

Embutido
Dosificacion
de liquidos
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-~ NTC 1276 -~ Director General de -~ Despaletizado -~ Control diario
-~ BPM Produccién (LUTHI)
~  Despaletizado (PAK -~ Control de dos
-~ Supervisora de SHAPER) de liquidos.
enlatadora
Maquina -~ Control diario
~  Embutidora (LUTHI) promedio maq
-~ Maquina embutidora LUTHI.
PAK SHAPER
ENLATADO - éalanza plant)a** -~ Control diario
(LLENADO) ~ Basculas (METTLER neto
TOLEDO)
-~ Bandas
transportadoras

(Luthi y Park Shaper)
-~ Marmita de Agua
-~ Marmita de Aceite
= Dosificador de Agua
y Aceite en cascada

con banda
transportadora.
ETAPAS
5 PUNTOS .
PROCESO DESCRIPCION] 2iTICOS DEL | VARIABLES CRITICAS SR
0] PROCESO CALIDA
ACTIVIDADES
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Sellado
Lavado

Ver Capitulo 3.

133

@ Sellado (Ver
Descripcion de los | Diagrama de
Procesos Procesos)

i

Doble cierre
Codigo
Verificacion
peso neto

de

-~ Hermeticidac
~ Sellado de

caracteristici
fabricante e
haccp)

-~ Peso neto
- Codificacion



COMERCIALZADOR) rQ*
-
REQUISITOS EQUIPOS
PROCESO LEGALES ** CALIBRAR M1 | M2 [ M3 | M4 | M5
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-~ PLAN HACCP | — Director General de | - Micrometro **

-~ BPM Produccion -~ Corta frio
-~ NTC 2167 -~ Abrelatas doble
-~ Supervisora de cierre
enlatadora -~ Selladoras

-~ Balanza **

-~ Maquina selladora
(CONTINENTAL CAN)

-~ Lavadora al vapor

ENLATADO
(SELLADO)
ETAPAS . PUNTOS !
FROIEE59 DESCRIPCION | -2iT1COS DEL | VARIABLES CRITICAS PRCLXIIE_?SA“
O ACTIVIDADES PROCESO

135



COMERCULLZADORA rQ*
=

Ver Capitulo 3.
Descripcion de los
Procesos

136

® Esterilizacion
(Ver Diagrama de
Procesos)

-~ Tiempo
Temperatura

Presion

o~

o

Esterilidad

Color
Textura
Histamina

- Sal

Masa escurrida
Contenido neto
-~ Vacio

o

o~

Pt

Tiempo espe
esterilizar:

No mayor a 1
~ Operacion

Temperatura
Tiempo: 60 r
~  Presion: 15 li

ESTERILIDAD
SATISFACTORIA

Organoléptic
-~ Histamina
Sal
Contenido ne
-~ Masa escurrit
Presentacion
Vacio
Control de cl
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PROCESO

REQUISITOS
LEGALES

EQUIPOS
** CALIBRAR

M1 M2

M3

M4

M5
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(ESTERILIZACION)

138

-~ Tamices
-~ Cronémetros

-~ Mecanismo de
Elevacion (YALE)

AUTOCLAVES

REQUISITOS EQUIPOS
FiReEEED) LEGALES ** CALIBRAR M1 [ M2 [ M3 | M4
HACCP de Produccién ~  Termometro**
BPM -~ Mandmetro**
NTC 1276 | — Supervisora de| - Autoclaves
enlatadora
-~ Incubadora**
Microscopio
-~ Balanza*™
-~ Laboratorio **
ENLATADO -~ Abrelatas
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ENLATADO
(ETIQUETEO Y

EMBALAJE)

-~ NTC512 -1
-~ NTC512 -2

Director General | —
de Produccion

Supervisora  de| -
enlatadora

Mecanismo volcador
de canastillas
metalicas

Banda
transportadora #2

Maquina
etiquetadora de
latas (GEI MATEER
BURT)

Marcador a tinta

PROCESO

ETAPAS

O ACTIVIDADES

DESCRIPCION

PUNTOS

PROCESO

139
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Ver Capitulo 3. -~ Etiqueta -~ Rotulado cor
Descripcion de los -~ Envases -~ Tiempo de v
Procesos defectuosos 3 afios

140



COMERCULLADOR)
ATUN

141



mwmmhﬂpﬂg

ATUN

—_— =

8. ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL

8.1 INSTRUMENTOS PARA LA IDENTIFICACION Y VALORACION DE LOS
ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES

Instrumento 1: Procedimiento

Objetivo

Identificar y valorar los aspectos ambientales aplicados a las actividades, )
productos y procesos del Area de Produccion de la COMERCIALIZADORA DE ATUN

S.A. gue tienen o podrian tener un impacto significativo en el medio ambiente.

Alcance

Comprende todos los aspectos e impactos ambientales relacionados con las

actividades, productos y procesos del Area de Produccion de la
COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.

Responsabilidad

La Vicepresidencia de Produccién de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.
tiene la responsabilidad general de asegurar que su registro de aspectos e
impactos ambientales relacionadas con sus actividades, productos y procesos se
mantiene actualizado, asi como la de informar al Comité del Sistema Integrado de
Gestion de cualquier alteracion en las practicas de funcionamiento, en los
procedimientos o las sustancias que puedan afectar al medio ambiente o a la
politica integrada.
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El Comité del Sistema Integrado de Gestion es responsable de la identificacion y
actualizacion continua del registro de aspectos e impactos ambientales
relacionados con nuestras actividades. Esta actualizacion también se debera
realizar cuando se realicen nuevos proyectos.

Procedimiento

La empresa COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. identificard y actualizaréa
permanentemente el registro de los aspectos e impactos ambientales aplicable a
sus actividades, productos y procesos mediante el Flujograma de Identificacién
de Aspectos e Impactos Ambientales.

Luego que se hayan identificado los aspectos e impactos ambientales se
procedera a realizar su significacion mediante el Flujograma Valoracion de
Aspectos e Impactos Ambientales.
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FLUJOGRAMA DE IDENTIFICACION DE ASPECTOS E IMPACTOS
AMBIENTALES

—
= ) VTS PP
E LA LB IAY CLI\IJ’W \"AuRv]
€qubproceso dentro del proceso General?

Figura 11. Flujograma de|identificacion de aspectos e impactos ambientales
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FLUJOGRAMA VALORACION DE ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES

‘ INICIV ’

Seleccionar un aspecto o

impacto ambiental

EStImMar 1a Trecuencia con
gue un evento determinado
puede ocurrir

Alta (3 puntos)
Media (2 puntos)
Baja (1 punto)

N

Estimar el etecto sobre la
salud de las personas o el
medio ambiente

Severo (3 puntos)
Moderado (2 puntos)
Leve (1 punto)

ESTUIMar 1a magnitua ael
impacto sobre el medio
(agua, suelo, aire)

Estimar la magnitud del
impacto desecho

Estimar la magnitud del
impacto sobre la salud [

ESTIMar 1a magnitua gel
impacto sobre los recursos

AlTa (3 puntos)
Media (2 puntos)
Baja (1 punto)

Alta (3 puntos)
Baja (1 punto)

Alta (3 puntos)
Media (2 puntos)
Baja (1 punto)

Alta (3 puntos)
Media (2 puntos)
Baja (1 punto)

Determinar la opinion que se
genera en las partes
interesadas por la ocurrencia
del impacto ambiental

Alta (3 puntos)
Baja (1 punto)

ENERNENENAN

8
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Figura 12. Flujograma Valoracién de Aspectos e Impactos Ambientales
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2
: Rige la legislacion

colombiana y esta
— reglamentada. Asignar
Valorar el aspecto y/0 impacto 3 puntos (Alta)
ambiental de acuerdo a la

legislacion colombiana aplicable NO esta sometido a /

ningun control de la
— legislacion colombiana.
Asignar 1 punto (Baja)

Aplicar la siguiente formula
GS = (Severidad + Magnitud +
Sensibilidad publica + legislacion
aplicable)* Probabilidad

Si

(Existe otro
subproceso dentro del
proceso general?

Realizar un resumen de l0s aspectos
y/0 impactos ambientales que tuvo
una prioridad alta ( GS > 22)

( IERMINAR )

Para demostrar la identificacion de los aspectos e impactos relacionados con las
actividades, productos y procesos de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A., se
tendra una carpeta actualizada de dicho registro en la secretaria de
Vicepresidencia de Produccion.

REFERENCIAS

“Identificacion de Aspectos y Impactos Ambientales™
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Instrumento 2: Formato para la valoracion de los aspectos e impactos ambientales

COMERCLALLEADORA 2S5
ATUN

CRITERIOS DE

EVALUACION PUNTUACION
i TOTAL
AREA ASPECTO AMBIENTAL |IMPACTO AMBIENTAL|MEDIO / OTROS 21314
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Instrumento 3: Formato de resumen de los aspectos e impactos ambientales
significativos o de prioridad alta

AREA

ASPECTO AMBIENTAL

IMPACTO AMBIENTAL

MEDIO / OTROS
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8.2 INSTRUMENTOS PARA LA IDENTIFICACION DE LOS REQUISITOS
LEGALES AMBIENTALES

Instrumento 1: Procedimiento

Objetivo

Identificar, actualizar y evaluar el cumplimiento de toda la legislacion, las

regulaciones o autorizaciones ambientales aplicables a las actividades, productos
y procesos del Area de Produccién de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. que

tienen o podrian tener un impacto ambiental significativo.

Alcance

Comprende toda la legislacion, las regulaciones o autorizaciones ambientales
relacionadas con las actividades, productos y procesos del Area de Produccion de
la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.

Responsabilidad

La Vicepresidencia de Produccién de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.
tiene la responsabilidad general de asegurar que su registro se mantiene
actualizado y que la empresa cumple con toda la legislacion, las regulaciones o
autorizaciones ambientales relacionadas con sus actividades, productos vy
procesos asi como la de informar al Comité del Sistema Integrado de Gestion de
cualquier alteracion en las practicas de funcionamiento, en los procedimientos o
las sustancias que puedan afectar el cumplimiento legislativo, regulador o la
politica integrada.

El Comité del Sistema Integrado de Gestién con el apoyo del abogado de la
COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A., son responsables de la recopilacion y
actualizacion continua de la legislacion ambiental relacionada con nuestras
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actividades. Esta actualizacion también se deberd realizar cuando se realicen
nuevos proyectos.

Procedimiento

La empresa COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. identificara y actualizara
permanentemente la legislaciéon ambiental aplicable a sus actividades, productos y
procesos mediante el Manual LEGIS “Régimen Legal del Medio Ambiente”, la
asesoria permanente de un abogado experto en el régimen legal ambiental y los
requerimientos de la Corporacion Auténoma Regional del Diqgue (CARDIQUE).

Después de haber recopilado toda la legislaciébn ambiental, se elaborara un listado
a manera de resumen con las leyes, decretos, resoluciones, convenios
voluntarios, tratados, etc., discriminados por recurso y que son aplicables a los
aspectos ambientales de las actividades, productos y procesos de nuestra
organizacion.

Para demostrar el cumplimiento de la legislacion aplicable a COMERCIALIZADORA
DE ATUN S.A., se tendra una carpeta actualizada en la secretaria de
Vicepresidencia de Produccién.

REFERENCIAS

“Identificacion de Aspectos e Impactos Ambientales”
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Instrumento 2. Formato de registro de la legislacion ambiental

AREA

ASPECTO AMBIENTAL

IMPACTO
AMBIENTAL

LEGISLACION
APLICABLE
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8.3 PROGRAMAS AMBIENTALES

PROGRAMA DE GESTION MEDIOAMBIENTAL

Nombre de la empresa: Comercializadora de Atdn S.A.
Actualizado por: Fecha de expedicion/revision: 30 Enero de 2003
Aprobado por: Pagina 1de 4

Otros implicados: Dpto. de Control de | Programa N°: 1
Calidad y Mantenimiento. N° de objetivo relacionado: 1

Objetivo del programa:
Este programa ha sido establecido para alcanzar el objetivo ambiental N° 1 de reducir
los vertimientos liquidos del proceso de produccion del atan.

Descripcién del programa:

-~ Para el 30 de mayo de 2003, el Departamento de Control de Calidad medira el
caudal de entrada y salida de los vertimientos liquidos del proceso de produccion
del atin. Esto se realizara a través de caracterizaciones de vertimientos liquidos en
la cual se tomaran muestras durante una semana cada mes.

Para el 30 de diciembre de 2003, a partir de los resultados que se obtengan
de las caracterizaciones de los vertimientos liquidos se reducira el caudal
de salida en un 20% a través de las siguientes acciones:

-~ Mejorar el sistema de recirculacion agua de los procesos de enlatado,
descongelacion y lavado de latas.

-~ Determinar nuevas areas u otros procesos a los cuales se les pueda implementar
sistemas de recirculacion de agua.

-~ Emplear un sistema de limpieza (escoba) en la planta de atin entero en la cual se
elimine la mayor cantidad de residuos organicos que se encuentran en el piso.

Nota: Para la consecucion de este programa sera necesario llevarlo a cabo
conjuntamente con el programa de optimizacion del consumo de agua.

Responsable: Representante del Sistema de Gestion Ambiental

Procedimiento de evaluacion: La vicepresidencia de Produccion ha de revisar cada
objetivo cada tres meses y cada meta mensualmente y llevard a cabo las
modificaciones de los objetivos y las metas donde sea necesario.
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Requisitos de formacion: Formacion sobre el impacto que producen estos vertimientos

o

-z 0

PROGRAMA DE GESTION MEDIOAMBIENTAL N

U | =
o fal I m TDCQ r\mnrr\la I'I !'\I’Q AD Aflll"\ Q A
oT—T L= 123 7

b 0
NOTTTIoTT T ot o OOUTTIc TGt coTT

e e e roorame: 2 o pvision: 15 de . o

[aYaYals)

[Avjvie]

Aprobado por: Pagina 2 de 4

Programa N°: 2

Otros implicados: Dpto. de Produccion. N° de objetivo relacionado: 2

Objetivo del programa:

Este programa ha sido establecido para alcanzar el objetivo ambiental N° 2 de
optimizar el consumo de agua del proceso de produccion del atun.

Tabla 13. Programa ambiental 1

Tabla 14. Programa ambiental 2

Descripcién del programa:

Para el 30 de julio de 2003, el Departamento de Produccion medira el
consumo de agua en cada unade las plantas de produccién através las
siguientes acciones:

-~ |Instalacion de un medidor de flujo de agua en cada una de las plantas.
- Medir diariamente el consumo de agua.

Para el 30 de diciembre de 2003, a partir de los resultados que se obtengan de las

mediciones de la meta anterior y de los consumos del afio 2001 y 2002 se reducira el

consumo de agua en un 10% a través de las siguientes acciones:

-~ Mejorar el sistema de recirculaciébn agua de los procesos de enlatado,
descongelacion y lavado de latas.

-~ Determinar nuevas areas u otros procesos a los cuales se les pueda implementar
sistemas de recirculaciéon de agua.

-~ Emplear un sistema de limpieza (escoba) en la planta de atin entero en h cual
se elimine la mayor cantidad de residuos organicos que se encuentran en el piso.

-~ |Implementar un programa de supervisién de fugas internas y externas.

-~ Adquisicién e instalacion de equipos de lavado a presion.

Nota: Para la consecucion de este programa serd necesario llevarlo a cabo
conjuntamente con el programa de optimizacion del consumo de agua.

Responsable: Representante del Sistema de Gestion Ambiental
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Procedimiento de evaluacion: La vicepresidencia de Produccion ha de revisar cada
objetivo cada tres meses y cada meta mensualmente y llevara a cabo las

PROGRAMA DE GESTION MEDIOAMBIENTAL

pewabreo tedel @mpecsanTorkacializadoactivideses. gobre  este aspecto ambiental;
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Fecha de limite del programa: 30 de Diciembre de 2003

Tabla 15. Programa ambiental 3
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Programa N°: 3
N° de abietiva relacionada: 3

Otros implicados: Dpto. de Produccion.

PROGRAMA DE GESTION MEDIOAMBIENTAL
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Descripcién del programa:
Este programa sera llevado a cabo a través de las siguientes acciones:

- Realizar un registro mensual del Balance de Entradas y Salidas en los procesos de
produccion del atdn.

-~ A partir del 15 de Mayo de 2003 se determinaran los consumos mensuales de las
materias primas mas importantes requeridas por tonelada de atin procesado en la
planta .

-~ Realizar un convenio con una cooperativa de recicladores los cuales estaran
encargados de recolectar diariamente las bolsas, cajas de carton, etiquetas y
demas materiales reciclables que resultaron del proceso. Esta recoleccion es
conocida como recoleccién en la fuente.

Responsable: Representante del Sistema de Gestion Ambiental

Procedimiento de evaluacion: La vicepresidencia de Produccion ha de revisar cada
objetivo cada tres meses y cada meta mensualmente y llevara a cabo las
modificaciones de los objetivos y las metas donde sea necesario.

Requisitos de formacién: Formar al personal de la planta sobre el impacto que tiene
el desperdicio de estas materias primas en el medio ambiente y como afectan sus
actividades a este aspecto ambiental.

Fecha de inicio del programa: 15 de Febrero de 2003
Fecha de limite del programa: 30 de Diciembre de 2003

Tabla 16. Programa ambiental 4
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. . . L Programa N°: 4
Otros implicados: Dpto. de Produccion. N° de objetivo relacionado: 4
Objetivo del programa:

Este programa ha sido establecido para alcanzar el objetivo ambiental N° 4 de
Minimizar los residuos organicos resultantes del procesamiento del atin.

Descripcién del programa:
Este programa sera llevado a cabo a través de las siguientes acciones:

-~ Estimar la cantidad promedio de residuos organicos por tonelada de atun
procesado en la planta.

-~ Reducir en un 10% con respecto al afio 2002, la cantidad de residuos organicos que
se disponen para el relleno sanitario mediante la optima utilizacién de los equipos
y las herramientas utilizadas para recoleccion de esos residuos.

Responsable: Representante del Sistema de Gestion Ambiental

Procedimiento de evaluacion: La vicepresidencia de Produccion ha de revisar cada
objetivo cada tres meses y cada meta mensualmente y llevara a cabo las

modificaciones de los objetivos y las metas donde sea necesario.

Requisitos de formacion: Formar al personal de la planta sobre el impacto que
tienen los residuos organicos y como afectan sus actividades al ambiente.

Fecha de inicio del programa: 30 de Marzo de 2003
Fecha de limite del programa: 30 de Diciembre de 2003
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10. ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL

10.1 INSTRUMENTOS PARA LA IDENTIFICACION DE PELIGROS Y
EVALUACION DE LOS RIESGOS

Instrumento 1: Procedimiento

Objetivo

Identificar los peligros y evaluar los riesgos aplicados a las actividades, productos
y procesos del Area de Produccion de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A., que
podrian ocasionar accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Alcance

Comprende todos los peligros relacionados con las actividades, productos y
procesos del Area de Produccion de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.

Responsabilidad

La Vicepresidencia de Produccién de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.
tiene la responsabilidad general de asegurar que su panorama de factores de
riesgos relacionadas con sus actividades, productos y procesos se mantiene

actualizado asi como la de informar al Comité del Sistema Integrado de Gestion y
al Médico de Salud Ocupacional de cualquier alteracion en las practicas de
funcionamiento, en los procedimientos o las sustancias que puedan afectar a las

personas o a la politica integrada.

El Comité del Sistema Integrado de Gestion y Médico de Salud Ocupacional son
responsables de la identificacién y actualizacion continua del panorama de



COMERCTALLZADORA /,2‘
A

factores de riesgos relacionados con nuestras actividades. Esta actualizacion
también se debera realizar cuando se realicen nuevos proyectos.

Procedimiento

La empresa COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. identificara, evaluara y actualizara
permanentemente el registro de los peligros y los riesgos (Panorama de Factores
de Riesgo) aplicable a sus actividades, productos y procesos como se muestra en
el Flujograma de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.
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FLUJOGRAMA DE IDENTIFICACION Y VALORACION DE FACTORES DE

RIESGO

INICIO

Identiticar 10s pasos
individuales del proceso

Seleccionar una
actividad o subproceso

Identiticar el factor de riesgo y el
subfactor de riesgo especifico
relacionado con la actividad o

subproceso

Localizar geograticamente

dentro del proceso de trabajo el
factor de riesgo identificado

Identiticar la fuente
generadora

veterminar 1as
consecuencias del riesgo

\

Identificar el # de

ersonas °k“uestas at
Identiticar el lilempo Diario
de Exposicion (TEH)
riesao (NPE)
J I\ 7

Determinar las acciones

preventivas y correctivas

Ponderar el Factor de
Riesgo (PFR)

Determinar el Grado de
Peligrosidad (GP)

2]

Figura 13. Flujograma de Identificacion y Valoracién de Factores de Riesgo
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|

Determinar Grado de
Peligrosidad
GP=C*T*E*GC
|

(Existe otro
subproceso dentro del proceso
General?

| o

Realizar un resumen de

los riesios que
obtuvlto grado

de peligrosidad

Para demostrar la identificacion de los aspectos e impactos aplicados a las
actividades, productos y procesos de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A., se

tendr& una carpeta actualizada de dicho registro en la secretaria de
Vicepresidencia de Produccion.

REFERENCIAS

“Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos”
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Instrumento 2: Formato del Panorama de Factores de Riesgo
PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO
SALUD OCUPACIONAL
COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.
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Instrumento 3: Formato de resumen de riesgos con prioridad alta

FACTOR DE FUENTE GRADO DE
SECCION RIESGO GENERADORA RIESGO
1
2
3
4
)
6
7
8
9
10
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10.2 INSTRUMENTOS PARA LA IDENTIFICACION DE LOS REQUISITOS
LEGALES EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Instrumento 1: Procedimiento

Objetivo

Identificar, actualizar y evaluar el cumplimiento de toda la legislacion, las
regulaciones o autorizaciones de seguridad y salud ocupacional aplicable a los
peligros y los riesgos de las actividades, productos y procesos del Area de
Produccion de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. que como consecuencia
podrian ocasionar accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Alcance

Comprende toda la legislacion, las regulaciones o autorizaciones en seguridad y
salud ocupacional relacionadas con las actividades, productos y procesos del Area
de Produccion de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.

Responsabilidad

La Vicepresidencia de Produccién de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.
tiene la responsabilidad general de asegurar que su registro se mantiene
actualizado y que la empresa cumple con toda la legislacion, las regulaciones o
autorizaciones en seguridad y salud ocupacional relacionadas con sus actividades,
productos y procesos, asi como el de informar al Comité del Sistema Integrado de
Gestion de cualquier alteracion en las practicas de funcionamiento, en los
procedimientos o las sustancias que puedan afectar el cumplimiento legislativo,
regulador o la politica integrada.
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El Comité del Sistema Integrado de Gestién con el apoyo del abogado de la
COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A., son responsables de la recopilacion y
actualizacion continua de la legislacion en seguridad y salud ocupacional
relacionada con nuestras actividades. Esta actualizacion también se debera
realizar cuando se realicen nuevos proyectos.

Procedimiento

La empresa COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. identificard y actualizara
permanentemente la legislacion en seguridad y salud ocupacional aplicable a los
riesgos de sus actividades, productos y procesos mediante la asesoria
permanente de un abogado experto en el régimen legal de la seguridad y salud
ocupacional y los requerimientos del Sistema General de Riesgos Profesionales el
cual incluye las Entidades Prestadoras de Servicio (EPS), las Administradoras de
Riesgos Profesionales (ARP) y el Fondo de Pensiones.

Después de haber recopilado toda la legislacién en seguridad y salud ocupacional,
se elaborard un listado a manera de resumen con las leyes, decretos,

resoluciones, convenios voluntarios, tratados, etc., que estan relacionados con los
riesgos y peligros de las actividades, productos y procesos de nuestra
organizacion.

Para demostrar el cumplimiento de la legislacion aplicable a COMERCIALIZADORA
DE ATUN S.A., se tendra una carpeta actualizada en la secretaria de

Vicepresidencia de Produccién.

REFERENCIAS

“Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos” (Panorama de Factores
de Riesgos)
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Instrumento 2: Formato resumen de la legislacion de seguridad y salud

ocupacional

LEGISLACION

APLICABLE DE QUE TRATA
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10.3 PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

El Programa de Seguridad y Salud Ocupacional esta conformado a su vez por
cuatro (4) subprogramas como son:

Subprograma De Seguridad Industrial
Subprograma De Higiene Industrial
Subprograma De Medicina Del Trabajo
Subprograma De Medicina Preventiva

AWN P

10.3.1 Subprograma de seguridad industrial
El Subprograma de Seguridad Industrial comprende el conjunto de actividades

destinadas a la identificacion y al control de las causas de los accidentes en el
medio ambiente de trabajo.

8.3.1.1 Objetivo

Prevenir y proteger a las personas mediante la aplicacion de normas técnicas, de

las causas que producen los accidentes, como también de conservar y mantener
las instalaciones, materiales y herramientas de trabajo.

8.3.2.1 Desarrollo del subprograma de seguridad industrial

Tabla 18. Subprograma de Seguridad Industrial

actividad DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Esta actividad se cumple mediante la aplicacion de las normas y
procedimientos contemplados en el reglamento de Medicina, Higiene
y Seguridad Industrial; en los manuales de operaciones seguras y
programas de induccion y capacitacion a todo el personal y medios
de comunicacion.

PREVENCION DE
ACCIDENTES

Los manuales de operaciones seguras y de procedimientos de
PROCEDIMIENTOS DE | seguridad, contemplan las actividades més frecuentes indicando los

SEGURIDAD pasos a seguir, el equipo de proteccion a utilizar, los riesgos propios
del trabajo y el procedimiento propiamente dicho.
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actividad

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

INSPECCIONES DE
SEGURIDAD

Se realizan frecuentemente para detectar las condiciones
ambientales peligrosas y los actos inseguros de los trabajadores
y las condiciones de orden y aseo. En ocasiones se hacen tomas
de fotografia, de cuyo informe se toman las acciones correctivas

para eliminar las causas de los accidentes.

CAPACITACION Y
ENTRENAMIENTO

Estd vigente un programa de induccién para los nuevos
trabajadores y continuo para todo el personal, a través de
cursos, conferencias, charlas, etc. apoyados con material
didactico y ayudas audiovisuales, con recursos propios Yy
externos, a través del 1.S.S.; OPCI-NFPA, Consejo Colombiano

Interamericano de Seguridad, etc.

MEDIOS DE
COMUNICACION E
INCENTIVOS

Con estos medios se obtiene el interés y la participacion de los
trabajadores en los aspectos de prevencion de accidentes, a
través del boletin de Salud Ocupacional; que se distribuyen en
todos los niveles de la empresa. También se utilizan los afiches,

carteleras y otros.

DEMARCACION Y

'SENALIZACION DE
AREAS DE TRABAJO

Todas las plantas de produccion, areas de trabajo, talleres, zona de
almacenamiento, bodegas, almacenes, tanques, vias de circulacion,
estan demarcadas sefializadas.

Los edificios tienen sefialadas las salidas de emergencia, de acuerdo
con el riesgo y disposiciones legales.

RESGUARDOS Y
PROTECCION DEL
EQUIPO

Todos los equipos, maquinas y motores tienen instalados sus
resguardos y mecanismos de proteccion, de acuerdo con el tipo de
riesgo. Dentro de estos resguardos estan comprendidos los
interruptores automaticos, alarmas en las variables del proceso,

guardas mecanicas, etc.
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actividad

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

EXTINTORES DE
INCENDIOS

Se cuenta con 127 extintores entre portéatiles y rodantes con
distintas clases de agentes extintores, distribuidos en las

diferentes areas de las dos plantas.

RED CONTRA
INCENDIOS

Se cuenta con recursos contra incendios compuestos por
hidrantes, gabinetes, portamangueras. También, se cuenta con
depdsitos de agua con capacidad de 300 gls en la Planta# 1y de

790 gls en la Planta # 2.

HIDRANTES

Existen dos hidrantes en cada una de las Plantas. Estos son
hidrantes que se encuentran instalados en sitios
estratégicamente ubicados, desde donde se cubren

adecuadamente las instalaciones.

GABINETES

Se encuentran instalados gabinetes contra incendios
debidamente repartidos en la Planta #1 y #2 Cada uno consta de
una vélvula, manguera de caucho y lona de 1 1/2 pulgada, su
respectiva boquilla graduable chorro-niebla y soporte tipo

gancho.
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actividad

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

PLANES DE EMERGENCIA
Y PROTECCION CONTRA
INCENDIOS

La empresa cuenta con un plan de control de emergencia que
comprende, ademads, un plan de evacuacion y un procedimiento en
caso de incendios.

El plan de control de emergencias comprende los niveles de
responsabilidad y las acciones que deben tomarse ante su
emergencia, ya sea dentro de las propias instalaciones o en

otras empresas del éarea que pueda afectar directa o

indirectamente nuestras instalaciones.

El plan de evacuacion estd disefiado para aplicarlo ante una
emergencia que por su magnitud y alcance, requiera de esta
accion para evitar las lesiones y pérdidas de vida entre nuestros
trabajadores. El procedimiento en caso de incendio y escape de
gases establece las acciones que se deben tomar en esos casos,

y las responsabilidades de quienes actian en ellos.
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Bl DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
La Brigada de emergencias estd conformada por los
trabajadores que desempefian los siguientes cargos:
-~ Jefe de Seguridad Industrial y Servicios Generales, quien la
comandara

-~ Jefe de frigorifico
- Un técnico electromecéanico
-~ Un operario de Servicios Generales
~ Dos Auxiliares de Bodega

BRIGADAS DE

EMERGENCIA Las personas que pertenecen a la brigada al escuchar la alarma

de la emergencia deberan suspender lo que estén haciendo en
ese momento y desplazarse inmediatamente a la Oficina de

Seguridad y Servicios Generales y alli:

-~ Recibir instrucciones

~ Ponerse a disposicion del Jefe de la Brigada, quién seréd su
superior inmediato durante la emergencia.

-~ Actuar con serenidad, evitando el panico.
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actividad DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Todos los accidentes, incidentes y casos de enfermedad
profesional son investigados y analizados por los supervisores
de Seguridad Ocupacional para determinar las causas Yy
establecer las medidas correctivas, con asignhacion de
responsabilidades recomendadas por el Director respectivo, o
cual queda consignado en un informe interno.

INVESTIGACION Y
ANALISIS DE
ACCIDENTES Ademéas del informe anterior, salud ocupacional realiza una

investigacion y andlisis para establecer la magnitud y pormenores

del accidente.

Paralelos a estos informes se realiza el informe de accidentes de
trabajo a la A.R.P. correspondiente cumplimiento a las normas
legales sobre notificacion.

Las estadisticas de salud ocupacional; (accidentes de trabajo,

enfermedad profesional y enfermedad comun) se llevardan de
acuerdo a las normas emanadas de salud ocupacional y se tendran

disponibles para las autoridades competentes, ademéas de hacerse
conocer de las directivas de la empresa, comité de salud

ocupacional y todos los trabajadores.

8.3.1.3 Seguridad industrial y contra incendio

La Seguridad Industrial y el control de incendio ha sido parte integral de las

operaciones desde el comienzo de la organizacion.

Funciones de seguridad industrial
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- Asesorar y auditar los programas de seguridad y prevencion de
accidentes fijados por la organizacion a través de la presidencia para
que cumplan sus objetivos.

- Los integrantes del area de seguridad aunaran sus esfuerzos, alrededor
de todos los estamentos de la organizacion, para lograr el bienestar y
seguridad de todos los trabajadores erradicando los accidentes de
trabajo al eliminar o controlar sus causas.

-~ Participar en las inspecciones de seguridad; coordinar y dirigir los
programas de induccion y adiestramiento en seguridad.
-~ Establecer practicas seguras de trabajo y vigilar que se cumplan las

recomendaciones y procedimientos de seguridad.
- Administrar los registros y estadisticas de accidentes y asesorar la
investigacion de los mismos.

Funciones Especificas

- Estimular la aceptacién de practicas de seguridad eficaces; el desarrollo
de actividades seguras y la participacion activa de todos los niveles de la
empresa para prevenir accidentes.

- Presentar recomendaciones a los niveles administrativos de la empresa

para actualizar y mejorar los programas de prevencién de accidentes y de
seguridad y dar la asesoria para que se cumplan dichos programas.

-~ Interpretar leyes, decretos, resoluciones, etc.; relacionados con la
prevencion de accidentes y proteccion contra incendio, divulgarla y
vigilar que se cumpla.

-~ Mantener el sistema de registro de accidentes, incluyendo todas las
variables utilizadas en el manejo de estos registros .
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-~ Dar asesoria y participar en la investigaciéon de los accidentes para
determinar sus causas y se tomen medidas correctivas para evitar su
repeticion.

- Participar en las inspecciones de seguridad, orden y aseo para descubrir
condiciones y practicas inseguras; presentar informes y verificar que se
tomen las medidas correctivas sobre las recomendaciones.

-~ Mantener un programa educativo y de entrenamiento sobre todos los
aspectos de seguridad, mediante charlas, cursos, conferencias, peliculas,
diapositivas, etc.

- Establecer un programa de induccion para nuevos trabajadores y
despertar el interés y conciencia de seguridad a través de carteleras,
boletines, folletos, manuales y otras publicaciones especiales sobre
seguridad.

-~ Mantener actualizado las técnicas de prevencién de accidentes y
proteccién de incendios; analizar y divulgar experiencias adquiridas a
través de accidentes e incendios ocurridos dentro de la empresa o

externamente, con el fin tomar medidas correctivas para evitar que se
repitan, mantener material bibliografico.

-« Coordinar y asesorar a los niveles de supervisiéon en la elaboracién de
procedimientos y practicas seguras de trabajo.

- Ejercer auditoria de campo para que se cumplan las normas de
proteccion de equipos, resguardos en la maquinaria; uso adecuado de
los elementos de proteccion personal.

- Participar en Comités, Comisiones de Inspecciones, reuniones de cursos
y conferencias de seguridad.
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- |nvestigar los problemas que causan los accidentes y las tendencias en
las clases de lesiones y lugar de ocurrencia. Distribuir y divulgar estos
informes y estadisticas.

- Brindar asesorias a los comités internos, dirigir reuniones y programas
donde participen todos los niveles de la organizacion, apoyar los
programas de prevencion de accidentes de cada Direccion y dar la
asesoriatécnica para su ejecucion.

8.3.3 Subprograma de higiene industrial

El Subprograma de Higiene Industrial comprende el conjunto de actividades

destinadas a la identificacion, a la evaluacion y el control de los agentes y

factores del ambiente de trabajo que puedan afectar la salud de los

trabajadores, causandoles enfermedades profesionales.

8.3.3.1 Objetivo

Prevenir y proteger a las personas de todo dafo para la salud derivado de
las condiciones ambientales de trabajo y de los riesgos relacionados con los

agentes fisicos, quimicos, biolégicos y psicosociales.
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8.3.3.2 Desarrollo del programa de higiene industrial

Tabla 19. Subprograma de Higiene Industrial

ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

PANORAMA DE

FACTORES DE

RIESGO

El panorama de factores de riesgo es la base de partida coherente
que permite la programacion de actividades del programa de salud

ocupacional de la empresa.

En general se puede definir el panorama de factores de riesgo,
como el inventario inicial o arranque de los factores de riesgo y sus
efectos, lo cual implica una accion continua y sistematica de
observacion y medicién, de manera que exista un conocimiento

actualizado y dindmico a través del tiempo.

En resumen es un diagndéstico de los factores de riesgo existente
en un medio laboral. La empresa cuenta con su panorama de

factores de riesgo (Ver Anexo A).
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

RIESGOS DE LAS

INSTALACIONES

Todos los proyectos de obras, reformas o modificaciones en los

actuales, cambios de equipos en el proceso de materias primas,

etc.; tienen el concepto de salud ocupacional, para:

-~ Planificar las operaciones, empleando los procedimientos
establecidos, para evitar fatiga o exposicion de los agentes y
factores ambientales peligrosos.

-~ Recomendar la seleccion de trabajadores cuyas aptitudes
fisicas y emocionales satisfagan las necesidades minimas del
trabajo y establecer las medidas de control en bien de la salud
del trabajador.

== Establecer normas para el uso del equipo de proteccién
personal adecuado, de acuerdo con los riesgos existentes en el
area de trabajo.

== Fijar normas y procedimientos ssguros de trabajo para eliminar
las causas de los accidentes entre el personal.

INSPECCIONES DE

SEGURIDAD Y

CONTROL DE

RIESGOS

Esta actividad tiene como objetivo mantener un medio de trabajo
seguro y controlar las condiciones y actos inseguros que atenten

contra la seguridad y sean causas de accidentes.

Dentro de este programa de actividades se cumplen inspecciones
diarias, semanales, quincenales y mensuales, y de cuyo resultado

se toman las medidas correctivas correspondientes.

Para el control de los liesgos propios del medio ambiente laboral
se aplican procedimientos de trabajo seguro, tales como permisos
en frio y en caliente, ordenes de trabajo de seguridad, usos de
tarjetas y candados, charlas de seguridad y procedimientos de

seguridad.
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

MANEJO DE
MATERIALES Y

EQUIPOS

El objetivo de esta actividad es reducir la exposicion de los
trabajadores a posibles lesiones y controlar en la fuente de origen
y/o en el medio ambiente, los agentes y factores de riesgo de

trabajo.

Las recomendaciones sobre modificaciones en los procesos,
sustitucién o nuevas materias primas, cambio de equipos Yy
materiales, seran emitidas por el Departamento de Produccién y
Control de Calidad, para realizar un control adecuado de los

riesgos propios de las operaciones.

Para prevenir y controlar los riesgos de manejo de materias primas
y demas productos quimicos que se producen y utilizan en los
procesos, se dispone de un manual de fichas técnicas, con sus
especificaciones, medidas preventivas y de control para su uso y

manejo.

PROG RAMA DE

MANTENIMIENTO

PREVENTIVO

La empresa cuenta con programa de mantenimiento preventivo con
el objetivo de garantizar unas operaciones continuas y seguras,
controlando los riesgos en su origen y en el medio ambiente de

trabajo.

Esta actividad se cumple de acuerdo con la programacion mensual
para cubrimiento en el afio, para todos los equipos y maquinas y

sus mecanismos de proteccién, como instrumentos de control,
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

valvulas de seguridad, tuberias, motores, etc.

Todos los equipos, maquinas, tanques, etc., cuentan con medios de
proteccién para el control de las variables del proceso (presién,
nivel, temperatura, etc.) cuyo mantenimiento se cubre con el
programa de mantenimiento preventivo, para control de los riesgos

eléctricos.

CONTROL DE LOS
AGENTES
CONTAMINANTES Y
PROTECCION

PERSONAL

El objetivo de esta actividad va encaminado a la reduccion de la
exposicién a que estan sometidos los trabajadores en el medio
ambiente laboral, eliminando los riesgos de los agentes

contaminantes.

Esta actividad cumple con un programa de medicion de los riesgos

ocupacionales contaminantes, tales como:

Ruidos, iluminacion, polvos, temperaturas, etc. de cuyo resultado
se toman las medidas y acciones correctivas para su control en la
fuente de emision y/o en el medio ambiente, y determinar el equipo
o elemento de proteccion personal que debe utilizarse

obligatoriamente, de acuerdo con el riesgo.

El equipo de proteccién personal que se suministre a todo el
personal es recomendado cumpliendo con las normas “ICONTEC”,

cuando son de adquisicion nacional y por las normas “ANSI-
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

NIOSH”, cuando son de fabricacion extranjera, en cuanto a disefio y

calidad, el cual es sometido a prueba antes de su adquisicién.

El equipo de proteccion personal que se selecciona para dotacion
de los trabajadores se controla mediante los registros individuales
para reposicion o cambios. Ademas, se dan las instrucciones para
el uso correcto y el mantenimiento del implemento o equipo de
proteccidén personal. Las areas de trabajo donde existen riesgos
ocupacionales, tienen avisos de prevencién y la indicacién del

equipo de proteccion que debe utilizarse.

SANEAMIENTO

BASICO AMBIENTAL

Esta actividad se cumple a través de Salud Ocupacional con el

siguiente programa:

Orden y aseo: Inspecciones periddicas a todaslas areas y puestos
de trabajo para detectar condiciones que deben ser corregidas y

charlas sobre el mismo tema.

Control de plagas: Programa de fumigacion en todas las oficinas,

bodegas, talleres y demas sitios de la planta.
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Suministro de agua potable: El agua potable es tratada quimicamente

en nuestras instalaciones y se realiza un control del cloro residual

que garantiza su potabilidad.

Bimensualmente se toman muestras para su analisis bacteriolégico

en laboratorios de Cartagena.

Existen fuentes de agua y neveras, para los distintos sitios de las

plantas.

SANEAMIENTO

BASICO AMBIENTAL

lluminacién - Ventilacion: Estos medios se obtienen natural y
artificialmente, dependiendo del area de mantenimiento de
reposicion de lamparas y bombillos y de nuevasinstalaciones

cuando las circunstancias lo exijan.

La ventilacion artificial se hace con un sistema acondicionador de
aire, con control automatico, y con ventiladores de pie y de techo.
Hay un programa de mantenimiento para garantizar el

funcionamiento de la ventilacion artificial.
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Servicios sanitarios: Estan distribuidos en dos sectores cumpliendo

con las normas H.A.C.C.P.

Uno para hombres que tiene cinco inodoros, diez duchas y tres
lavamanos colectivos con seis llaves surtidoras de agua cada uno y
otro para mujeres con veinticuatro inodoros, veintiocho duchas y

ocho lavamanos colectivos, cada uno con seis llaves surtidoras.

Cada seccion tiene un salén especial que es usado como vestier y
donde estan ubicados lo lockers. Estos servicios son usados para
el personal operativo de las diferentes plantas de proceso ya que
en las otras secciones cuentan con sus respectivos servicios

higiénicos.
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Suministro de alimentos y bebidas: La empresa tiene contratado el
suministro de alimentacién a su personal con una firma
especializada en el ramo. El control estara dirigido a inspeccionar
las condiciones locativas, equipos, almacenamiento vy
procesamiento de alimentos. El personal que manipula los

alimentos en el casino debe realizarse cada 6 meses, examenes de:

== Parcial de Orina

== Coprocultivo para salmonellosis
== Frotis de gargantay B.K. de esputo
== Cultivo de muestras de ufias

- Citologia vaginal

Al contratista se le exige dotar a su personal de uniformes,

cubrecabezas, delantales, zapatos, etc.

Desechos industriales: Todos los desechos y residuos liquidos,
solidos y gaseosos y recoleccién de basuras se controlan de
acuerdo con las normas legales vigentes sobre saneamiento béasico

ambiental y un programa de cumplimiento.

8.3.3 Subprograma de medicina del trabajo

“Una fuerza laboral saludable, es una fuerza laboral competitiva”, son

palabras del Doctor Castulo, Presidente de la Sociedad Colombiana de

Medicina del Trabajo, y esta en lo cierto; pero, para lograr que este sea

saludable se necesita de programas encaminados a la prevencién de esa
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salud fisica, mental y social ya que son condiciones indispensables para

lograr un buen rendimiento en el trabajo.

Se define la Medicina del trabajo como el conjunto de actividades médicas y
paramédicas destinadas a promover y mejorar la salud del trabajador,
evaluar su capacidad laboral y ubicarlo en un lugar de trabajo de acuerdo
con sus condiciones psicofisiolégicas y manteniéndolo en aptitud de

produccién de trabajo.

8.3.3.1 Objetivos

-~ Educar a la poblacion trabajadora y establecer una vigilancia
epidemioldgica para prevenir laaparicién de enfermedades profesionales.

-~ Controlar o vigilar las ya existentes para evitar que progresen a la
cronicidad asi como la aparicion de secuelas.

- Rehabilitar y reubicar hasta donde las circunstancias lo permitan, a
aquellos trabajadores afectados.

-~ Aumentar la produccion.

8.3.4.1 Estrategias del subprograma de medicina del trabajo

a. lIdentificar personas o grupos de personas sometidas a determinados
riesgos.
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Ejercer un control médico periédico de ellas a través de examenes
paraclinicos de acuerdo al riesgo de exposicion.

Realizar un tratamiento oportuno y adecuado a aquellos trabajadores que
han sido afectados.
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Tabla 19. Subprograma de Medicina del Trabajo

ACTIVIDADES DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
ACTIVIDADES PREVENCION PRIMARIA
PREVENTIVAS Esta prevencion se efectta en el individuo sano y tiende a evitar el

cierre del triangulo epidemiolégico de la enfermedad, es decir, que

el agente actle sobre el huésped.

Para el desarrollo de la prevencién primaria se llevan a cabo

actividades relativas al trabajador y al medio ambiente laboral.

Actividades relativas al trabajador




COMERCIALLZADORA /,\4‘
A

ACTIVIDADES DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Examen de pre-empleo. Con la practica de éste examen se

persiguen los siguientes objetivos:

- Determinar si las condiciones fisicas y las aptitudes del
aspirante estan acordes con las demandas del cargo que va a
desempefiar.

== | ograr una correcta ubicacion en el trabajo, sin riesgos para la
salud ni la de sus compairieros.

En la practica del examen se consideraron los siguientes pasos:

- Entrevista con el médico o la Enfermera de salud Ocupacional,
con el fin de investigar antecedentes laborales.

== Detectar exposiciones o riesgos industriales

-~ QOrdenar los respectivos estudios paraclinicos que ayuden a
diagnosticar cualquier patologia.

Sin embargo, atodo a todo aspirante se le ordenaran los siguientes

exadmenes:

-+~ Hemograma

-+ K.O.H. de ufias

== Frotis faringeo

== Urianalisis

== \/.D.R.L.

== Coprologico

-+ Hemoclasificacion

ACTIVIDADES DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
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ACTIVIDADES

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

ACTIVIDADES

PREVENTIVAS

PREVENCION PRIMARIA

Actividades relativas al medio ambiente laboral

Se realizan visitas periédicas a los puestos de trabajo, las que son

programadas e incidentales.

-+~ Programadas: Se efectla de acuerdo al cronograma de
actividades.

- |ncidentales: Se efectUan por solicitud.

En estas visitas se identifican los riesgos relacionados con la

patologia laboral y se emiten informes con el objeto de establecer

los correctivos necesarios.

PREVENCION SECUNDARIA
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ACTIVIDADES

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Se aplica cuando han fallado las medidas preventivas primarias y la
enfermedad se ha iniciado. Con la realizacion de un diagndéstico
precoz evitamos consecuencias graves y que la enfermedad
evolucione a la cronicidad. Las actividades de prevencién

secundaria comprenden:

= Examenes meédicos de control periddico: La realizacion de
éstos examenes esta condicionada por la clase de riesgos y el
tiempo e exposicién y su periodicidad estara dada por el tiempo
de exposicién y la gravedad de la lesion.

- Al entrar en vacaciones y a su retorno al trabajo debe
presentarse al dispensario interno para sea evaluado.

- Consulta médica ocupacional: Estara dirigida a atender
aquellos problemas relacionados con el trabajo o que

repercutan en la eficiencia del trabajador, entre ellos podemos
citar:

a. Quejas relacionadas directamente con las condicionesde
trabajo para determinar si un trastorno es de origen
profesional.

b. Consulta de regreso al trabajo después de una enfermedad
incapacitante y que pueda requerir readaptaciéon temporal.

PREVENCION TERCIARIA

Se logra con la prestacion de una asistencia médica oportunay de
buena calidad que evita la aparicion de secuelas definitivas o que
en caso de producirse éstos, se obtenga una rehabilitacién fisica o
psiquica que le permita al trabajador reintegrarse al proceso de
produccion. Esta labor es coordinada por Salud Ocupacional a
través de los servicios asistenciales de la IPS., EPS. o la ARP que

se encarguen de prestarlos.
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ACTIVIDADES

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

ACTIVIDADES

EDUCATIVAS

Estan encaminadas a la prevencién de enfermedades
profesionales. Se dictaran durante todo el afio conferencias sobre
los riesgos en la industria, haciendo énfasis en los riesgos propios

de su ocupacion.

Entre las conferencias que se dictardn se encuentran:
Enfermedades profesionales producidas por agentes quimicos,
dermatosis ocupacional, ergonomia, dolor lumbar y todos los

riesgos del proceso.

ACTIVIDADES

ASISTENCIALES

La asistencia en materia de salud de los trabajadores de la
Comercializadora de Atun., se efectla a través de la afiliacion de

éstos a la EPS correspondiente.

- Atencion de Primeros Auxilios hasta cuando se traslade a un
centro asistencial.

== Auditoria médica para aquellos casos con gran ausentismo, o
para aquellas situaciones especiales que el paciente solicita
colaboracién, por no estar satisfecho con el manejo de su
problema.

-~ \/isitas médicas a domicilio y visitas hospitalarias cuando los
casos lo requieran.

-~ Ejecucion de procedimientos como pequefias cirugias,
extraccion de ufias, cauterizacion de verrugas, etc.

-~ Actividades de enfermeria como prestacion de primeros
auxilios, traslados e pacientes, inyectologia, curacién, control
T.A.

-~ Suministro de medicamentos para enfermedades frecuentes,
como resfriados, gripe, diarreas, afecciones de piel, ojos,
problemas osteomusculares, traumas, etc.

= Asesoria sobre aspectos médico-legales. Existen una serie de
situaciones especiales como demanda, despidos, cambios de
oficios, licencias, etc., en muchos de los cuales el médico es
consultado.
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ACTIVIDADES DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Estan encaminadas a la elaboracion de estadisticas (ausentismo
ACTIVIDADES laboral, enfermedades profesionales, etc.), programas,
ADMINISTRATIVAS presupuesto, evaluacion investigacion y nuevas metas de los

programas de Medicina del Trabajo.

8.3.5 Subprograma de medicina preventiva

Se puede definir la Medicina Preventiva como el conjunto de actividades
medicas destinadas a impedir en el individuo, familia o grupo de poblacion,
la aparicion, desarrollo y prolongacion de las enfermedades transmisibles y
no transmisibles, tratamiento precoz y rehabilitacién, asi como el de evitar y

limitar la invalidez que aquellas pueden ocasionar.

Los subprogramas de Medicina Preventiva y del Trabajo tienen como
finalidad principal la promocién, prevencion y control de la salud del
trabajador, protegiéndolo de los factores de Riesgo Ocupacionales;
ubicandolo en wun sitio de trabajo acorde con sus condiciones

psicofisiologicas y manteniéndolo en aptitud de produccion de trabajo.
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Este subprograma de medicina preventiva al igual que el de medicina del
trabajo han sido realizado bajo la coordinacion del Médico y la Enfermera de

Salud ocupacional de la empresa.

8.3.5.1 Objetivos del subprograma de medicina preventiva

Evitar las muertes prevenibles de la poblacién materno-infantil.

Evitar el ingreso hospitalario por causas manejables a nivel domiciliario.

Fortalecer el auto-cuidado a nivel familiar.

Controlar las enfermedades cronicas con el fin de disminuir el

ausentismo por estas causas y mejorar la calidad de vida de estas

personas.

- Establecer vigilancia sobre los canceres mas frecuentes con el fin de
practicar un diagnéstico precoz de tan graves enfermedades.

-~ Mejorar el nivel de vida de los trabajadores.

- Aumentar la produccion.

bt

8.3.5.2  Estrategias del subprograma de medicina preventiva

- |dentificar grupos de personas sometidas a determinados riesgos
(tabaco, alcohol, hipertension, diabetes, estrés, etc.

-« Controles médicos y de enfermeria.

- Consultas médicas, realizacion de pruebas de laboratorios, etc.

- Conferencias, cursos, boletines, peliculas, etc.
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8.3.5.3 Desarrollo del subprograma de medicina preventiva

Tabla 20. Subprograma de Medicina Preventiva

ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

CONFERENCIAS

Se dictaran conferencias durante el afio las cuales seran dictadas
con recursos propios y externos o por entidades que prestan
servicios de salud (privadas y estatales). Previamente se

programaran en el cronograma de actividades.

Entre los temas que se trataran se encuentran el salud oral,
planificacion familiar, alimentacion y nutricidon, diabetes, riesgos
psicosociales, enfermedades de transmisidén sexual, alcoholismo y
farmaco dependencia., importancia de la citologia vaginal,
enfermedades crénicas (cardiovasculares, isquemia cardiaca e

hipertension arterial).

PROMOCION DE LA

EDUCACION SANITARIA
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

SALUD

El principal objetivo es la modificacién en sentido favorable de los
conocimientos, actitudes y comportamientos de salud de los

individuos, grupos y colectividades.

La modificacién de estos comportamientos se realizara a través del

dialogo, las conferencias, las carteleras y las peliculas-videos.

SALUD ORAL

Se dictardn conferencias haciéndose hincapié en los siguientes

aspectos:

Un correcto cepillado
Prevencién de las caries
Salud oral y alimentacién
Desnutricion y dentadura

El fldor en la salud oral
Enfermedades por denticion

Prr b b

ALIMENTACION, NUTRICION Y DIETAS

La base de una buena salud es una buena alimentacion y esta debe
comenzar desde la madre durante el embarazo y continuarla hasta la

edad adulta.

El profesor argentino Pedro Escudero resumié en cuatro (4) palabras
los requisitos que deben llenar una buen alimentacion: COMPLETA,

EQUILIBRADA, SUFICIENTE Y ADECUADA.

Este programa seré educativo y se desarrollara través de

conferencias.
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

PROMOCION DE LA

SALUD

PLANIFICACION FAMILIAR

Esta planificacion se logra a través de métodos anticonceptivos los
cuales se recomiendan a las parejas de acuerdo a cada caso en

particular.

La planificacion familiar es un proceso que permite a los individuos
0 parejas decidir de una manera libre, voluntaria y responsable,
cuantos hijos tener y en el caso de infertilidad involuntaria, tener la

oportunidad de buscar la ayuda pertinente.

Para el control del embarazo, parto y puerperio es también
educativo, ilustrandole a los padres de familiay mujeres en edad de
procrear sobre los problemas y peligros que pueden presentarse
durante estos estados y la forma como prevenirlos y manejarlos

cuando se presenten, solicitando una atencién oportuna y adecuada.

EXAMEN PERIODICO DE LA SALUD
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Hoy en dia la mayoria de los expertos y sociedades cientificas
recomiendan las intervenciones preventivas escalonadas,
programadas segun un calendario y un paquete de intervenciones
preestablecidas, de acuerdo con los problemas de salud

prevalecientes en la comunidad, edad y el sexo del paciente.

El examen periédico de la salud es un conjunto de tareas clinicas:
obtencién de anélisis, practica de la exploracién clinica, solicitud de
pruebas de laboratorio y realizacién de actos preventivos simples
como consejos. Estas tareas se llevan a cabo para favorecer la salud
y prevenir la enfermedad o descubrirla precozmente y poder tratarla
antes de que produzca efectos adversos sobre la salud.

VIDA SEDENTARIA, EJERCICIOS Y SALUD

Para el cumplimiento de esta actividad se promocionara la salud
mediante el ejercicio fisico en el cual se entregaran folletos donde se
describan las ventajas de practicar ejercicios y se motive a los

trabajadores a inscribirse en el programa.

Al prescribir el ejercicio fisico, es necesario considerar los cuatro

componentes fundamentales de cualquier programa:

== Tipo de actividad

- | aintensidad de la actividad

-+ Laduracion de la actividad

-~ | afrecuencia con que se realiza la actividad.
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

PROMOCION DE LA

SALUD

ACTIVIDADES DEPORTIVAS Y RECREACIONALES

Se programaran y desarrollaran eventos deportivos durante el afio, a

nivel interno y externo.

INMUNIZACIONES

Los esquemas de vacunacién varian constantemente porque deben

adecuarse a las circunstancias endémicas de cada lugar y tiempo.

Este programa se desarrollara de la siguiente manera:

== \/acunacion antitetanica obligatoria para todos los trabajadores,
especialmente embarazadas.

== \/acunacion contra la hepatitis B.

-~ Educacién para que los padres de familia vacunen a sus
familiares contra el tétano y a sus hijos menores de cinco afios
con las siguientes vacunas: BCG, Polio, DTP, Sarampion,
Parotiditis y Rubéola.

== QOtras vacunas que se consideren necesario.

ESTRES
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ACTIVIDAD DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
Es necesario realizar un control del estrés debido a que éste actua
como un agente patégeno, capaz de producir enfermedad tanto
como un microorganismo o un trauma fisico. La evaluacion del
estrés es dificil ya que no hay eventos o situaciones que sean
igualmente dafiinas para todas las personas, sino, que una situacién
dada se convierte en un estrés sicosocial de acuerdo con la cultura,
la historia personal y a la interpretacion del individuo.
El estrés se detectara y se tratara de la siguiente manera:
== Dijagnostico o evaluacion del estrés
== Historia sicosocial
= Deteccion de enfermedades psicosomaticas a través de la

consulta.

- Control del estrés mediante técnicas.
- Relajacion muscular progresiva y sistemética
-~ Meditacion y ejercicio.

ACTIVIDAD DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

DEFINICION
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

PREVENCION Y
CONTROL DE
ENFERMEDADES

CRONICAS

Estas son las enfermedades que tienen un comienzo lento y duran

mucho tiempo.

Para mejorar el nivel de salud y la calidad de vida de la poblacion
trabajadora se realizaran las siguientes acciones: promocion de la
salud, prevenciéon por medio de la modificacion de los factores de

riesgo, diagndéstico precoz, tratamiento oportuno y rehabilitacion.

PREVENCION DE ENFERMEDADES DE TRANSMISION SEXUAL (ETS)

Las actividades de informacion y educacion sanitaria la realizara el
médico de la planta mediante conferencias que traten aspectos

como:

La importancia del problema de las ETS.

Los mecanismos de transmision de las ETS.

El valor de los diferentes métodos de prevencion primaria.
Los primeros signos y sintomas de las ETS.

Los servicios especializados disponibles para el diagnostico y
tratamiento de la ETS.

Pr b

Para el control de pacientes seincluira:

== Diagndstico precoz
- Tratamiento precoz

PREVENCION DE ENFERMEDADES RESPIRATORIAS CRONICAS

Se evitara la accion de los agentes patégenos mediante la mejora de
las condiciones higiénicas de la atmdsfera y de los locales de

trabajo.
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ACTIVIDAD DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
PREVENCION DE ENFERMEDADES CARDIOVASCULARES

Fuera de factores patolégicos, como la diabetes y la hipertensién
arterial que aceleran la constitucidon de estas enfermedades, debido
a lo cual hay que tratarlos enérgicamente, existen numerosos
factores fisioldgicos e higiénico-diabéticos.
Para ello se desarrollaran campafias educativas tendientes a
prevenirlas y un sistema de control para aquellos que han sido
afectados.

ACTIVIDAD DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

PREVENCION Y
CONTROL DE
ENFERMEDADES

CRONICAS

DIABETES

1. Serealizan examenes para detectar casos precozmente.

2. Luego se realiza un control médico periédico a través de la
consulta médicay de las pruebas de laboratorio.

3. Educacion sanitaria dirigida a la poblacion diabética y a los
familiares.

SOBREPESO Y OBESIDAD

1 Serealiza un diagnostico de la obesidad.
2. Correccion de la obesidad a través de dietas con el apoyo de

profesionales preparados, ejercicios, psicoterapia

PREVENCION DE ENFERMEDADES DEL SISTEMA MUSCULO-

ESQUELETICO
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Este control comprender4 una parte educativa en el ambito
individual que abarcara aspectos como el manejo de la espalda,
prescripcion de ejercicios, visitas a los puestos de trabajo para
identificar determinados riesgos y realizar las recomendaciones del

caso.

HIPERTENSION ARTERIAL

Como la mitad de los hipertensos desconocen su padecimiento, es
necesario recurrir a estudios de incidencia o prevalencia de la
hipertensién arterial en la comunidad o grupos de poblacién

definidos.

El programa se desarrolla de la siguiente manera:

== DetecciOn al ingresar a la empresa mediante encuesta de historia
familiar, antecedentes personales y medida instrumental de la
tension arterial (TA).

- Tamizado instrumental mediante encuestay toma de la TA anual
a toda la poblacion trabajadora, con el fin de detectar en forma
temprana los nuevos afectados, hacerles un tratamiento precoz
efectivo y evitar sus complicaciones.

-~ | 0s pacientes con TA anormal son citados a consulta médica
para la terapia de hipertension, se le ordenan exdmenes de
laboratorio, electrocardiograma (E.K.G), rayos X de torax y
demés pruebas de acuerdo a su patologia.

-~ Se realizaran actividades educativas programadas y ocasionales
y articulos que aparecen en el boletin relacionados con el tema.

ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

ACTIVIDADES EN

VIGILANCIA DEL CANCER DE MAMA
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ACTIVIDAD

DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

PREVENCION DEL

CANCER

Se incrementara la vigilancia a fin de hacer un diagnostico y
tratamiento precoz, el cual va a mejorar el prondéstico de estos

pacientes.

Este programa se hara en coordinacion con la Liga Colombiana de

Lucha Contra el Cancer.

VIGILANCIA DEL CANCER DE CUELLO UTERINO

Se le realizara una vigilancia a través de una citologia vaginal cada

seis (6) meses a toda mujer mayor de 35 afios.

VIGILANCIA DEL CANCER DE PROSTATA

Se le realizard una vigilancia a través de una exploracion digital
continua con una frecuencia no inferior a un afio a todo hombre

mayor de 50 afios.

VIGILANCIA DEL CANCER DE COLO-RECTAL
Se realiza una prevencion mediante el cambio de los habitos
dietéticos como consecuencia de b educacion y de la toma de

conciencia por parte de la poblacién.

A los pacientes con pruebas positiva se le ordenaran examenes

complementarios.

VIGILANCIA DEL CANCER DE PULMON
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ACTIVIDAD DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
Se realizard una prevencion mediante la persuasion y educacion de
los fumadores para que abandonen el vicio. Se dictara una
conferencia la que estard cargo del médico de la empresa y su
cumplimiento estad dado por el cronograma de actividades.
Se realizara una vigilancia mediante controles médicos periédicos y
la realizacion de pruebas paraclinicas.

ACTIVIDAD DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD
Se realizaran programas, estrategias, metas, estadisticas,
presupuesto, seguimiento y porcentaje de cumplimiento de los
programas establecidos en el subprograma de Medicina Preventiva.

PRIMEROS AUXILIOS
ACTIVIDADES

ADMINISTRATIVAS

Este programa se desarrollara a través de cursos de primeros

auxilios basicos y especiales.

- Se dictard un curso de primeros auxilios bésico a todo el
personal de la compaiiia.

-~ Curso de primeros auxilios parala brigada de contra incendios.

- Curso de primeros auxilios para la brigada de emergencia.




COMERCTALLZADORA /,2‘
A

8.3.6 PROGRAMA DE DISMINUCION DEL iNDICE DE AUSENTISMO

El programa disminucién del indice de ausentismo se realizé debido a que
este es uno de los problemas que mas ha afectado a la productividad de la

empresa, paralo cual se encontraron las siguientes causas:

-~ Medicas

-~ No Médicas

-~ Legales

Segun su duracion

Segun su distribucion
Segun sexo

Segun edad

Segun antigiedad

-~ Qrganizacion del trabajo

bt

b

A continuacion se tiene el programa de disminucion del indice de ausentismo.
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descanso y el
tiempo extra.

.
PROGRAMA DE DISMINUCION DEL INDICE DE AUSENTISMO
Tabla 21. Programa de disminucién del indice de ausentismo
FECHA DE
ACCIONES RECURSOS RESPONSABLES FINALIZACION
. Determinar el | _ |nformes
namero de horas -~ Supervisores
ausentes de los mensugles de de planta
. ausentismo Mensual
trabajadoresenel | Control de Salud
mes asi como su . ocupacional
. : ausentismo
contingencia.
. Realizar un
diagnostico de las
causas y
caractgrlstlcas del | - Reglstr_o de . ReCUrsos 30 de Junio de
ausentismo, ausentismo por HUMAN0S 2003
incapacidades, plantas
citas medicas y
permisos
personales
. Determinar y
evaluar las
condiciones
fisicas 0
materiales que - ?aaélt%rraér:a gg - Salud 30 de Abril de
constituyen 0 riesgo ocupacional 2003
rodean el
ambiente de
trabajo del
empleado.
. Reorganizar la
jornada laboral de | _ Programacion
trabajo, el tiempo de la - Alta gerencia Mensual
0 pausas de -
produccion
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educativo.

FECHA DE
ACCIONES RECURSOS RESPONSABLES FINALIZACION
. Mejorar las
Interacciones Capacitacion -~ Director de
laborales  entre ~
los jefes ‘ Ta!leres 5 Recursos Todo el afio
~ ’ - Reinduccion Humanos
compafieros y
subalternos.
. Implementar el
manual de
funciones en el ‘ Progra_rpa de -~ Recursos 30 de Junio de
seleccion de
proceso de ersonal Humanos 2003
seleccion de P
personal.
. Desarrollar este
programa
conjuntamente - Programade S& -~ Salud
con el Programa SO Ocupacional i
de Seguridad vy P
Salud
Ocupacional.
. Crear un sistema
_motlva_lcmnal y de - Capacitacion . RECUFSOS 30 de Mayo de
incentivos para la - Plan de H 2003
poblacién incentivos umanos
trabajadora.
. Incentivar a los
trabajadores a - Charlas -~ Recursos ~
- . Todo el afio
mejorar su nivel - Ascensos Humanos
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COMERCTALLZADORA
ATUN

COMERCIALIZADORA DE ATLU
SALUD OCUPACIONAL
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD

FREC.

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUN

SEMANA DEL MES

112)|3[4]5[1|2|3[4 1(2 3|4 1|12(3]|4]|1|2]|3[4]|5|1]2

EXAMENES Y CONSULTA MEDICA

EXAMENES DE PREEMPLEO E
INDUCCION

EXAMENES DE RETIRO

EXAMENES PERIODICOS
OCUPACIONALES

PROCEDIMIENTOS PROPIOS DE
ENFERMERIA

VISITAS DOMICILIARIAS MOTIVO
ATEP

VISITAS HOSPITALARIAS

ESP.| ESP.| DIA | ANU| DiA| DIA| DIA

PROGRAMA PREVENCION Y CONTROL DE ENFERMEI

DIVULGACION (AFICHES, CARTEL)

TAMIZAJE

CHARLA SOBRE RIESGOS
CARDIOVASCULARES

SEM | ANU | ANU

REMISION A E.P.S. Y SEGUIMIENTO E
INFORMACION

ESP.

PROGRAMA MADRE GESTANTE, LACTANCIA Y P

CAPTACION DE MATERNAS

MEN

TALLER LACTANCIA'Y AUTOCUIDADO

VALORACION Y REMISION AE.P.S.

ESP.| TRI

PROGRAMA DE DETECCION PRECOZ DE C

CAPACITACION AUTOEXAMEN

EXAMEN DE SENO

ANU| ANU




REMISION A E.P.S.

MEN
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| COMERCIALIZADORA
ATON

COMERCIALIZADORA DE ATLU

SALUD OCUPACIONAL

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD

FREC.

ENERO

FEBRERO MARZO

ABRIL MAYO JUN

SEMANA DEL MES

1] 2]3]4]s

1]2][3]4 1]2 3]

4 1]2]3]a]1]2]3]a]s]1]2]

PROGRAMA OSTEOMUSCUL

CAPACITACION MANEJO POSTURAL
Y MANIPULACION DE CARGA

TRI

TALLER EJERCICIO ESTIRAMIENTO Y
FORTALECIMIENTO MUSCULAR

SEM

INSPECCION DE SEG. EN PUESTO DE
TRABAJO

SEGUIMIENTO Y CONTROL A CASOS

DE PATOLOGIA OSTEO MUSC. REM.
E.P.S.

MEN  TRI.

PROGRAMA DE DETECCION PRECOZ DE CANCE

CONCIENTIZACION

CITOLOGIA VAGINAL

REMISION A E.P.S. DE PATOLOGIAS
DETECTADAS

MEN | ANU| ANU

PROGRAMA

PREVENTIVO DERMATO!

INSPECCIONES DE PUESTOS DE
TRABAJO

SEM

CAPACITACION MANIPULACION DE
QUIMICOS Y SUS CUIDADOS

SEM

PROGRAMA DE

DETECCION PRECOZ DE CAm

CONCIENTIZACION

ANU




EVALUACION MEDICA Y NIVELES DE
ANTIG. PROSTATICO

ANU
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REMISION A E.P.S. DE PATOLOGIAS
DETECTADAS

ANU

[ oM

ATUN

COMERCIALIZADORA DE ATLU
SALUD OCUPACIONAL
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD

FREC.

ENERO

FEBRERO MARZO

ABRIL MAYO

Jun

SEMANA DEL MES

1]2]3]4]5

1]2]3]a 1]2 3]

a4 1]2]3|4a|1]2]3]4]s

12|

PROGRAMA PREVENCION DE AGUD

EXAMEN DE OPTOMETRIA

DOTACION DE LENTES

CONTROL DE ILUMINACION Y
LUXOMETRIAS

CAPACITACION A TRABAJADORES EN
RIESGO

INSPECCION A SITIO DE TRABAJO

BIMEN| ANU |ANU |ANU [ ANU

PROGRAMA PREVENCION DE PROTEC(

MEDICIONES DE RUIDO

CAPACITACION "ESCUCHE CUIDE
SUS OIDOS"

DOTACION DE PROTECCION
AUDITIVA

AUDIOMETRIAS A TRAB. EXPUESTOS

REMISION A E.P.S. DE PATOLOGIAS
DETECTADAS

SEM |SEM| DIA.| TRIM. | ANU

INSPECCIONES SITIO DE TRABAJO

EVALUACION DEL PROGRAMA

ANU|TRIM.




COMERCUALLZADORA c\"
27—

ey N\
d

(ONERCIATZO0RE
ATUN

ACTIVIDAD

FREC.

ENERO

COMERCIALIZADORA DE ATLU
SALUD OCUPACIONAL
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

FEBRERO MARZO

ABRIL

MAYO

JUN

SEMANA DEL MES

ABREAE

1]2]3]a 12 3[4 1]|2]3]4

1]2]3]4]s]1

2]

PROGRAMA PREVENCION DE RIESGO A BAJ

CAPACITACION SOBRE MANEJO DE
RIESGO DE BAJAS TEMPERATURAS

DOTACION DE LAGRIMAS
ARTIFICIALES

SEMA| SEM

CONTROL DE TEMP. MAXIMAS Y
MINIMAS EN SITIO DE TRABAJO

DIA

CONTROL DE TEMP. CORPORAL A
TRAB. EXPUESTOS

DIA

INSPECCIONES SITIO DE TRABAJO

DOTACION DE E.P.P. ADECUADOS

SEM|TRIM.

VIGILAN

CIAS Y

CONTROLES E

INSPECCIONES PLANEADAS A
PLANTAS DE AMONIACO #1y #2

ANU

MEDICIONES NIVELES DE AMONIACO
EN ZONA DE RIESGO

ANU

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE
MAQUINAS Y EQUIPOS Y SUS
MECANISMOS DE PROTECCION

MEN
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE >
SUBESTACIONES, REDES E w
INSTALACIONES ELECTRICAS =
MEDICIONES MATERIAL 323
PARTICULADO <

| ORI
ATUN'S

COMERCIALIZADORA DE ATLU
SALUD OCUPACIONAL
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD FREC. ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUN

SEMANA DEL MES

1(2(3[4|5[1(2[3[4 1|2 3|4 1|12|3|4|1|2|3|4|5(|1]|2

PROGRAMAS ESPECIALE!

MANEJO DEL ESTRES LABORAL

ANU

EL ANO

JORNADA DEPORTIVA Y RECREATIVA

TODO

CONFERENCIA ALCOHOLISMO Y
FARMACODEPENDENCIA

CONFERENCIA DE SALUD ORAL

CONFERENCIA ALIMENTACION Y
NUTRICION

CONFERENCIA DIABETES

CONFERENCIA RIESGOS
PSICOSOCIALES

ANU |[ANU| ANU| ANU |ANU| ANU

CONFERENCIA ENFERMEDADES DE
TRANSMISION SEXUAL

CONFERENCIA IMPORTANCIA DE LA
CITOLOGIA VAGINAL

ANU

CONFERENCIA DE ENFERMEDADES
CRONICAS

ANU
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CAMPARNA DE VACUNACION

INSPECCIONES DE ORDEN Y ASEO

CAMPANA ORDEN Y ASEO

ANU | DIA | ANU

CONERCIALTEDR G

ATUN S

COMERCIALIZADORA DE ATLU
J SALUD OCUPACIONAL
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD FREC. ENERO | FEBRERO MARZO  ABRIL MAYO JUN

SEMANA DEL MES

1({2[3[4[5{1[{2[3[4 1|2 3|4 1]12]|3]|4]|1]|2|3|4]|5]|1]|2

OTRAS ACTIVIDADES

CURSO DE PRIMEROS AUXILIOS

RECAMBIO DE EXTINTORES

INSPECCION DE SEGURIDAD Y
CONTROL DE RIESGOS

INSPECCION DEL SISTEMA CONTRA
INCENDIOS

CURSO DE CONTRAINCENDIOS

REVISION DEL PANORAMA DE
FACTORES DE RIESGO

FUMIGACION A LAS PLANTAS

EXAMENES BACTERIOLOGICOS AL
AGUA POTABLE

MEN [SEM ANU |SEMI[TRIM| DIA |[ANU|ANU

REUNIONES COMITE DE PARITARIO
DE SALUD OCUPACIONAL

REUNION DEL COMITE DE SISTEMA
INTEGRADO DE GESTION

SEMEST| MEN
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REVISION DE LOS OBJETIVOS DE S &
SO

INDUCCION A TRAB. NUEVOS Y
PERSONAL ROTATIVO

SEM | ANU

DEMARCACION Y SENALIZACION DE
PLANTAS #1vy #2

TRIM

COMERCIALIZADORA
ATON

COMERCIALIZADORA DE ATLU
SALUD OCUPACIONAL
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD FREC. ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUN

SEMANA DEL MES 1({2[3[4[5[1[2[3[4 1|2 3]4 1]2]3

IS
[E=N
N
w
S
al
=
N

I NFORMES Y ESTADI STI C/

INVESTIGACION DE INCIDENTES Y
AT.

ANALISIS DE INDICES DE
ACCIDENTALIDAD

MEN | SEM

CONTROL AUSENTISMO LABORAL

MEDICION DE RIESGOS
OCUPACIONALES

EVALUACION DEL DESEMPENO EN
S&SO

INFORME GRAL DE SALUD OCUP. A
DIRECTIVOS

MEN | ANU [TRIM{ MEN
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9. MANUAL DEL SISTEMA INTEGRADO DE
GESTION
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PREFACIO

El Manual Integrado de Calidad, Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional de la
COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A., ha sido elaborado con el fin de ofrecer una
guia a la organizacién y a los clientes para la implementacion del Sistema de
Gestion Integral (SIG) aplicado al area de produccion.

Su contenido se distribuye asi:

-~ Objetivos y Alcance del Manual Integrado.

- Cumplimiento de los requisitos del Sistema de Gestion de Calidad basado en la
norma ISO 9001:2000.

- Cumplimiento de los requisitos del Sistema de Gestion Ambiental basado en la
norma ISO 14001:1996.

-~ Cumplimiento de los requisitos del Sistema de Gestion en Seguridad y Salud
Ocupacional basado en la norma OHSAS 18001:1999.
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OBJETIVO DEL MANUAL INTEGRAL Y CAMPO DE APLICACION

Este manual tiene como objetivo describir las disposiciones aceptadas por
COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. para cumplir con la politica y los objetivos
del Sistema Integrado de Gestion, los requisitos del cliente, legales vy
reglamentarios relacionados con la Calidad, Ambiente y de Seguridad y Salud
Ocupacional, asi como los requisitos exigidos por las normas 1SO 9001:2000, 1SO
14001:1996 y OHSAS 18001:1999.

ALCANCE

La COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A., con el fin de demostrar su capacidad

para proporcionar satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes y
las partes interesadas decide implementar el SIG, en el Procesamiento de Atln

Lomos y Enlatado, en las instalaciones de la Planta ubicada en la Zona Industrial
de Mamonal.

EXCLUSIONES

La Comercializadora de Atan S.A. excluira desde el punto de vista de la norma
ISO 9001:2000 y de manera permitida la aplicabilidad de los siguientes numerales:

7.3 DISENO Y DESARROLLO: Teniendo en cuenta la Comercializadora de Atdn

S.A. a partir de su producto basico (Atun) elabora presentaciones variadas se
considera que no realiza disefio y desarrollo de productos.

7.5.2 VALIDACION DE LOS PROCESOS DE LA PRODUCCION Y DE LA
PRESTACION DEL SERVICIO: La Comercializadora de Atin en la
recepcion de la materia prima e insumos, en las etapas de procesamiento y
obtencion del producto final, verifica los requisitos de calidad especificados
mediante inspecciones y ensayo por lo tanto no requiere aplicar la
validacion de los mismos.

7.5.4 PROPIEDAD DEL CLIENTE: En el procesamiento y comercializacion del
atun, el cliente no entrega ningun tipo de bien para ser utilizado en el
proceso.

CONTROL DEL MANUAL INTEGRAL
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REVISION Y APROBACION

El Manual Integral ha sido elaborado por las autoras del proyecto, revisado por el
Director del proyecto y el Comité del Sistema Integrado de Gestidén y aprobado por
la Presidencia.

DISTRIBUCION Y CONTROL DE LAS COPIAS

Este Manual sera distribuido en los niveles I, Il y Il de la organizacién como copia
controlada, las demas distribuciones se realizaran segin lo determine la
Presidencia como Copia No Controlada. Se elaborara una lista de distribucion del
Manual con el fin evidenciar la recepcion de las copias por parte de los
destinatarios.

CONTROL DE MODIFICACIONES

Las modificaciones son realizadas por los responsables de cada proceso, se
presentan en forma escrita al Comité del Sistema Integrado de Gestion y al
representante de la Presidencia, quien es responsable de aprobar los cambios que
se realizan y se registraran en el historico de actualizaciones. Una vez modificado
el Manual Integral se difunde la nueva versién a las personas usuarias del Manual.

Los documentos obsoletos seran manejados de acuerdo al procedimiento
documentado de control de documentos que se tiene en la compaiiia.
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9. SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

9.1 REQUISITOS GENERALES

La Comercializadora de Atun S.A., establece, documenta, implanta y mantiene un
Sistema Integrado de Gestidn y mejora continuamente a través de revisiones
semestrales, su eficiencia (objetivos de calidad) con base a los requerimientos de
las Normas 1SO 9001:2000, ISO 14001:1996 y OHSAS 18001:1999.

Por lo anterior, la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.

a)
b)

C)
d)

En reuniones del Comité del SIG identifica los procesos béasicos y necesarios
para el Sistema Integrado y su aplicacion en la organizacion.

Determina la secuencia e interacciones de los procesos (Ver Capitulo 6 —
Figura 10).

Tiene definido y determinado el criterio y métodos requeridos para asegurar el
control y la operacién efectiva de los procesos (Ver Capitulo 6 — Tabla 12).
Asegura la disponibilidad de recursos e informacién para soportar la operacion
y verificacion de los procesos identificados, mediante la planificacion de estos,
elaboracion y seguimiento a presupuestos.

Verifica, mide y analiza los procesos identificados mediante reuniones del
Comité del SIG, en la que se hace revision de los resultados arrojados por las
auditorias internas.

Cuando la Comercializadora de Atun contrata un ente externo para realizar un
proceso que afecta la conformidad de nuestros productos, se asegura la
identificacion y control del mismo a través de la elaboracién del Plan de
Calidad respectivo.

9.2 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACION

9.2.1 Generalidades

En la Comercializadora de Atan la documentacion esta estructurada para el SIG
de la siguiente forma:

- Primer Nivel: Manual Integral
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-+ Segundo Nivel: Procedimientos documentados requeridos por las Normas ISO
9001:2000, ISO 14001:1996 y OHSAS 18001:1999, Plan de Calidad, Fichas
Técnicas, Documentos que requiere la organizacion para asegurar planeacion,
operacién y control de los procesos.

- Tercer Nivel: Instructivos de trabajo.

- Cuarto Nivel: Registros de calidad requeridos por las Normas 1SO 9001:2000,
ISO 14001:1996 y OHSAS 18001:1999 (referenciados en el presente Manual),
informes en general.

9.2.2 Manual integral

La organizacion establece y mantiene el presente manual como el soporte para la
implementacién del SIG. Los requisitos que incluye este manual estan escritos en
los Capitulos precedentes.

9.2.3 Control de los documentos

La Comercializadora de Atun, mediante el procedimiento especifico control de
documentos, controla la documentacién requerida para la operacién del SIG.

Se establece el procedimiento documentado control de documentos para definir lo
siguiente:

- La aprobacion del documento en su adecuacién antes de su emision es
responsabilidad del representante de Presidencia.

-~ El Presidente y representante de Presidencia son las personas autorizadas
para publicar o reimprimir los manuales controlados o procedimientos
documentados.

- Las instrucciones de trabajo tendran caracter de documento ordinario y podran
ser reproducidas para su distribucion entre el personal de la empresa para la
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mejor realizacion de sus actividades. Para ello, cuando haya ingreso o cambio
del personal el Director de Gestion Humana entregara el instructivo respectivo.

9.2.4 Control de registros

En la Comercializadora de Atin, se mantienen registros del SIG para demostrar el
cumplimiento de los requisitos indicados y del funcionamiento eficaz del SIG. Se
controlan con el procedimiento.

Los registros del sistema son legibles, de facil acceso y archivados por el tiempo
gue estipule el representante de Presidencia. Estos registros seran aplicados a los
casos relacionados directamente con el producto elaborado y al tiempo de archivo

correspondiente al tiempo de vida util del producto.

Se almacena en condiciones ambientales que minimicen los riesgos de dafio o
deterioro y que eviten su pérdida.

El representante de Presidencia es responsable de mantener un listado
actualizado de todos los registros del sistema. Si en el acuerdo con el cliente esta
estipulado, los registros seran puestos a su disposicion.

9.3 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

9.3.1 Compromiso de ladireccién

La alta direccion manifiesta su compromiso para desarrollar e implantar el SIG y la
mejora continua de la eficiencia del mismo por medio de:
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a) Comunicacioén, a todos los niveles de la organizacion acerca de la importancia
del conocimiento y cumplimiento de los requisitos del cliente, los legales, los
reglamentarios y los no reglamentarios.

b) Establecimiento de una Politica del SIG.

c) Establecimiento de los Objetivos del SIG en las reuniones del comité del SIG.

d) Realizacion de revisiones semestrales por la Direccion.

e) Aseguramiento de la disponibilidad de recursos a través de la planificacion,
elaboracion, aprobacion y seguimientos a presupuestos.

El compromiso del SIG es asumido en primer lugar por el Presidente de la
Compaiiia, esto con el fin de que la demanda de sus empleados y colaboradores
marchen por el buen cumplimiento de todas sus actividades y conlleven a la
compaiiia al logro de los Objetivos y la Politica del SIG y a la plena satisfaccion de
los cliente y partes interesadas.

9.3.2 Enfoque o direccionamiento del sistema

-~ Enfoque al cliente

La Alta Direccion de la Comercializadora de Atun, asegura que sean determinadas
las necesidades y expectativas de los clientes y que estas sean convertidas en
requerimientos que igualmente se cumplan con miras a sus satisfaccion, mediante
la mediciény comunicacion permanente con el cliente.

-~ Enfoque alas partes interesadas del Ambiente

La Alta Direccion de la Comercializadora de Atun, asegura que sean identificados
los aspectos e impactos significativos o con potencialidad de dafio, con el fin de
demostrar ante los clientes, organismos de control, la comunidad y demas partes
interesadas, que la empresa previene, controla, atenla, restaura y compensa los
impactos ambientales significativos, asegura el uso sostenible de los recursos
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naturales, protege el medio ambiente y aplica medidas para el mejoramiento de su
desempefio mediante la medicién y comunicacion permanente con las partes
interesadas.

-~ Enfoque alas partes interesadas en la Seguridad y Salud Ocupacional

La Alta Direccion de la Comercializadora de Atun, asegura que sean identificados
los peligros y riesgos prioritarios o con potencialidad de dafio, con el fin de
demostrar ante los clientes, organismos de control, la comunidad y demas partes
interesadas, que la empresa controla sus riesgos y aplica medidas para el
mejoramiento de su desempefio mediante la medicidon y comunicacion permanente
con las partes interesadas

9.3.3 Politica del Sistema Integrado de Gestidn

De acuerdo a los resultados obtenidos en el diagnostico, se encontrd que la
empresa posee una politica de calidad pero no una politica que integre el Sistema
de calidad, ambiente, seguridad industrial y salud ocupacional.

Entendiendo que la politica es un conjunto de principios e intenciones formales y
documentados en relacion con la calidad, el medio ambiente, la seguridad y la
salud ocupacional, que una compafiia adopta para un determinado curso de
accion elegido. Esencialmente, la politica integral es un documento guia para la
mejora corporativa de la calidad, el medio ambiente, la seguridad y la salud
ocupacional y su cumplimiento es fundamental para la integridad y el éxito de todo
el Sistema de Gestion.
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Figura 14. Politica del Sistema Integrado de Gestion

En el caso de la Comercializadora de Atun S.A., estos principios e intenciones
generales incluyen una mejora integral del sistema de gestion continua /
constante, que se cumpliria minimizando las no-conformidades, los impactos
medio ambientales significativos, los accidentes de trabajo y las enfermedades
profesionales resultante de las actividades, los productos y los procesos de la
compafiia.

Los numerales 5.3 de la ISO 9001 y 4.2 de ISO 14001 e ISO 18001 mencionan
gue la Politica de Calidad (ISO 9001), de Seguridad y Salud ocupacional (NTC
OHSAS 18001) y Ambiental (ISO 14001) deben cumplir con los siguientes
requerimientos:

- Debe ser definida por la alta gerencia.

-~ Debe ser apropiada a la naturaleza, escala e impacto ambiental de sus
actividades, productos y servicios.

- Debe incluir un compromiso de mejoramiento continuo.

-~ Debe involucrar un compromiso de cumplimiento de la legislacion y
regulaciones ambientales pertinentes y otros requisitos a los que se
sometalaempresa.

- Debe proveer el marco para establecer y revisar los objetivos y metas de
calidad, ambiente, seguridad y salud ocupacional.

-~ Debe ser documentada.

-~ Debe ser implementada.

- Debe ser mantenida.

- Debe ser comunicada atodo el personal.

-~ Debe estar disponible para el publico.
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Teniendo en cuenta las razones anteriores mencionadas se declara la politica de
calidad que la alta gerencia ha elaborado y aprobado:

PROPUESTA DE LA POLITICA DEL SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

y

(OMERCIALLEAD
AT
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POLITICA DEL SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

La Comercializadora de Atun S.A. se dedica a la transformacion vy

comercializacién de atun precocido y atin en conserva de acuerdo a los requisitos

de calidad exigidos los mercados nacionales e internacionales.

Es compromiso de la COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A. satisfacer las
necesidades y expectativas de los clientes, ofreciendo productos y servicios con
un alto grado de confiabilidad, elaborados bajo programas de Buenas Practicas de
Manufactura y un Sistema integrado de gestiébn que asegure el cumplimiento de

los requisitos de calidad del cliente y partes interesadas.

De manera particular reconocemos la salud ocupacional y el medio ambiente
como unas de las grandes responsabilidades de la gerencia, cuyo objetivo
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principal es la prevencion y proteccién de todo el personal contra riesgos que
conlleven a accidentes, lesiones y enfermedades ocupacionales como también
dafios al medio ambiente a través de la proteccion de los recursos naturales, la
disminucion de los efectos ambientales de nuestras actividades y el suministro

continuo de los recursos necesarios.

La continua exigencia de mercados internacionales defensores del medio
ambiente, la seguridad y salud de nuestros trabajadores y el deseo de satisfacer
las necesidades y expectativas de los clientes y partes interesadas, conlleva a que
la empresa comercializadora de atun S.A., implemente y mantenga dentro de sus
procesos diarios un Sistema integral de gestion, en calidad, ambiental y seguridad
y salud ocupacional. Asi como el cumplimiento permanente de las mas estrictas

normas y legislaciones vigentes establecidas en nuestro pais.

Para lograr la mejora continua, la Comercializadora de Atlin S.A. ha establecido, y

mantendrd, revisara y modificara, los objetivos y metas con la finalidad de mejorar

continuamente nuestro desempefio en calidad, ambiente y seguridad y salud

ocupacional.

PRESIDENCIA

Para que el cumplimiento de la politica integral se logre con efectividad, en la
prevencion de las no conformidades, los riesgos profesionales y los impactos
ambientales la empresa se compromete a:
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-~ Que todo trabajador tenga participacion activa en los programas de salud
ocupacional y ambiental de la compariia asi como de los planes de calidad.

-~ Establecer un ambiente laboral sano y seguro para los trabajadores a través de
la aplicacion de los programas de salud ocupacional, el apoyo a la proteccién
medioambiental y la prevencion de la contaminacién del medio mediante los
programas ambientales de la empresa.

-~ Que el plan de calidad y los programas de salud ocupacional y ambiental seran
la base para obtener una culturizacién de todos los trabajadores de la empresa
en cuanto a inspeccién en la fuente durante la realizacion del producto con el
fin de evitar las no conformidades y en prevencion y atencién de emergencias,
impactos ambientales, accidentes y enfermedades profesionales.

- Reconocer a los planes de calidad y a los programas de salud ocupacional y
ambiental, en todos los niveles de la empresa, como herramienta basica en
una utilizacion de sus recursos, para la obtencién de productos con calidad, un
ambiente saludable y un trabajador sano dentro de su contexto laboral.

- Mantener el permanente interés en los planes de calidad y los programas de
seguridad, salud ocupacional y ambiental, asi como el estricto cumplimiento de
las normas y procedimientos vigentes por parte de la empresa y de todos los
trabajadores.

-~ Incentivar a todo el personal para que sean conscientes de la politica y
entender como afectan sus acciones al sistema de gestion, a la calidad, a la

seguridad, a la salud y al ambiente general del sitio de operaciones.

-~ Llevar a cabo revisiones y evaluaciones oportunas para asegurar el
cumplimiento de esta politica.

9.3.3.1 DIVULGACION DE LA POLITICA INTEGRAL

Para que la politica establecida se cumpla a cabalidad, es esencial que todo el
personal que esté involucrado en el Sistema Integral, sea formado y tome
conciencia de las intenciones de calidad, salud ocupacional y ambientales
generales de la empresa y de como sus acciones individuales afectan al
cumplimiento de esas intenciones. Igualmente, es esencial entender que un
sistema funcional depende no sélo de individuos formados, sino también de la
comunicacion entre ellos. Ademas, un Sistema Integral funcional no sé6lo depende
de la comunicacion interna dentro del sistema, sino también entre el propio
sistema y terceros interesados a los que afecta. Entre estos terceros, se incluiria a
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cualquiera que se vea afectado por el Sistema, tales como accionistas, vecinos,
clientes, proveedores, etc.

La politica de la Comercializadora de Atin S.A. se divulgara mediante la
realizacion de actividades tales como charlas, publicaciones sobre temas de
calidad, ambientales, seguridad y salud ocupacional, que amplien y aclaren los
compromisos que se tienen con la calidad, el ambiente, la seguridad y la salud
ocupacional de la empresa.

La politica también se comunicara mediante la organizacion de grupos que se
encarguen de la capacitacion de las lineas de produccion, adicionarla en los
manuales de funciones, de procedimientos, etc., presentarla en los programas de
induccién, reinduccién y entrenamiento, fijarla en las carteleras informativas,
enviarla por el correo interno, entre otros.

Cuando la politica integral sea comunicada, la alta gerencia le realizara
posteriores revisiones con el fin de actualizarla ante la existencia de muc has
variables que pueden cambiar con el paso del tiempo y que afectan directamente
al grado de adecuacion del Sistema Integral. La alta gerencia debera estar atenta
a los cambios de sus productos o actividades, la legislacion, la ciencia y
tecnologia, las preferencias del mercado, las expectativas de las partes
interesadas, los informes y la comunicacion.

9.4 REQUISITOS DEL SISTEMA APLICADOS AL AREA DE PRODUCCION

9.4.1 Planificacién

9.4.1.1 Objetivos y metas del sistema de gestién integral

Después de haber completado el diagnostico inicial, el registro tanto de los
aspectos e impactos ambientales como de la identificacion de peligros, evaluacion
de riesgos y control de riesgos, el registro de la legislacién, las regulaciones y la
politica integral, la organizacibn se encuentra en el camino correcto para
desarrollar un Sistema Integral funcional y certificable.
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El siguiente paso es determinar qué es lo que en realidad se hara para lograr una
mejora. Los objetivos y las metas son precisamente eso: la identificacion de lo que
se haré para mejorar.

Los objetivos del sistema son los fines generales que la organizacion marca para
mejorar la actuacion con la calidad, seguridad y salud ocupacional y el medio
ambiente, estos deben ser medibles siempre que sea posible y deben estar
enfocados en la politica.

Las metas del sistema son medidas de actuacion establecidas que deben
alcanzarse, para realizar un objetivo dado, estas deben ser medibles y tener
fechas establecidas. Todos los objetivos medioambientales deben tener al menos
una meta (normalmente mas) y todas las metas deben relacionarse directamente
con un objetivo declarado.

Cumplir las intenciones declaradas de la politica del Sistema Integrado de Gestion
depende enteramente de alcanzar los objetivos que se han marcado, lo que a su

vez depende por completo de conseguir las metas marcadas para ese objetivo.

Los factores que se deben tener en cuenta en el establecimiento de los objetivos
son:

a. Deben ser marcados por la organizacion.

b. Deben marcarse teniendo presentes los puntos de vista de las terceras partes
interesadas internas y externas, asi como los pardmetros financieros,
operativos y organizativos de la compainiia.

c. Deben estar apoyados con recursos humanos, tecnoldgicos y financieros
suficientes, ne cesarios para que puedan lograrse.

d. Cumplimiento de objetivos y metas de periodos anteriores.

e. Deben ser coherentes con los requisitos de cumplimiento la legislacion y las
regulaciones de la organizacion.

A. Objetivos de calidad

La Alta Direccion de la Comercializadora de Atan en reunion del comité del SIG
establece los Objetivos de la Calidad, incluyendo los necesarios para cumplir con
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los requisitos del producto y de los demas niveles relevantes de la organizacion. El
representante de la Presidencia debe coordinar que se establezca.

Estos objetivos medibles y consistentes con la politica son los siguientes:

1. Identificar y dar a conocer permanentemente en los niveles necesarios de la
organizacién, los requisitos legales, del cliente reglamentarios, no
reglamentarios y propios de la organizacion.

2. Diseflar y adecuar las condiciones locativas y equipos necesarios de la

empresa para asegurar el cumplimiento de los requisitos establecidos por
HACCP y las BPM.

3. Reducir la generacién de producto no conforme en un 10%, en la produccién
mensual a partir del primer semestre del 2003

4. Garantizar un 100% la competencia del personal que realice trabajos que
afecten a la calidad del producto, para el segundo semestre del 2003.

Los objetivos de los otros niveles de la organizacién se referencian en la
caracterizacion de cada proceso.

B. Objetivos de seguridad y salud ocupacional

La vicepresidencia de Produccion ha de revisar cada objetivo cada tres meses y
llevara a cabo las modificaciones de los objetivos donde sea necesario.

Objetivo general
Administrar la seguridad y salud ocupacional con fin de preservar, conservar y

mejorar la salud de los individuos en sus ocupaciones, protegiéndolo de los
riesgos derivados de la organizacion del trabajo.

Objetivos especificos
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-~ |dentificar, evaluar y controlar los factores ambientales que se originen en los

lugares de trabajo y que ponen en peligro la integridad fisica de los
trabajadores, proponiendo intervenciones y realizando inspecciones periodicas
a las areas, frentes de trabajo y equipos en general para minimizar los dafios
personales, materiales y ambientales.

Prevenir y controlar la salud de los trabajadores protegiéndolos de los factores
de riesgo o peligros ocupacionales, desarrollando actividades de vigilancia
epidemioldgica incluyendo los accidentes de trabajo y las enfermedades
profesionales, de tal manera que se pueda ver reflejado en la calidad de vida
del trabajador y en la productividad de la compafiia.

Mejorar las condiciones de salud y vida de los trabajadores a través de
educacion y formacién, con el fin de incentivar cambios de actitud en el estilo
de vida de los trabajadores.

Fomentar en los trabajadores una cultura de prevencion, control de farmaco
dependencia, alcoholismo, drogadiccién, ofreciéndoles capacitaciones vy

talleres con el fin de evitar el alto indice de consumo llegando con esta cultura
a la familia del trabajador.

Disminuir el indice de ausentismo que esta incidiendo en productividad de la

compafiia mediante la implementacion de un programa de vigilancia
epidemioldgica orientada hacia la prevencion y control del ausentismo laboral.

C. Objetivos Ambientales

La vicepresidencia de Produccion ha de revisar cada objetivo cada tres meses 'y
llevara a cabo las modificaciones de los objetivos donde sea necesario.

o<

B il

Reducir los vertimientos liquidos del proceso de produccion del atun.
Optimizar el consumo de agua en el proceso de produccion del atun.

Determinar los estandares de consumo de las materias primas utilizadas
en las labores de saneamiento, empaque, enlatado y embalaje del atdn

ademas de su adecuada disposicion final.
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- Minimizar los residuos organicos resultantes del procesamiento del atin.

9.4.1.2 Identificacion y valoracién de aspectos e impactos ambientales

Es sabido que toda actividad humana genera un impacto ambiental, entendiendo
aquel, como cualquier cambio en el medio ambiente o en alguno de sus
componentes, sea adverso o beneficioso, resultante de una accién o actividad.
Esta accion puede ser un proyecto de ingenieria, un programa, un plan, una ley o
una disposiciéon administrativa con implicaciones ambientales.

El impacto ambiental es la diferencia entre la situacion del medio ambiente futuro
modificado, tal y como se manifestaria como consecuencia de la realizacion de
una accioén o actividad, y la situacion del medio ambiente futuro tal como habria
evolucionado normalmente sin tal actuacion.

Después de haber identificado lo que ocurre en la planta de procesamiento
del atin de la Comercializadora de Atin S.A.y en cada uno de los procesos
principales, es importante que ahora nos hagamos una imagen clarade qué
aspectos e impactos medioambientales van asociados a cada uno de los
procesos de produccién identificados, actividades, productos y servicios.
(Ver Anexo B)

A partir de la identificacion de los aspectos e impactos medioambientales la
organizaciéon podra determinar los impactos ambientales significativos que
seran la base para establecer los objetivos y metas.

Laidentificacion de los aspectos sera un proceso continuo que tendra la
empresaya que esto determinara el pasado, presente y futuros impactos
potenciales tanto negativos como positivos sobre el ambiente.

A continuacién se muestra la lista de los aspectos e impactos significativos
resultantes de la identificaciony valoracién de los mismos:
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Tabla 22. Aspectos e Impactos Significativos

ASPECTO AMBIENTAL

IMPACTO AMBIENTAL

MEDIO / OTROS

Recepcién de Materia
Prima

Vertimiento de aguas residuales
con particulas organicas,
detergente, soda causticay
Cloro.

Contaminacion del agua

Agua

Pesca de materia prima (Atun).

Presién sobre recursos
naturales

Recurso Natural

Consumo de agua en labores de
saneamiento y lavado de tinas.

Presion sobre el recurso
agua

Agua

Preparacion de Materia
Prima

Vertimiento de aguas residuales
con carga organica, cloro,
detergente, soda céustica debido
al lavado de carros y canastas,
descongelamiento, lavado y
choque térmico del atun.

Contaminacion del agua

Agua

Generacion de Residuos
Orgénicos Aprovechables (Cola,
Cabeza, Agallas, Huevas y
Visceras) resultantes del corte y
eviscerado del atan.

Contaminacioén del suelo

Suelo

Generacion de Residuos

Liquidos (Sangre) debido al corte
y eviscerado.

Contaminacién del agua

Agua

Consumo de agua por labores de
saneamiento, lavado de carros 'y
canastas, descongelamiento,
lavado y choque térmico del atiin|

Presion sobre el recurso
agua

Agua

Pelado y Limpieza

Vertimiento de aguas

residuales con residuos
organicos y cloro en nebulizaciéon
y pelado y limpieza.

Contaminacion del agua

Agua

Generacion de Residuos
Organicos debido al pelado y
limpieza.

Contaminacién del suelo
/agua

Suelo / Agua

Generacion de Residuos sélidos
Orgénicos Aprovechables como
el scrap (Piel, agallas, cabeza,
musculos oscuros, cola)
resultantes de pelado y limpieza.

Contaminacioén del suelo

Suelo

Pelado y Limpieza

Consumo de agua por labores de
saneamiento de la planta'y
nebulizacién del atun.

Presion sobre el recurso
agua

Agua
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AREA ASPECTO AMBIENTAL IMPACTO AMBIENTAL | MEDIO / OTROS

Vertimiento de aguas
residuales con residuos Contaminacion del agua Agua
organicos y cloro.

4  |Empaque
Consumo de agua por labores de Presién sobre el recurso

saneamiento de la planta, y en le Agua
- agua
termoencogido.

Vertimiento de aguas con
residuos organicos, cloro,
hipoclorito y/o jab6n debido al Contaminacion del agua Agua
saneamiento de la planta y al
lavado de las latas.

5 |Enlatado y Embalaje
Generacion de Residuos liquidos
(agua y aguas aceitosas)
resultantes de la dosificacion de
liquidos.

Contaminacién del agua Agua

9.4.1.3 Identificacion de peligros y riesgos

A partir de la identificaciéon de los peligros y riesgos la organizacion podra
determinar los riesgos prioritarios que seran la base para establecer los
Programas de Seguridad y Salud Ocupacional. Paralo cual la alta gerencia
se compromete a identificar continua y constantemente los riesgos
relacionados con larealizacion de sus productos, actividades y procesos.

La identificacion de los peligros y riesgos fue realizada a través del panorama de
factores de riesgo. (Ver Anexo A)

El Panorama de Factores de Resgo se basa en la identificaciéon, valoraciéon y
priorizacion de los factores de riesgo. Si bien dentro del Panorama de Factores de
Riesgo se encuentra informacion sobre medidas de control sugeridas, en el
capitulo que trata de los Programas de Seguridad y Salud Ocupacional y el
cronograma de actividades para estos programas se resaltan las principales
recomendaciones y actividades relacionadas con la eliminaciéon y/o control de los
riesgos prioritarios y no prioritarios.

Después de haber concluido el panorama de factores de riesgo, se priorizaron los
riesgos mas criticos que le serviran a la empresa para trabajar en su disminucion o
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eliminacién. De acuerdo con lo anotado en el panorama de riesgos, se concluye
gue los factores de riego prioritarios en la empresa Comercializadora de Atliin S.A.
son, en orden de importancia:

Tabla 23. Riesgos de Prioridad Alta

' FUENTE GRADO DE
SECCION FACTOR DE RIESGO GENERADORA RIESGO
Pelado y Sicosociales-Jornadas L,
limpieza prolongadas Produccion. 1162
Pelado y Fisico-lluminacion Falta de lAmparas. Mala 7885
limpieza deficiente ubicacion. '
Pelado y Fisico- Temperaturas : G
limpieza Altas Ausencia de ventilacion. 788.5
Pelado y Ergonémicos -Posturas - :
limpieza estéticas de pie Tipo de trabajo. 788.5
Pelado y Sicosociales-Altos ritmos | .
limpieza de trabajo Tipo de trabajo. 788.5

9.4.1.4 Registro de la legislacion y de las regulaciones del sistema integrado
de gestion

En esta seccion trataremos todo lo relacionado con la legislacion y demas
regulaciones medioambientales, de calidad, seguridad y salud ocupacional que la
empresa Comercializadora de Atin S.A. debe gestionar para mantener funcional

su Sistema Integrado de Gestion.

Uno de los requisitos fundamentales de la politica del Sistema Integrado de
Gestion es que posea un compromiso declarado de cumplir con todos los

requisitos legales relevantes a la que la organizacion se encuentre vinculada. Esto
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quiere decir que la empresa debe establecer y mantener un procedimiento para
identificar y tener acceso a los requisitos legales aplicables a los aspectos
ambientales y peligros de sus actividades, productos y procesos (Ver Instrumentos

de identificacion en los capitulos 6 y 7).

Un registro de la legislacion y de las regulaciones del Sistema de Gestion integral
es una lista de toda la legislacion y todas las regulaciones medioambientales, de
calidad, seguridad y salud ocupacional relevantes a la que esta obligada su

organizacion.

Para esto la empresa debe mantener una lista actualizada de todos los requisitos
legislativos y reguladores del sistema de gestion integral aplicables a las
actividades, funciones, productos y procesos que tengan un impacto ambiental
significativo y un alto riesgo para la salud de los trabajadores, con el fin de llevar
un seguimiento de los cambios que estos pueden tener. Asi como al cumplimiento
del resto de requisitos a los que esta suscrito la organizacion, tales como acuerdos
con las autoridades publicas, Cdédigos de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), H.A.C.C.P, limitaciones operativas, entre otros. Al mantener los registros
de las regulaciones aplicables, la organizacion evidencia que esta atenta a sus

obligaciones con la calidad, seguridad, salud ocupacional y el ambiente.
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Para mantener el cumplimiento con las regulaciones, la empresa necesita
identificar y entender los requerimientos aplicables a sus actividades, productos y

servicios.

La compafiia al estar certificada conforme a los Sistemas de Gestién de Calidad,
Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional; ISO 9001, ISO 14001 y NTC-OHSAS
18001 respectivamente, ésta no tendra ninguna disculpa para no seguir

cumpliendo puntualmente con la legislacién vigente.

A. Registro de lalegislacién y de las regulaciones ambientales

Contaminacion del agua por vertimientos

Los vertimientos liquidos provenientes del procesamiento del atun incluyendo las
aguas provenientes del saneamiento de la planta y utensilios, las aguas de lavado,
aguas de procesamiento del producto y otros, estan regulados por las siguientes
legislaciones:

- El Plan de Manejo Ambiental de la Comercializadora de Atan S.A. (PMA), ha
sido preparado en cumplimiento del requisito hecho por CARDIQUE, segun lo
establecido por la Ley 99 de 1993 y el Decreto Reglamentario 1753 de1994, en
particular en su articulo 38. Los Términos de Referencia para la elaboracion del
Plan, entregados por la autoridad, establecen lineamientos generales para los
PMA de Plantas Procesadoras de lacteos, carnes, aves, pescados y mariscos.
La orientacion de la administracion de la empresa en relacién con lo ambiental
esta alineada con los principios de la Ley 99/93, cuyo fundamento consiste en
el desarrollo sostenible, que la Autoridad Ambiental busca materializar
impulsando e implementando la politica de la produccion mas limpia en la
actividad industrial.

- La empresa desarrolla sus objetivos en dos instalaciones las cuales cuentan
con instalaciones de tratamiento de aguas residuales, que fueron aprobadas
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para la planta 1, por la Resolucién N° 282 de Diciembre 6 de 1989 y para la
planta 2, por la Resolucién 110 de Abril 2 de 1991.

- La zona donde se encuentran las instalaciones de la empresa no cuenta con
servicio de alcantarillado, circunstancia que llevo a todos los que han ocupado
el terreno a proveer sus propias soluciones para la disposicion de las aguas
residuales, conforme lo expresado en el Articulo 86 del Decreto 1594/84. Para
éste proposito, la Comercializadora de Atun S.A. present6 el disefio de sus
instalaciones de tratamiento correspondiente a Planta #1, en Octubre de 1989
el cual fue aprobado por la Autoridad Ambiental mediante Resolucién N° 282
de Diciembre de 1989. Igualmente se presento el disefio correspondiente a la
infraestructura de manejo de las aguas residuales de Plan #2 que fue también
aprobado por la Autoridad Ambiental por Resolucion N° 110 de Abril 24 de
1991, que fue ratificado con el permiso definitivo de vertimientos otorgado por
Resolucion 035 de marzo 21 de 1995.

- El Articulo 72 del Decreto 1594/84 establece que los usuarios existentes
deberan cumplir con los siguientes parametros, en los vertimientos a cuerpos
de agua:

CUADRO 7. PARAMETROS

EXIGIDOS POR EL

DECRETO 1594/84

PARAMETROS UNIDAD LIMITES
PH % 5a9
Temperatura °C =0<40°C
Material flotante Mg/L Ausente
Grasas Y Aceites Mg/L Remaocién > o = 80 % en carga
Solidos Suspendidos (SST) Mg/L Remocién > 0 = 50 % en carga
Sdélidos Sedimentables Mg/L
DBOs en desechos industriales Mg/L Remaocion > o = 20 % en carga
Caudal L/Seg.
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Contaminacién del aire por olores

En nuestro pais no existe una legislacion o norma especifica de compuestos
olorosos, sin embargo, lo que si existe es una legislacién, pero muy general sobre
las emisiones de compuestos odorificos.

Contaminacion del aire por emisiones de gas natural

La utilizacion del Gas Natural no se encuentra restringido por las normas,
tratAndose de un combustible limpio. No produce emisiones de particulas ni esta
incluido en las reglamentaciones especiales de actividades contempladas en el
Decreto 02 de 1982. El producto de su combustion esta compuesto basicamente
por CO, en un 54% y vapor de agua en un 45%.

Otras legislaciones

- La Comercializadora de Atun S.A. busca la proteccion del medio ambiente
como un resultado de integrar las acciones preventivas dentro de la Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), lo que implica el buen uso de los materiales y
materias primas, uso racional del agua y la energia y el manejo de los residuos
en la misma accion del proceso.

-~ La compafia ha tomado las medidas técnicas y sanitariamente recomendadas,
en cumplimiento de lo ordenado en las normas del Ministerio de Salud y la
aplicacion del HACCP el cual tiene altas exigencias en lo relativo a la higiene
del personal y las condiciones de saneamiento, lo cual se convierte en un
factor de aprendizaje en estos aspectos interrelacionados con el medio
ambiente.

-~ Se impulsé un programa de reciclaje mediante el establecimiento de un
Convenio con la Cooperativas de Recicladores. El programa consiste en que la
Comercializadora de Atun se compromete a destinar un area especifica en la
cual se acomodaran los materiales (vidrios, plastico, papel, carton, etc.) o
residuos que se generan en los procesos de transformacion de las plantas que
puedan tener algun reuso.
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La legislacion que se mencionara a continuacion tratara de toda la legislacion que
las embarcaciones deben cumplir para su buen funcionamiento y que ademas
debe ser revisada por la compafia antes de recibir el producto en sus
instalaciones.

-~ El muelle de la Planta # 2, presta los servicios a las embarcaciones de la flota
de atun, afiliada a la empresa, que opera en aguas internacionales tales como
las del Océano Pacifico Oriental Tropical, bajo las pautas de la Comision
Interamericana del Atun tropical, poseen patente de pesca otorgada por el
INPA, lo que de acuerdo con la Ley 13/90 significa que su captura, al momento
de su descarga es colombiana.

-~ Por tratarse de barcos transoceanicos son fuertemente controlados por las
autoridades navales internacionales y en Colombia cumplen con los requisitos
de DIMAR, que supervisa la vigencia de los diferentes certificados, incluyendo
las obligaciones impuestas por MARPOL 73/78, antes de otorgar patente de
navegacion en aguas colombianas. Entre estas obligaciones encontramos que
estas embarcaciones deben estar equipadas con los separadores de aceites
gue les permite vaciar las aguas libres de este residuo hasta llegar a un muelle
que los reciba.

-~ En algunas embarcaciones las aguas residuales, los restos de alimentos y los
restos que puedan producirse en la seleccién, tratamiento y lavado de la

captura en los sitios de los lances durante las faenas, son enviados al mar, de
acuerdo a lo permitido por MARPOL 73/78, en mar afuera.

-~ La congelacion del producto tiene la finalidad de lograr la conservacion del
producto de la pesca, manteniendo o preservando sus condiciones sanitarias,
antes de ser procesado para su consumo, tal como se establece en el Decreto
2256/91 (Reglamento del Estatuto de Pesca).

-~ La Ley 12 de 1981, esta ratificada en Colombia con el fin de servir como
instrumento para la prevencion de la contaminacion por actividades maritimas.

B. Registro de la legislacion y de las regulaciones de seguridad y salud

ocupacional
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La Salud Ocupacional tiene un amplio sustento en la Legislacién Colombiana. Las
siguientes normas estructuran el sistema el cual ademas de ser un deber moral de
las empresas, constituyen una obligacion legal.

Cuadro 8. Requisitos legales de la seguridad y salud ocupacional

REQUISITO LEGAL DESCRIPCION

A partir de su articulo 80 regula la prevencion y el

a
Ley R e 1T mejoramiento de la salud de los trabajadores.

Se refiere al Sistema General de Riesgos Profesionales,
Ley 100 de 1993 invalidez e incapacidad por accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales.

Decreto 1832 del 3 de |En este decreto se expide la tabla de enfermedades
Agosto de 1994 profesionales.

Reglamenta la afiliacion y las cotizaciones al Sistema

Decreto 1772 del 3 de General de Riesgos Profesionales.

Anesito @s L2 Establece la tabla de cotizaciones minimas y maximas junto

con las cinco clases de riesgo segun el Ministerio de Trabajo.

Expedido en ejercicio de facultades extraordinarias
Decreto 1295 de Junio | contenidas por la ley 100/93, determiné la nueva

22 de 1994 organizacion y administracion del Sistema General de
Riesgos Profesionales.

En sus articulos 28, 29 y 30 determina la organizacion y
administracién de la Salud Ocupacional, la fijacion de los
Decreto 614 de 1984 | objetivos, las responsabilidades de los patronos vy
trabajadores y el establecimiento de los Comités Paritarios de
Salud Ocupacional.

Resoluciones 2400y | Recogieron en forma detallada la normatividad sobre Salud
2413 de 1979 Ocupacional.

Reglamenta la organizacion y funcionamiento de los comités
de Medicina, Higiene y Seguridad Industrial en los puestos de

trabajo.

Resolucion 2013 de
1986

Establece la organizacion, funcionamiento y forma de los
Programas de Salud Ocupacional que deben desarrollar los
patronos o empleadores del pais.

Resolucién 1016 de
1989
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Ademas se tienen otras normas, decretos, resoluciones y circulares emitidas por
las instituciones del Gobierno que rigen lo referente a Salud y Seguridad
Ocupacional.

La compafiia tendra ademas el compromiso de investigar todas las modificaciones
que se le hagan a las leyes, decretos y resoluciones mostradas en el cuadro
anterior.

C. Registro de la legislacion y de las regulaciones de calidad

Para determinar los requisitos legales en el sistema de gestion de calidad fue
necesario identificar los requisitos legales y reglamentarios que afectan
directamente al producto. Para lo cual la organizacién entiende y mantiene una
adecuada relacion con el cliente, entiendo sus requisitos especificados y no
especificados ya que es la base para su satisfaccion.

Cabe destacar que los requisitos del cliente no son tan sencillos para determinar
porque finalmente las situaciones pueden ser:

-~ Percibidas de manera diferente por ambas partes.

-~ Existen valores entendidos, que algunos no entienden igual.

-~ Las experiencias de las personas son diferentes.

-~ EXxisten requisitos que no se especifican, pero el cliente los espera.

Entre los requisitos legales de calidad se encuentran las normas HACCP vy las
BPM.

-« Plan HACCP. Como ya se habia explicado en los requisitos legales
ambientales las normas HACCP tratan de la secuencia sisteméatica de etapas
con el objetivo de identificar, evaluar y poner bajo control preventivo los
peligros de contaminacion que pongan en riesgo al salud y/o la integridad del
cliente. El sistema HACCP se puede integrar con los requisitos de un Sistema
de Gestion de Calidad ISO 9001 porgue responde al mismo enfoque preventivo
de evitar la ocurrencia de problemas o no conformidades.
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El sistema HACCP se aplica a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el
productor primario hasta el consumidor final, y sus aplicacion debera basarse
en pruebas cientificas de peligros para la salud humana. Ademas de asegurar
la inocuidad de los alimentos la aplicacion del sistema de HACCP puede
ofrecer ventajas significativas, facilitar asi mismo la inspeccién por parte de las
autoridades de reglamentacién, y promover el comercio internacional al
aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Es el conjunto de principios y
reglas para la segura manipulacion del alimento, considerando toda la cadena
desde la materia prima hasta el consumo final, asegurando la salud e
integridad del cliente final. Las BPM tienen como reglas generales:

a. Evitar condiciones para el crecimiento de microorganismos o la generacion de

toxinas.

b. Asegurar la trazabilidad.

Entre otros re quisitos legales se encuentran:

- DIRECTRICES CEE

-~ PROTOCOLO FDA
- NORMA NTC 440

NTC 512-1

NTC 512-2

- NTC 1276

- NTC 2167

9.5 GESTION DE RECURSOS

9.5.1 Recursos humanos

En Comercializadora de Atan, se tiene definido y se designa el personal
competente dentro del alcance del SIG. Dicha competencia tiene como base la
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educacion, capacitacion, destreza y experiencia de acuerdo al perfil del cargo
establecido en el Manual de Funciones y Perfiles.

9.5.2 Infraestructura

En Comercializadora de Atln, la infraestructura necesaria esta direccionada por el
Decreto 3075 del Ministerio de Salud, con base en lo cual se garantiza el logro de
conformidad de los productos. Ademas se cuenta con equipos “hardware” y
“software” para el SIG y para determinar la informacié n necesaria para el control
de los procesos y demostrar la capacidad de los mismos.

9.5.3 Ambiente de trabajo

En Comercializadora de Atun, se definen y administran los factores humanos y
fisicos relevantes al ambiente de trabajo necesario para producir la conformidad
del producto.

Existen programa de saneamiento, dentro de los cuales, se encuentra limpieza y
desinfeccién, manejo integrado de plagas, disposicion de residuos sélidos y
liguidos que garantizan la conformidad de los productos, de igual forma se aplican
los programas de seguridad industrial y salud ocupacional.

9.6 REALIZACION DEL PRODUCTO

La planificacion de la produccion se desarrolla a través de las areas operativas y
los procesos para la realizacion del producto. La planificacion dela realizacién del

producto es coherente con los otros procesos identificados del SIG.

El resultado de esta planificacion se presenta a través de métodos gréaficos como
son: Diagramas de Flujo del proceso y Planes de calidad. (Ver Capitulo 6)
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La realizacion del producto se encuentra detallada en los planes de calidad y es
controlada en todas las actividades, se encuentran también los planes HACCP

que dan la seguridad de que se elaboren productos inocuos.

9.6.1 Procesos relacionados con el cliente y partes interesadas

- Determinacion de los requisitos relacionados con el producto

En la Comercializadora de Atan, los requisitos relacionados con el producto se
determinan con el cliente a través de la Vicepresidencia Comercial de acuerdo con
la ficha técnica previamente enviada, al igual que las condiciones de entrega,
forma de pago u otras requeridas por el cliente. Ademas se tiene claridad de los
requisitos legales de calidad, ambientales, de seguridad y salud ocupacional,
reglamentarios y no reglamentarios de acuerdo al producto que se elabora.

- Revision de los requisitos relacionados con el producto

En la Comercializadora de Atun, posteriormente los requisitos son enviados a
través del area comercial en forma escrita al representante de Presidenciay al
Director de Aseguramiento de Calidad para su evacuacion con el fin de asegurarse

antes de comprometerse a proporcionar el producto, de la viabilidad del
cumplimiento de los mismos. Cualquiera modificacién sera enviada al cliente para

su aprobacion.

El area comercial cuando el cliente proporcione una declaracion documentada de
sus requisitos, debe confirmar estos antes de la aceptacion del producto.

Cando se cambien los requisitos del producto, el Director de Aseguramiento de
Calidad y el comité del SIG, modifican la documentacion pertinente y el
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representante de Presidencia aprueba las modificaciones y difunde a los niveles
pertinentes de la organizacion, al cliente y partes interesadas. A medida que los
procesos de la Comercializadora de Atun se modifiquen, el comité de SIG
identificara los aspectos e impactos ambientales, los peligros y riesgos
relacionados con sus actividades, procesos y productos

- Comunicacién con el cliente y las partes interesadas

La Comercializadora de Atun determina e implarta una efectiva comunicacién con
el cliente a través de la Vicepresidencia Comercial. A través del &rea comercial
fluye toda la informacion del producto, inquietudes, manejo de pedidos y las quejas
de los clientes y las partes interesadas.

a. Lainformacion del producto es comunicada a través de la ficha técnica.

b. Las inquietudes, informacion, manejo del pedido e inclusive enmiendas se
manejan de acuerdo a las instrucciones precisas de accion.

c. Las quejas y la informacion del cliente se manejan de acuerdo al procedimiento
de quejas y reclamos.

d. Las quejas y la informaciéon de los organismos de control, la comunidad y
demas partes interesadas se tendran en cuenta para realizar cambios en el
proceso de produccién y en la eliminacion o atenuacién de los impactos
ambientales y riesgos.

9.6.2 Control de la produccion

En Comercializadora de Atun, se tienen debidamente identificadas las
caracteristicas del producto. En cada sitio de trabajo que asi lo requiera se
encuentran documentadas las instrucciones precisas de trabajo. Para el control de
todas la operaciones se cuenta con los equipos necesarios, los cuales son
revisados y sometidos a mantenimiento periédicamente, se encuentran
disponibles los equipos de medicidn necesarios en las etapas del proceso de
realizacion que asi lo requieran.
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Se implementan en las areas de proceso que lo requieran y en laboratorios de
control de calidad, actividades de seguimiento y medicién de las caracteristicas del
producto y del proceso.

Como resultado de estas actividades y siguendo los planes de muestreo se define
la liberacién del producto para su entrega a almacenamiento.

9.6.3 Identificacién y trazabilidad

Comercializadora de Atun, identifica el producto a través de toda su realizacion.
Existe un codigo especifico para identificar el producto durante todas las etapas
del proceso.

Para lomo de atun, se codifica en la bolsa que sirve de empaque primario de
acuerdo a instrucciones del cliente.

En el atin enlatado se graba sobre la tapa del envase el codigo y se completala
identificacion al momento del etiquetado con una maquina que marca con
aplicacion a chorro de tinta.

La trazabilidad en el tipo producto que elaboramos es una condicién obligatoria, e
inicia desde la recepcion de la materia prima y se mantiene hasta el despacho a

los clientes. Cualquier situacion posterior a la entrega puede ser verificada, con el
sélo reconocimiento del codigo que se encuentra escrito y la fecha de vencimiento

que aparece descrita.

9.6.4 Preservacion del producto
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En la Comercializadora de Atln, se preserva la conformidad del producto teniendo
en cuenta la naturaleza de mismo y las condiciones ambientales requeridas para
conservarlo durante su almacenamiento y despacho. Ademas del personal que
realiza estas actividades ha sido capacitado y cuenta con las instrucciones
precisas para manipulacion del producto.

La preservacion incluye la identificacion, manejo, empaque, almacenamiento y
proteccion. Aplica a las diferentes etapas que constituyen al producto.

9.6.5 Control Operacional

La Comercializadora de Atun S.A. tiene identificados los procesos y las
actividades que generan impactos ambientales y riesgos a las personas y al
ambiente a través de la identificacion de los aspectos e impactos ambientales y el
panorama de factores de riesgo realizados, con el fin de garantizar y asegurar el
uso sostenible de los recursos naturales, la proteccion del medio ambiente y un
trabajo en condiciones ambientales normales para los trabajadores.

Los controles para estas actividades se desarrollan en el cronograma de
actividades y en los programas ambientales, de seguridad y salud ocupacional.

9.7 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

La Comercializadora de Atun S.A. planifica los procesos de seguimiento, medicion
analisis y mejora que se han de utilizar para demostrar la conformidad del sistema
y mejora continua del SIG. Lo anterior incluye metodologias y técnicas estadisticas
aplicables a los indices de gestion descritos en el capitulo 10.

La conformidad con los requisitos de las normas ISO 9001, ISO 14001 y NTC -
OHSAS 18001 en la Comercializadora de Atun se evallan a través de auditorias

internas del SIG para determinar el grado de implementacion, eficacia y las
oportunidades de mejora.
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Para determinar las acciones correctivas, acciones preventivas y actividades de
mejora, de acuerdo a resultados generados en las actividades de medicion y
seguimiento, la Comercializadora de Atln, realiza un andlisis de los indicadores,
informacién estadistica y tendencias. Ademas del andlisis de los datos, nos
genera una informacion acerca de la satisfaccion e insatisfaccion del cliente y
partes interesadas, la conformidad con los requisitos de los clientes, las
caracteristicas de los productos y de lo proveedores.

En la Comercializadora de Atan, a través de su comité del SIG mejora
continuamente la efectividad del SIG mediante el uso de la politica integral,
cumplimiento de los Objetivos del SIG, resultados de auditorias, analisis de datos,
accion correctiva, accién preventiva y revision por la Presidencia.
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10. PROPUESTA DE MEJORA PARA EL AREA DE PRODUCCION EN LA
LINEA DE ENLATADO DE LA COMERCIALIZADORA DE ATUN S.A.

Debido al alcance de este proyecto, la propuesta de mejoramiento del area de
produccién de la Comercializadora de Atan S.A. que se trabajara en este capitulo
sera la de un caso piloto de mejoramiento de una especie y una talla especifica
gue a la vez le serd beneficioso a los procesos de produccion de las demas
especies y tallas, ya que estas utilizan los mismos métodos, instalaciones,
equipos, herramientas, entre otros recursos y que ademas le servira de modelo
para otras necesidades de mejoramiento similares.

Los propdsitos de la propuesta de mejoramiento seran los siguientes:

o<

o<

Realizar una mejor planificacion de la produccion con base en los recursos y
capacidades con que la organizacién cuenta actualmente.

Mejorar las condiciones ambientales de trabajo e identificar aquellas tareas con
potencialidad de riesgo para la salud de los trabajadores a través del
establecimiento de métodos seguros de trabajo.

Determinar la capacidad actual de la planta para producir atin enlatado con el
fin de aumentarla a través del establecimiento de nuevos centros de trabajo o
realizandole mejoras a los actuales.

Identificar los cuellos de botella que limitan la salida en la secuencia del
proceso de produccion.

Realizar un equilibrio de las salidas de las estaciones de trabajo.

Sin embargo cabe destacar que esta propuesta le proporcionard una serie mejoras
a la empresa siempre y cuando ésta decida ponerla en marcha.

10.1 ESTUDIO DE METODOS

El estudio de métodos se define como el conjunto de procedimientos
sistematicos que someten a todas las actividades de trabajo directo e

indirecto a un cuidadoso examen, con el fin de introducir mejoras que
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simplifiguen mas la realizacion del trabajo y que permitan que este se haga

en el menor tiempo posibley con una menor inversion por unidad producida.

El alcance del estudio de métodos y el estudio de tiempos comprende el disefio,

la formulacion y la seleccion de los mejores métodos, procesos, herramientas,
equipos diversos y especialidades necesarias para manufacturar un producto.
después de haberse elaborado los dibujos y planos de trabajo en la seccién de
estudio del trabajo.

Al describir el método actual en detalle a través del uso de los diagramas que
muestran la secuencia del proceso, se debe ser capaz de desarrollar un método

mejorado. Esto se puede llevar a cabo analizando las operaciones de acuerdo a
los tres aspectos de la tarea: uso del cuerpo humano, adecuacion del lugar de
trabajo y disefio de las herramientas y del equipo.
Para estudiar los métodos de trabajo existen gréaficas tales como: el
cursograma analitico del proceso, el cursograma sindptico del proceso vy el
diagrama de recorrido. Después de que se hayan preparado estos

diagramas, se pone atencion en el nivel de estudio de movimientos para una

tarea o un elemento del trabajo en particular.

Simbolos utilizados:

Un circquO significa una operacién (una tarea o actividad de trabajo)

Un rectangulo |:| significa una inspeccion (revision).

Una flecha E> indica transporte (movimiento de material de un lugar a otro).

Un triangulof apoyado sobre su vértice, indica un almacenamiento (colocar en
inventario o almacenar).
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Una D grande, significa retraso.

Cursograma sinoptico del proceso. Es la representacion grafica general de una
serie de eventos que se presentan en forma sucesiva en los métodos de trabajo.
Esta representacion grafica muestra en forma general el método de trabajo ya
gue tan solo pueden aparecer las operaciones, las inspecciones y los materiales a
utilizar en el proceso de produccién, desde la llegada de la materia prima hasta
el empaque o arreglo final del producto terminado.

Cursograma Analitico del proceso. Es un diagrama que muestra la secuencia
I6gica de todas las actividades relacionadas con el proceso de produccion del
atun; desde la recepcion de materia prima, hasta la obtencion del producto
final. Contiene en general muchos mas detalles que el de operaciones. Este
diagrama es especialmente atil para poner de manifiesto: distancias recorridas,
retrasos y almacenamiento temporales. Una vez expuestos estos periodos no
productivos, se puede proceder a su mejoramiento. Ademas de registrar las
operaciones y las inspecciones, el cursograma analitico del proceso muestra
todos los traslados y retrasos de almacenamiento con los que se tropieza un
articulo en su recorrido por la planta.

Diagrama de recorrido. Este diagrama nos muestra, mas o menos a escala, el
lugar donde se realizan las operaciones determinadas y la trayectoria seguida por
los operarios, los materiales o el equipo a fin de ejecutarlas.

En este estudio se le realizardn diagramas de recorrido al material y a los
operaros de apoyo al proceso.

Estos diagramas se utilizan para describir y mejorar el proceso de transformacion
en los sistemas productivos y principalmente para expresar un problema o para
disminuir o eliminar actividades que no afaden valor al producto como

transporte, inspeccion, retrasos, almacenamiento, o para mejorar el flujo del
proceso.

El estudio de métodos en la empresa Comercializadora de Atiun « inici6é con la
identificacion de cada uno de los procesos y actividades que hacen parte del
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procesamiento del atun. Estos procesos y actividades se mostraran a traves de la
descripcion, cursogramas y diagramas, las cuales también fueron creados para
apoyar al SIG.

10.1.1 Descripcion del proceso de produccion del atan

- Recepcion de materia prima. Esta operacion comienza con la llegada de los
barcos atuneros después de una faena de aproximadamente 45 dias. El atin
es conservado a bordo por congelacion en salmuera y es mantenido a
temperaturas entre (-12° C a -18° C) hasta el momento que se va a descargar.
Luego los atunes son clasificados y colocados en tinas dependiendo de su
especie y talla, los cuales son transportados en tinas desde el muelle hasta la
zona de pesado. Después de hacerle el registro del peso, la especie y talla, es
llevado a los cuartos frios, donde son almacenados como materia prima de
acuerdo a su clasificacion hasta el momento que se vaya a procesar. Después
se realiza una inspeccion fisico-quimica y organoléptica del atun, en el
momento en que el atin es sacado de la salmuera, para asi garantizar que
esté en optimas condiciones para luego ser procesado.

Cuadro 9. Peso promedio de la tina de acuerdo a la talla del atin

TALLA PESO
Kg. Libras (Kg.)
+120 820-850
+40 +100 820-850
+80 820-850
+20/30 +60 850-900
+40 900-1000
12-20 1000-1100
7-12 1100-1150
4-7 1150-1200
3-4 1250
-3 1300
Roto 1300-1350
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-~ Preparacién de materia prima

Descongelacion de Materia Prima. Esta operacién, consiste en llevar las tinas
con atun del cuarto frio a los tanques de descongelacion con agua a
temperatura ambiente de acuerdo a la cantidad programada para procesar.
Los atunes que salen de este cuarto frio poseen temperaturas aproximadas
entre -14° C y -18° C, hasta alcanzar una temperatura interna entre 0° C y 4°
C, teniendo en cuenta que el tiempo de descongelacion puede variar entre 3
y 12 horas dependiendo el tamafio del atun. (Ver Tabla 7).

Corte y Eviscerado. Luego que el atun es descongelado se procede a llevar
las tinas al volcador de tinas para luego ser cortado de acuerdo al tamafio del
pescado (Ver Tabla 8). Después se le eliminan las visceras y las agallas al
atun. Esta operacion se realiza manualmente, en la zona respectiva. Los
cortes del atun son clasificados en carros de 14 canastillas cada uno (raqueo);
en cada canastilla se colocan los cortes del atun de forma homogénea, es
decir, colas con colas; mascaron con mascaron; panzas con panzas; etc.. Se
lleva el carro hasta la bascula con el fin de determinar el porcentaje de
merma entre eviscerado y el proceso de coccion. Luego que el atin es
cortado y eviscerado se procede a lavar el atun con agua clorada y a
temperatura ambiente con el fin de que la sangre no manche la carne del
atun y este pueda tener una mejor presentacion ante el cliente y por ultimo
se llevan los carros a los hornos para realizar la coccién.

Coccion. Este proceso se realiza en camaras cerradas, a presion y con
temperaturas controladas (Ver Tabla 8). Como se puede ver en esta tabla, el
tiempo de coccion varia de acuerdo al tamafo del pescado. Luego se realiza
una inspeccion de las caracteristicas organolépticas y fisico-quimicas y se
lleva a las torres de enfriamiento.

Choque Térmico. Una vez terminado el proceso de coccion los carros son
sacados de los hornos y pasados a las torres de rociamiento de agua clorada,
para que ocurra un choque térmico que evite la sobre coccién del atan. El
agua que se utiliza en este proceso se le realiza un estricto monitoreo de la
concentracién de cloro, para asegurarse que el atin no se contamine.
Después los carros son llevados a la zona de enfriamiento para esperar que al
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atun se le disminuya la temperatura. Luego se pesa el carro con atin cocido y
se lleva al cuarto de nebulizacion.

- Pelado y limpieza (materia prima directo a enlatadora)

Nebulizaciéon. ElI atun se somete a una atomizacion de micro particulas de
agua a presion con el objeto de humectar la piel del atun, facilitando esto el
proceso de pelado y limpieza. Después que el producto es nebulizado es
transportado de Planta # 2 a Planta # 1 a través de camiones. Luego cuando
los carros llegan al cuarto de nebulizacién se le realiza otra nebulizacién. Y se
lleva a la zona de pelado y limpieza de acuerdo al numero de la cocina.

Pelado y Limpieza. Consiste en la eliminacion manual de la piel, espinas,
escamas, sangre y musculos oscuros; para luego extraer y obtener finalmente
los lomos de atin que serdn empacados en bolsas al vacio o en envases de
hojalata.

En esta operacion existen tres tipos de limpieza que son:

- Limpieza A: consiste en eliminarle al atun, piel, sangre, espinas,
escamas, mauasculo oscuro y venas negras, todos estos residuos son
llamados scrap. Cuando el atun presenta la cascara amarilla no muy
guemada, esta se le puede dejar y de esta forma obtener el lomo de
atan.

-~ Limpieza doble A: en este proceso de limpieza se le elimina piel, sangre,
espinas, escamas, musculos negros y venas negras, pero aqui la limpieza
es mas profunda que la realizada en la tipo A. La cascara amarilla se le
deja pero con menos intensidad.

-~ Limpieza triple A: en este proceso la limpieza es més rigurosa, se le
quita piel, sangre, espinas, escamas, musculos negros y venas negras pero
aqui se elimina por completo la cascara amarilla.

En el proceso de pelado, limpieza y pulido de los lomos de atun, se obtienen
subproductos derivados como el rallado y el trozo, asi como también se
encuentran los residuos organicos tales como la piel, sangre, espinas,
escamas, musculos oscuros y venas negras también llamados scrap, los cuales
pasan a unas canastas que mas tarde son transportados como materia prima a
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la planta de harina de pescado. Luego se hace una inspeccion de las
caracteristicas fisico-quimicas y microbiolégicas al rallado cada hora.!

Después se colocan los lomos de atin en canastas para que luego sean
transportadas por el lomatero a la mesa de inspeccién (Ver Cuadro 10). Se
inspecciona que los lomos no lleven residuos de atun y espinas y para
clasificarlos de acuerdo al color. A medida que se van inspeccionando los
lomos se colocan en otra canasta para luego ser transportados a la mesa de
pesado con el fin de verificar que la canasta lleve 8 Kg. de atun. Degpués el
producto en proceso realiza una espera hasta que se forme un lote de 10
canastas. Este lote es transportado a la bodega de productos terminados para
gue después se le coloque una cubierta y se lleve a planta enlatadora.

! De acuerdo a las caracteristicas que arroje el andlisis se le hace una inspeccién a la linea y a
medida que se va llevando a cabo el proceso de pelado y limpieza la supervisora de linea va
inspeccionando los lomos, el scrap y el rallado.
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Cuadro 10. Peso de la canasta de acuerdo al tipo de producto o subproducto

del Atdn
PESO
PRODUCTO
(Kg.)
LOMO LATA 8
LOMO EXPORTACION 7.33
TROZOS 8
RALLADO 8

Pelado y limpieza (lomos para empaque en bolsas)

Pelado y Limpieza. Consiste en la eliminacion manual de la piel, espinas,
escamas, sangre y musculos oscuros; para luego extraer y obtener finalmente
los lomos de atun que serdn empacados en bolsas al vacio o en envases de
hojalata.

En esta operacion existen tres tipos de limpieza que son:

- Limpieza A: consiste en eliminarle al atun, piel, sangre, espinas,
escamas, musculo oscuro y venas negras, todos estos residuos son
llamados scrap. Cuando el atun presenta la cascara amarilla no muy
guemada, esta se le puede dejar y de esta forma obtener el lomo de
atan.

-~ Limpieza doble A: en este proceso de limpieza se le elimina piel, sangre,
espinas, escamas, musculos negros y venas negras, pero aqui la limpieza
es mas profunda que la realizada en la tipo A. La cascara amarilla se le
deja pero con menos intensidad.

-~ Limpieza triple A: en este proceso la limpieza es més rigurosa, se le
quita piel, sangre, espinas, escamas, musculos negros y venas negras pero
aqui se elimina por completo la cascara amarilla.
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En el proceso de pelado, limpieza y pulido de los lomos de atin, se obtienen
subproductos derivados como el rallado y el trozo, asi como también se
encuentran los residuos organicos tales como la piel, sangre, espinas,
escamas, musculos oscuros y venas negras también llamados scrap, los cuales
pasan a unas canastas que mas tarde son transportados como materia prima a
la planta de harina de pescado. Luego se hace una inspeccion de las
caracteristicas fisico-quimicas y microbioldgicas al rallado cada hora. Y por
altimo los lomos extraidos se colocan en canastas.

- Empaque
El proceso de empaque es un proceso propio de Lomo Exportacion pero
también puede ser utilizado en el proceso de Lomo Lata cuando Planta
Enlatadora posee una acumulacion de materia prima. Esto es con el fin de que

el producto no se oxide debido al contacto con el aire.

Inspeccién y Empaque. Luego de ser limpiado, el lomo es colocado en las
canastillas y transportadas de la linea a la mesa de empaque, donde es

revisado para mirar su color y dependiendo de esté, empacarlo en bolsas
plasticas de forma homogénea, verificando que no lleve ningan residuo.
Mientras que el rallado del atun, se verifica que no tenga sangre, escamas y
espinas, para ser empacado en bolsas.

Pesado. Cuando la inspeccion es culminada el lomo y el rallado son pesados y
empacados en bolsas. Si el producto es con destino exportacion el peso de la
bolsa sera de 7.33 Kg. y si el producto es con destino nacional el peso de la
bolsa sera de 8 Kg. 0 6.5 Kg.. Después se llevan las bolsas a la mesa de espera
del producto para el empacado al vacio.

Empaque Al Vacio. Consiste en eliminar la mayor cantidad de oxigeno
presente en la bolsa con el fin de evitar la oxidacion y cambios de olor y
sabor. Luego se lleva la bolsa a la mesa para realizar inspeccion a los lomos
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empacados con el fin de que estos no lleven residuos de atun. Se lleva al
tunel de temoencogido.

Termoencogido. Consiste en someter las bolsas de atin a un bafio de agua a
95° C y vapor con el fin de crear una adherencia de la bolsa con el atin
(segunda piel), para evitar la propagacién de oxidacién en caso de raspones
en el embalaje. Después se realiza una nueva inspecciéon del aspecto del
bloque de atin. Se colocan los lomos empacados en canastas y se lleva al
cuarto de congelacion a través de carritos.

Congelacion. El proposito de este subproceso es alcanzar una temperatura
interna de los lomos de -18° C en menos de 12 horas, la temperatura del
cuarto es de -30 ° C. El refrigerante utilizado por estos cuartos frios es el
amoniaco. Luego de que los bloques de atun sean congelados y vayan a ser
utilizados para enlatado estos son transportados en unos carros a planta

enlatadora. Cuando el producto es de exportacion este serd empacado en
unas caja de carton llamadas master. Puede ser en las bodegas 06, 24 o 26.

Embalaje. Se empacan tres bolsas para cada caja de lomo para obtener un

peso neto de 22 Kg., en la caja se especifica la especie, talla, fecha de
proceso, coédigo de la motonave y clase de producto terminado.

Almacenamiento. Las cajas de lomo son llevadas a cuartos refrigerados, con

temperaturas de conservacion de -18° C o mas baja, donde permanece hasta

el momento que va hacer despachado.

- Enlatado y embalaje (materia prima de cuarto frio)

Recepcién de Materia Prima. La materia prima a utilizar ya sea en lomo, trozo
o rallado, proviene del proceso de extraccion de pelado y limpieza. Los lomos
pueden ser enviados, directamente en canastillas plasticas con un peso de 8

Kg. cada una, protegidas con una funda plastica o ser enviados de los

almacenes de Productos Terminados, empacados en bolsas de 8 y 6.5 Kg.,
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con una temperatura de congelacion de —18 °C hacia la planta enlatadora. Los
bloques de atun son llevados por medio de tinas a la zona de descongelacién
la cual se lleva a cabo en estanterias metalicas en un tiempo promedio de 12
horas hasta llegar a una temperatura ambiente que se encuentran ubicadas en
plana enlatadora. Cuando los bloques se encuentran descongelados se
colocan en tinas con hielo para preservar la temperatura del atin. Luego se
toman los bloques descongelados y se colocan en tinas con hielo. Después de

colocan los lomos en la mesa de corte.

Embutido Automéatico. Los bloques de atun se dividen longitudinalmente en
dos partes. Lomos extraidos u otros subproductos, son colocados en una
banda transportadora que son conducidos a una embutidora automatica, la
cual de acuerdo a su graduacion porciona la cantidad de productos necesario
en el envase de lata. Simultaneamente, se realiza el pesaje de contenido de
la lata como un control de proceso.

Adicion Liquidos De Cobertura. En esta operacion se adicionan los liquidos
de cobertura, conformados por aceite de soya y/o agua al producto envasado,
de acuerdo a las especificaciones del producto. Estos liquidos de cobertura
deben tener temperatura de 65° C para calentar el contenido de la lata y asi
ayudar a la formacién de vacio dentro del recipiente al momento de sellarla.

Cerrado Del Envase Operacion Doble Cierre. En las selladoras autométicas
se realiza la operacion doble cierre en las latas. Las medidas de doble cierre
deben estar dadas de acuerdo a las especificaciones para envase. Ademas se
realiza la marcacion del producto con el codigo correspondiente al dia
calendario de fabricacion y acompafiado de una clave para el tipo del
producto.
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Lavado De Envase. El producto sellado pasa por una maquina lavadora de
latas para retirar los residuos de grasas. Esta lavadora utiliza vapor, agua y
jabon. Se llenan los carros con latas de atun. Se espera que el carro se llene
de latas.

Llenado De Carros Para Esterilizacion. Las latas lavadas son colocadas en
unos carros metalicos dentro de un tanque con agua potable, para realizar el
enjuague, al momento de completar la capacidad del carro, es extraido para
introducir a las autoclaves. El tiempo de espera desde la primera lata sellada
hasta entrar a la autoclave esta establecido en maximo 1:30 hora.

a la zona de enfriamiento para el etiquetado.

Proceso Térmico De Esterilizacion. Esta operacién se realiza en autoclaves
horizontales, los cuales tienen una capacidad de 11 carros, el producto es
sometido a un proceso térmico en un tiempo estipulado en concordancia con
el tamafo del envase, a una presion de 15 Libras y a una temperatura de 121°
C con el fin de obtener un producto comercialmente estéril. Cada carro de
producto lleva una tarjeta de identificacion con el numero de: carro,
autoclave y esterilizaciéon. Luego se sacan los carros de las autoclaves se les
rocia agua a temperatura ambiente, se espera que se les baje la temperatura
a las latas para poder realizar el etiquetado. Después se lleva el carro al
volcador de carros.

Etiguetado Y Empaque Master. En esta operacion los carros con producto son
colocados en el volcador de carros para realizar el secado de las latas. El
producto pasa por una etiquetadora automatica y es marcado con el nUmero
luego es colocado en cajas de carton master de acuerdo al embalaje del
producto. Después se revisa el estado de la etiqueta y de la lata. Unas
operarias se encargan de colocar o llenar el master con latas de atun. Luego
otro operario se encarga de llevar el Master a la maquina encintadora, se
sella el master y se coloca en la estiba. Se espera que la estiba se llene de
cajas para llevarla a almacenamiento.

Cuadro 11. Peso de la lata de acuerdo al tipo de producto

PESO NETO
PRODUCTO (Gr.)
LATA LOMO EN ACEITE 184
233
LATA LOMO EN AGUA 184
LATA RALLADO EN ACEITE 170
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Después de haber identificado y descrito las actividades del proceso de
produccion del atin se procede a identificar las unidades que se utilizan en cada
uno de los subprocesos, con el fin de determinar una unidad comun durante todo

el proceso (Ver Figura 15).
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Figura 15. Diagrama de procesos y sus unidades a través del Proceso de Produccion de Lomo

DIAGRAMA DE PROCESOS Y SUS UNIDADES

Recepcion de
Materia Prima

Preparacion de
Materia Prima

Recepcion de
Materia Prima

Descongelacion

Almacenamiento

TINAS

cortey
Eviscerado

coccion

Pesada
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Para iniciar el estudio de métodos y tiempos fue necesario haber recolectado
los datos histéricos de los informes de produccién de la empresa
Comercializadorade Atun S.A., comprendidos entre los meses de Octubre
de 2001y Septiembre de 2002 2 Estos muestran que entre la producciéon de
lomo latay la de lomo exportacion no existe mucha diferencia (Ver Cuadro 12
y Figura 16). Asi que analizando esos resultados podria resultar indiferente,
realizarle el estudio de métodos y tiempos a cualquiera de los dos

productos.

Cuadro 12. Resumen de los informes de produccién comprendidos entre Oct-
01/ Sept-02

MES EXPORTACION LATA
OCTUBRE 33088 87676
NOVIEMBRE 1430 170500
DICIEMBRE 19030 198613
ENERO 53064 109235
FEBRERO 88494 98918
MARZO 96426 92958
ABRIL 147088 97041
MAYO 76720 33630
JUNIO 208674 5032
JULIO 190256 65597
AGOSTO 86988 64543
SEPTIEMBRE 112574 27318
TOTAL 1113832 1051061

Figura 16. Produccion de Lomo Exportacion Vs. Produccién Lomo Lata

Produccion de Atln entre Oct-01
/ Sept-02
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La recoleccion de esta informacion fue de gran importancia a la hora de
identificar de forma precisa la talla, especie, producto, la unidad de produccién
durante todo el proceso y el nimero de operarias con que la empresa ha venido
cumpliendo la programacion en los ultimos tiempos asi como los indicadores que
permiten identificar el rendimiento y la eficiencia del proceso.

Como se menciond anteriormente, por ser esta propuesta de mejora un caso
piloto de mejoramiento y delimitada en los objetivos del proyecto a la linea de
enlatado, la propuesta se le realizara a la especie SkipJack, talla 12/20 ya que es
el resultado de una priorizacién y del establecimiento del tipo de producto,
especie y talla que tiene mayor demanda segun nos muestran los informes de
produccion.

Cuadro 13. Resumen de producciéon con base en la especie y la talla durante
los meses comprendidos entre Oct-01 / Sept-02

ESPECIE TALLA PRODUCCION
YF 740 (+120) 349986
53 7720 (12720) 331518
53 7720 (7712) 234660
YF 20730 (+40) 221060
53 77 174511
YF 740 (+100) 167672
BE 740 (+100) 130799
YF 7720 (7712) 68292
YF 20 (+80) 68017
BE 10720 (30740) 58301
53 34 77778
BE 77 75631
YF 20730 (+60) 74947
YF 10720 (30740) 38332
BE 34 36934
YF 777 17188
YF 7720 (12720) 12889
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ESPECIE TALLA PRODUCCION
BE 10/20 (20/30) 12330
BE 20730 (30740) 9707
BE 7/20 (12/20) 9476
BE 20730 (+40) 6531
BE -3 6481
YFE 10720 (20730) 5949
BE 7720 (7712) 4559
53 3 3763
YF 3-4 2213
YF 3 1632
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Figura 17. Produccidn total por especies durante Octubre 2001y Septiembre 2002
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Este grafico nos muestra que las especies que mas se utilizan en el proceso
de Lomo Lata, son el YF (+40 (+120)) y el SJ (12/20), por lo tanto se podria
escoger cualquiera de las dos especies para el estudio, pero debido al
inventario o existencia de materia prima, en el momento de realizar el
estudio, la cantidad kilogramos de SJ para la produccion de lomo lata era
mayor que el de YF, y la programacion de la produccién ya estaba planeada
en base al SJ (12/20) durante todo el tiempo que se tardo el estudio
(Diciembre-Enero). Entonces toda la informacion histérica respecto al
numero de mujeres, cantidad de kilogramos a procesar, % de scrap, % de
rallado, % de producto final (lomo), cantidad de kilogramos a procesar por
carro de cocina, el estandar de produccion historico se recolecté en base a

la especie SJ (12/20).

Con respecto a la explicacién hecha anteriormente se comenzara analizando
cuales son las unidades que se utilizan durante todo el proceso del atun; la
unidad comun en el proceso desde la descongelacion hasta el empaque es
el kilogramos, mientras que en larecepcion de materia prima la clasificacion

de las especies se hace en libras, en |la planta enlatadora el producto
finalmente sale en gramos. Pero con el fin de determinar una unidad comun

en todo el proceso de producciénlaunidad con que se va a trabajar en el
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estudio de tiempos es el kilogramo ya que esta es la medida estandar en la

mayoria de los procesos.

Para esto comenzamos determinando el peso promedio de unatinaen el
proceso de recepciéon de materia prima, el cual se puede ver en el cuadro 9

del presente capitulo.

Para latalla 12/20 el peso promedio se encuentra entre 1000y 1100 Kg. de
Atun entero congelado pero en los cursogramas apareceran 1050 Kg. como
un promedio entre los dos valores. Aunque es importante aclarar que el peso
de entrada del atun en el proceso de recepcidén de materia prima no es
controlado por laempresa, este no aparecerd en los cursogramas analitico y
sindptico de este proceso pero si en los del proceso de preparacion de

materia prima.

Luego determinamos el peso promedio de un carro, después de la coccion del

atun, a través de la toma de 41 muestras preliminares.
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Tabla 24. Pesos del carro con atunes después de coccidn

CARROS CARRO PESO NETO X2
1 74 255 65025
2 35 280 78400
3 24 282 79524
4 25 270 72900
5 26 215 46225
6 16 274 75076
7 16 256 65536
8 277 76729
9 283 80089
10 10 262 68644
11 3 267 71289
12 86 253 64009
13 91 264 69696
14 82 254 64516
15 83 255 65025
16 93 244 59536
17 103 281 78961
18 101 262 68644
19 100 256 65536
20 94 250 62500
21 95 238 56644
22 84 250 62500
23 85 263 69169
24 96 258 66564
25 97 251 63001
26 102 243 59049
27 87 243 59049
28 79 239 57121
29 81 249 62001
30 90 243 59049
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CARROS CARRO PESO NETO X2
31 77 251 63001
32 75 245 60025
33 76 259 67081
34 32 237 56169
35 18 264 69696
36 11 239 57121
37 5 263 69169
38 12 266 70756
39 2 240 57600
40 14 288 82944
41 7 283 80089

FECHA: 11/12/2002
MUESTRAS: 41

ESPECIE: SKIP JACK
TALLA: (12/20)
CANTIDAD ATUNES POR 1Carro X 14 Canastas X 3
CARRO: atunes enteros

# ATUNES / CARRO: 42

Los siguientes datos han sido el resultado del andlisis estadistico aplicado a

los valores de la tabla anterior.
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TOTAL 10552
DESVIACION 15,8
VARIANZA 248,3
MEDIA 257
MEDIANA 256

Luego con la siguiente formula se determiné si el tamafio de la muestra
preliminar es suficiente o si se necesitan mas muestras para que el estudio

se confiable.

Siendo:

n = Tamafno de la muestra que se desea determinar
n” = Numero de observaciones del estudio preliminar
X = Valor de las observaciones

Aplicando la férmula con un margen de error de un 5% y un nivel de confianza de
95.45% tenemos que para un tamafio de muestra preliminar (n) de 41
observaciones tenemos que el tamafio de la muestra es de 6 observaciones. Por
lo tanto se dejaran los demas datos para tener una mayor confianza en el
estudio.

Después se hallé un peso promedio de las canastillas que entraban al
proceso de limpieza de la misma manera en que se hall6 el peso promedio

del carro después de la coccion:
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Tabla 25. Pesos de las canastillas antes de entrar a pelado y limpieza

CANASTILLA | PESO (Kg.) X? CANASTILLA | PESO (Kg.) X
1 18,2 3312 22 17,0 289,0
2 17,2 295,8 23 14,6 2132
3 17,6 309,8 24 16,0 256,0
4 18,8 353.4 25 14,8 219,0
5 18,8 353.4 26 16,8 282,2
6 17,4 302,8 27 17,2 295,8
7 17,0 289,0 28 18,0 324,0
8 17,0 289,0 29 17,2 295,8
9 15,6 2434 30 18,2 3312
10 18,4 338,6 31 17,6 309,8
11 18,6 346,0 32 15,4 237,2
12 17,6 309,8 33 17,8 316,8
13 17,2 295,8 34 15,6 2434
14 16,4 269,0 35 16,4 269,0
15 15,4 237,2 36 17,4 302,76
16 15,4 237,2 37 15,4 237,16
17 17,0 289,0 38 19,0 361,00
18 16,6 275,6 39 16,8 282,24
19 16,0 256,0 40 16,4 268,96
20 17,0 289,0 41 17,6 309,76
21 16,8 282,2 42 16,8 282,24
CANASTILLA PESO (Kg.) X

43 18,0 324,00

44 16,4 268,96

45 17,8 316,84

46 17,2 295,84

47 15,4 237,16

48 15,6 243,36

49 17,2 295,84

50 18,8 353,44

51 16,6 275,56
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CANASTILLA PESO (Kg.) X*

52 17,6 309,76
53 15,6 243,36
54 18,4 338,56
55 19,0 361,00
56 17,0 289,00

TOTAL 952,6

DESVIACION 1,1

VARIANZA 1,2

MEDIA 17

MEDIANA 17

Para un tamafio de muestra preliminar de 56 tenemos quen esiguala6.7” 7

muestras. Por lo tanto se dejan los datos de las 56 muestras que se tomaron.

Después de haber tomado estos datos preliminares se procede a realiza el
estudio de métodos.
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10.1.2 Cursogramas Analiticos del proceso

(Ver Carpeta de Estudio de métodos y tiempos)

10.1.3 Cursogramas Sinoptico del proceso

(Ver Carpeta de Estudio de métodos y tiempos)
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Tanto en el estudio de métodos como en el estudio de tiempos se manejaran
dos tipos de procesos de pelado y limpiezay por consiguiente dos tipos de

procesos para enlatado y embalaje.

Para pelado y limpieza, el primer proceso es cuando la materia prima no
necesita ser empacada sino que va directo a planta enlatadora en canastas
de 8 Kg.y el segundo cuando la materia prima es empacada en bolsas

plasticas con un peso de 8 Kg.

Y en enlatado y embalaje el primer proceso es cuando la materia prima pasa
directamente de pelado y limpieza en canastas de 8 Kg. sin necesidad de ser
empacado y el segundo cuando la materia prima proviene de los cuartos

frios.
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10.1.4 Diagramas de recorrido

Los diagramas que aqui se presentan seran los diagramas que representan

el recorrido del material a través de todas las etapas del proceso.

(Ver Carpeta de Estudio de métodos y tiempos)
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10.1.5 Analisis critico del proceso de pelado y limpieza

El siguiente analisis se encontrara limitado a los procesos de pelado y limpieza
debido a que las actividades de este proceso son realizados de forma manual lo
que significa que dichos procesos limitan la capacidad y pueden estar susceptible

Analisis critico de pelado y limpieza

ANALISIS

Qué se hace? Transportar los carros de los
cuartos de nebulizacion a la linea de pelado

y limpieza

Cémo se hace? Se realiza con un carro el
cual tiene capacidad para 14 canastillas

Por qué se hace? Se hace para suministrar el
atin a las lineas de pelado.

Que otra cosa podria hacerse? Se podria
hacer una distribucion de la planta de tal
forma que el operario no realice tanto
recorrido

a cambios.
Cuadro 14.
ACTIVIDAD
PROPOSITO
Transporte de carros de atlin a
la linea de pelado y limpieza
LUGAR

Donde se hace? Se realiza en el cuarto de
nebulizacion y en la linea de limpieza que le
toca.

Por qué se hace alli? Porque en cuarto de
nebulizacién es el area donde se encuentra

los carros de la cocina a pelar y limpiar.

En qué otro lugar podria hacerse? Podria hacerse en
un lugar de la planta el cual flujo del recorrido pueda
disminuirse.

Dénde deberia hacerse? Deberia hacerse en
un lugar de la planta, el cual el proceso
pueda seguir la linea de ensamble ya que

esta es la caracteristica de este proceso.

Cuéando se hace? Se realiza durante todo el
dia cada vez que la linea necesite el
producto
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Por qué se hace entonces? Porque es
completamente fundamental para que se
lleve acabo el proceso de pelado.

SUCESION Cuéndo podria hacerse? La actividad se esta
realizando en el momento que es.
Cuéando deberia hacerse? Se realiza en el
momento que debe hacerse.
Quién lo hace? Lo hace un operario que se
encuentra durante todo el dia haciendo esta
operacion.
Por qué lo hace esa persona? Porque esa
persona cumple con las caracteristicas
especificas para esa actividad
PERSONA
Que otra persona podria hacerlo? Cualquier
Transporte de carros de atun a otro operario que halla tenido la
la linea de pelado y limpieza experiencia.
Quien deberia hacerlo? Una persona que
cumpla con las caracteristicas fisicas
necesarias en este caso hombres
Cémo se hace? Se hace con un carrito de 14
canastillas
Por qué se hace de ese modo? Porque esos
son los carros que caben en los hornos de la
cocina.
MEDIOS . ] ]
De qué otro modo podria hacerse? Se podria hacer con
carros que tengan ruedas mas grandes que permitan un
mejor deslizamiento del carro y asi evitar mayor
esfuerzo del operario.
Como deberia hacerse? Se deberia hacer
con una banda transportadora.
Qué se hace? Pelar y limpiar el atdn de
forma manual
Pelado y limpieza PROPOSITO Como se hace? Se realiza de forma manual
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Que otra cosa podria hacerse? Hasta ahora
no existe otra técnica para limpiar el
pescado que no sea manual.

Pelado y limpieza

LUGAR

Dénde se hace? En el puesto de trabajo de
pelado y limpieza.

Por qué se hace alli? Porque ese es el lugar
adecuando para realizar la operacion.

En qué otro lugar podria hacerse? Se podria
hacer un lugar que presente mejores
condiciones ambientales.

Dénde deberia hacerse? En un lugar que se
tengan condiciones ambientales mejores.

Cuéando se hace? Se realiza durante toda la
jornada de trabajo.

SUCESION

Por qué se hace entonces? Por que es
indispensable para llevar a cabo el proceso

Cuando podria hacerse? La actividad se esta
realizando en el momento que es.

Cuando deberia hacerse? Se realiza en el
momento que debe hacerse.

PERSONA

Quién lo hace? Lo hace una operaria que se
encuentra durante todo el dia haciendo esta
operacion.

Por qué lo hace esa persona? Porque esa
persona cumple con las caracteristicas
especificas para esa actividad

Que otra persona podria hacerlo? Cualquier
otra operaria que  halla tenido Ila

experiencia.

Quien deberia hacerlo? Una persona que
cumpla con las caracteristicas necesarias.
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Pelado y limpieza

MEDIOS

Cémo se hace? Se hace con de pie durante
todo el dia

Por qué se hace de ese modo? Porque de
esta forma las operarias se concentran mas
en la actividad

De qué otro modo podria hacerse? Se
podria hacerse sentadas

Como deberia hacerse? Se deberia hacer de
sentada o de pie pero con una condicién
ambiental mejor

Transporte de canastas a la
zona de inspeccién y empaque

PROPOSITO

Qué se hace? Transportar los carros con
canastilla

Cémo se hace? Se realiza con un carro el
cual tiene capacidad para 10 canastillas

Por qué se hace? Se hace para suministrar el
lomo a las mesa de inspeccion y empaque

Que otra cosa podria hacerse? Se podria

hacer una distribucién de la planta de tal
forma que el operario no realice tanto

recorrido

LUGAR

Dénde se hace? Se realiza en la planta sobre

todo el lugar desde la linea hasta la mesa de
empaque.

Por qué se hace alli? Porque es

indispensable que se haga después del
pelado

En qué otro lugar podria hacerse? Podria
hacerse en un lugar de la planta el cual
flujo del recorrido pueda disminuirse.

Donde deberia hacerse? Deberia hacerse en

un lugar de la planta, el cual el proceso
pueda seguir la linea de ensamble ya que

esta es la caracteristica de este proceso.

Cuando se hace? Se realiza durante todo el
dia cada vez que la linea necesite el

producto
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Transporte de canastas a la
zona de inspeccién y empaque

SUCESION

Por qué se hace entonces? Porque es
completamente fundamental para que se
lleve acabo el proceso de inspeccién y
empaque

Cuando podria hacerse? La actividad se esta
realizando en el momento que es.

Cuando deberia hacerse? Se realiza en el
momento que debe hacerse.

PERSONA

Quién lo hace? Lo hace un operario que se
encuentra durante todo el dia haciendo esta
operacion.

Por qué lo hace esa persona? Porque esa

persona cumple con las caracteristicas
especificas para esa actividad

Que otra persona podria hacerlo? Cualquier
otro operario que haya tenido Ila
experiencia.

Quien deberia hacerlo? Una persona que
cumpla con las caracteristicas fisicas
necesarias en este caso hombres

MEDIOS

Coémo se hace? Se hace con un carrito de 10
canastillas

Por qué se hace de ese modo? Por que esos
son los carros con que planta cuenta.

De qué otro modo podria hacerse? Se
podria hacer con carros que tengan ruedas
mas altas que permitan mejor deslizamiento
del carro y asi evitar mayor esfuerzo del
operario.

Como deberia hacerse? Se deberia hacer
con una banda transportadora.
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Inspeccién y empaque

PROPOSITO

Qué se hace? Inspeccionar el producto y
empacarlo

Como se hace? Realiza observando el
proceso

Por qué se hace? Se hace para garantizar el
color uniforme del producto y porque
promedia el peso aproximado, para facilitar
la actividad de pesar

Que otra cosa podria hacerse? Se podria
hacer una distribucion en las mesas de
proceso con otra operaria para que se
encargue de clasificar los lomos y empaque
se disminuye el tiempo.

LUGAR

Doénde se hace? Se realiza en las mesas de
inspeccién y empaque

Por qué se hace alli? Porque el peso se
encuentra cerca

En qué otro lugar podria hacerse? En las
mesas de pelado la clasificacion pero el

empague si se hace en la mesa de empaque.

Dénde deberia hacerse? En las mesas de
pelado la clasificacion pero el empaque si se

hace en la mesa de empaque.

Cuando se hace? Se realiza durante todo el
dia de proceso.

SUCESION

Por qué se hace entonces? Porque es

completamente fundamental para que se
lleve acabo el proceso de pesado

Cuando podria hacerse? La actividad se esta
realizando en el momento que es.

Cuando deberia hacerse? Se realiza en el
momento que debe hacerse.
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Quién lo hace? Lo hace un operaria que se
encuentra durante todo el dia haciendo esta
operacion.

Por qué lo hace esa persona? Porque esa
persona cumple con las caracteristicas
especificas para esa actividad

PERSONA

Que otra persona podria hacerlo? Cualquier
otra operario que halla tenido Ila
experiencia.
Quien deberia hacerlo? Una persona que
cumpla con las caracteristicas fisicas

L necesarias.

Inspeccidon y empaque
Como se hace? Se hace de pie en el puesto
de trabajo
Por qué se hace de ese modo? Porque las
operarias rinden menos si se encuentran
sentadas
MEDIOS De qué otro modo podria hacerse? Se
podria hacer sentado y con mejores
condiciones ambientales
Como deberia hacerse? Se deberia mejorar
las condiciones ergonémicas de las operarias
y ambientales
Qué se hace? Pesar el atin ya sea en
canastas o en bolsas
Cémo se hace? Colocando el producto en
una bascula
Pesaje PROPOSITO

Por qué se hace? Se hace para controlar el peso que
tiene la bolsa

Que otra cosa podria hacerse? Se podria

colocar otra bascula la que el proceso no se
detenga tanto en ese punto
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Pesaje

LUGAR

Dénde se hace? Se realiza en la zona de
pesado

Por qué se hace alli? En qué otro lugar
podria hacerse? Se hace alli porque esa es la
zona de empaque y se podria hacer en un
lugar el cual la bascula se encuentre mas
cerca de las lineas de proceso.

Doénde deberia hacerse? En un lugar que se
encuentre cerca de las lineas de proceso
mediante otra bascula en otro sitio

Cuéando se hace? Se realiza durante todo el
dia de proceso.

SUCESION

Por qué se hace entonces? Porque es
completamente fundamental para que se

lleve acabo el proceso ya sea de empaque o
directo a linea

Cuando podria hacerse? La actividad se esta
realizando en el momento que es.

Cuando deberia hacerse? Se realiza en el
momento que debe hacerse.

PERSONA

Quién lo hace? Lo hace un operaria que se encuentra
durante todo el dia haciendo esta operacion.

Por qué lo hace esa persona? Porque esa

persona cumple con las caracteristicas
especificas para esa actividad

Que otra persona podria hacerlo? Cualquier otra
operario que halla tenido la experiencia.

Quien deberia hacerlo? Una persona que
cumpla con las caracteristicas fisicas
necesarias.
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ACTIVIDAD

ANALISIS

MEDIOS

Cémo se hace? Se hace de pie en el puesto
de trabajo

Por qué se hace de ese modo? Porque las
operarias rinden menos y les causa molestia
si se encuentran sentadas .

De qué otro modo podria hacerse? Se
podria hacer de pie pero con mejores
condiciones ambientales.

Como deberia hacerse? Se deberia mejorar
las condiciones ergonémicas de las operarias
y ambientales

Inspecciones después de
empaque al vacio y

termoencogido

PROPOSITO

Qué se hace? Inspeccionar el producto

Coémo se hace? Realiza observando el
producto

Por qué se hace? Se hace para garantizar el
color uniforme del producto y que las bolsas
no tengan ninguna anomalia.

Que otra cosa podria hacerse? Se podria
realizar controles estadisticos para que la
inspeccion no se haga al 100% o colocar otra
operaria para que el proceso no se atrase.

LUGAR

Doénde se hace? Se realiza en las mesas de
inspeccion

Por qué se hace alli? Porque se encuentra
cerca al proceso que le sigue a la inspeccion

En qué otro lugar podria hacerse? Necesaria mente
tiene que estar al lado del proceso que le sigue.

Donde deberia hacerse? Se realiza en el
lugar donde se debe hacer

Cuando se hace? Se realiza durante todo el
dia de proceso.
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Por qué se hace entonces? Porque es
completamente fundamental para que se
lleve acabo el proceso siguiente

SUCESION Cuéndo podria hacerse? La actividad se esta
realizando en el momento que es.
Cuéndo deberia hacerse? Se realiza en el
momento que debe hacerse.
Quién lo hace? Lo hace un operaria que se
encuentra durante todo el dia haciendo esta
operacion.
Por qué lo hace esa persona? Porque esa
persona cumple con las caracteristicas
especificas para esa actividad
PERSONA
Inspecciones después de Que otra persona podria hacerlo? Cualquier
empagque al vacio y otra operario que halla tenido la
termoencogido experiencia.
Quien deberia hacerlo? Una persona que
cumpla con las caracteristicas fisicas
necesarias.
Como se hace? Se hace de pie en el puesto
de trabajo
Por qué se hace de ese modo? Porque el
trabajo lo amerita
MEDIOS De qué otro modo podria hacerse? Se
podria hacer sentado y con mejores
condiciones ambientales.
Como deberia hacerse? Se deberia mejorar
las condiciones ergonémicas de las operarias
y ambientales
Qué se hace? Empacar al vacio el producto y
termoencogerlo
Empaque al vacio y PROPOSITO Como se hace? Mediante maquinas

termoencogido

Por qué se hace? Se hace para evitar que el
producto se oxide o se dafie
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ACTIVIDAD

ANALISIS

Que otra cosa podria hacerse? Ampliar la
capacidad de la maquinas.

Empaque al vacio y
termoencogido

Dénde se hace? Se hace en maquinas
ubicadas en la planta.

Por qué se hace alli? Porque deben
encontrarse cerca mar facilitar el proceso.

En qué otro lugar podria hacerse? En un lugar de la
planta donde se encuentre el area de empaque

LUGAR independiente y se encuentre
Mejor temperatura, ya que estas maquinas
generan mucho calor.
Dénde deberia hacerse?.
Se realiza en el lugar donde se debe hacer
Cuando se hace? Se realiza durante todo el dia de
proceso.
Por qué se hace entonces? Porque es
completamente fundamental para que se
lleve acabo el proceso siguiente
Cuando podria hacerse? La actividad se esta
] realizando en el momento que es.
SUCESION

Cuando deberia hacerse? Se realiza en el
momento que debe hacerse.

260



COMERCLALIZABORA @\“"
ATON
s

[

10.2 ESTUDIO DE TIEMPOS

Es unatécnicade la medicion del trabajo que implica el establecer un
estandar de tiempo permisible pararealizar una tarea determinaday con la
debida consideracion de lafaigay las demoras personales y los retrasos
inevitables, con base en el registro y el analisis de los tiempos y ritmos de

trabajo de cada una de las actividades del método prescrito.

El enfoque del estudio de tiempos para la medicion del trabajo utiliza un
cronémetro digital, para determinar el tiempo requerido para finalizar tareas
determinadas. Luego suponiendo que se establece un esténdar, el trabajador
debe ser capacitado y debe utilizar el método prescrito mientras el estudio se
esta llevando a cabo.

Para realizar un estudio de tiempos se debe:
1. Descomponer el trabajo en elemento.

2. Desarrollar un método para cada elemento.

3. Seleccionar y capacitar al trabajador.
4. Muestrear el trabajo.

5. Establecer el estandar.

Propdésitos del estudio de tiempos. La medicion del trabajo se puede utilizar

para diferentes propdsitos y es responsabilidad del gerente de operaciones
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definir este propdésito y asegurar el uso de técnicas apropiadas para medir el

trabajo.

Propdésitos:

1.

Evaluar el comportamiento del trabajador. Esto se lleva a cabo comparando
la produccién real durante un periodo de tiempo dado con la produccion
estandar determinada por la medicion del trabajo.

. Planear las necesidades de la fuerza de trabajo. Se puede utilizar la medicion

del trabajo paradeterminar que tanta mano de obra se requiere para
cualquier nivel dado de produccion futura.

Determinar la capacidad disponible. Para un nivel dado de fuerza de trabajo
y disponibilidad de equipo, se pueden utilizar los estandares de medicién del
trabajo para proyectar la capacidad disponible.

Determinar el costo o el precio de un producto. Los estandares de mano de
obra obtenidos mediante la medicion del trabajo, son uno de los ingredientes
de un sistema de calculo de precio. En la mayoria de las organizaciones, el
calculo exitoso del precio es crucial para la sobrevivencia del negocio.

Comparacion de métodos de trabajo. Cuando se consideran diferentes
métodos para un trabajo, la medicion del trabajo puede proporcionar la base
para la comparacion de la economia de los métodos. Esta es la esencia de la
administracion cientifica, idear el mejor método con base en estudios
rigurosos de tiempo y movimiento.

Facilitar los diagramas de operaciones. Uno de los datos de salida para todos
los diagramas de sistemas es el tiempo estimado para las actividades de
trabajo. Este dato es derivado de la medicion del trabajo.

. Establecer un plan incentivos salariales. Bajo incentivos salariales, los

trabajadores reciben mas paga por mas produccion. Para reforzar estos planes
de incentivos se usa un estandar de tiempo que define al 100% la produccion.

La mayoria de las mejoras resultantes de la medicion del trabajo radica en

los estudios fundamentales de métodos, que preceden a los estudios de
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tiempo en si. No obstante los estandares de tiempo se utilizan para
propoésitos de control administrativo ya que los estandares por si solos no

mejoraran la eficiencia.

Después de haber definido la unidad, las actividades del proceso,
identificados los procesos realizados por mano de obra o maquinas y
realizado el estudio de métodos, es necesario tener en cuenta la definicion
de operario calificado pararealizar el estudio de tiempos porque debido al
tipo de negocio de la Comercializadora de Atun, los procesos son realizados

en gran parte por el recurso humano.

Un operario calificado es aquel que tiene los conocimientos, la experienciay
otras cualidades necesarias para realizar un trabajo bajo normas de

seguridad, calidad y cantidad.

Después se identifican los operarios calificados para realizar el estudio, y se
les asigna una valoracion por correlacion con el concepto de lo que se tiene

del ritmo tipo (Ver Anexo C).
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Inmediatamente después de asignarle una valoracion del ritmo tipo a cada
operario se le realizan tomas detiempos preliminares de lo que tarda este en
realizar unatarea en el formato que se muestra en el Anexo D. A estas
muestras se le aplica la Formula 1 con un margen de error del 5% y un nivel
de confianza del 95 % la cual nos da como resultado el tamafio de la muestra
necesaria para el estudio. Dependiendo de lo que arroje la formula se sabe si
los datos que se tomaron en la prueba piloto fueron suficientes o no, porque
si éstas no son suficientes se tendrian que tomar tantas muestras como lo
indique la formula. Después se halla la desviacion estandar, la media, la
medianay dependiendo estos resultados se sabe si los datos son confiables
0 no. Luego de haber tomado los tiempos dependiendo del tamafio de la
muestra (Anexo E) para cada actividad, se determinan los tiempos bésicos a

través de laFormula 2.

Entendiendo el tiempo basico como el tiempo que se tarda un operario en realizar

una tarea al ritmo tipo, o sea:

) ) ) Valor del Ritmo Atribuido
Tiempo Basico = Tiempo Cronometrado x Formula 2

Valor del Ritmo Tipo
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Al tener los tiempos bésicos, se les asighan suplementos a las personas que
realizan las tareas a través de las tablas utilizadas para calcular suplementos
por descanso expuestos en el libro de la OIT3. (Anexo Fy G).. Los cuales son
multiplicados por el tiempo basico y nos da como resultado el tiempo tipo
gue luego multiplicado por la cantidad de Kg. que se procesan por cada una
de las actividades, nos va a permitir determinar la capacidad de la planta con
respecto a cada actividad. Pero por ahora s6lo se mostraran los tiempos

tipos asignados para cada actividad.

Los tiempos basicos y tiempos tipos de recepcion de materia prima no se
hallaron debido a que la empresa actualmente subcontrata estos servicios.
Pero sin embargo, se realizaron los cursogramas analitico, sinoptico y de
recorrido, y se establecieron los suplementos para que en un determinado
momento la organizacidn evalle si es conveniente subcontratarlos o no,
teniendo en cuenta estos el método y los suplementos. Ahora se mostraran
los tiempos tipos de preparacion de materia prima, pelado y limpieza
(materia prima directo a enlatadora), pelado y limpieza (Materia prima para
empacar), empaque, enlatado y embalaje (materia prima de pelado y
limpieza) y enlatado y embalaje (materia prima de cuartos frios). Los tiempos

gue se manejan aqui seran todos en minutos.

3 OIT. Introduccién al estudio del trabajo. Ed. Limusa. 42 Edicién. México. 2002. Apéndice 3
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Tabla 26. Tiempos tipos de preparacion de materia prima

PREPARACION DE MATERIA PRIMA

< TTEMPO TTEMPO
DESCRIPCION DEL ELEMENTO voo | TAMANODE | penyvepio | BAsico sy || Mol
LA MUESTRA - - (Min.)
(Min.) (Min.)
1. Llevar tinas de atun a los
tanques de descongelacion. 100 5 3.0 3.0 21 3.63
2. Descongelar atan’® - - - - - 300
Llevar tina a volcador de tina 100 5 1.6 1.6 17 1.87
Cortar atun de acuerdo a la j j j j j ]
talla.®
5. Eliminar las visceras y las
agallas. - 27 0.33 0.38 32 0.50
6. Clasmcar_los cores del atun 120 10 0.18 0.21 20 0.29
en bandejas (Raqueo).
7. Llevar carro a la bascula. 100 5 0.21 0.21 19 2.50
8. Pesar los carros con atin. 100 5 0.10 0.10 13 0.11
9. leplqr con agua los cortes 110 10 0.55 0.61 19 0.72
del atdn.
10. Llevar carros a los hornos. 100 5 0.16 0.16 19 0.19
11. Cocinar atn.! - - - - - 150
12. Inspeccionar caracteristicas
organolépticas y fisico- 100 5 88.4 88.4 14 100.78
guimicas.
13. Llevar carros a las torres de
enfriamiento. 100 5 0.10 0.10 19 0.12
14. Someter al atun cocido a un
choque térmico en las torres - - - - - 20
de enfriamiento.!
T5. Clevar Tos carros a zona de
enfriamiento. 100 5 0.20 0.20 19 0.24
16. Esperar que disminuya la _ 10 113 113 _ 113
temperatura interna del atun.
17. Pesar el atin. 100 5 0.11 0.11 13 0.12
18. Llevar' Ios'garros al cuarto de 100 5 0.35 0.35 19 0.42
nebulizacién.
TOTAL

. 4 Estos tiempos son estandares.
Este tiempo no aparece debido a que el la talla utilizada en este estudio no requiere de corte en la
sierra.

266



COMERCLALIZABORA @A“
ATON
s

[

Tabla 27. Tiempos tipos de pelado y limpieza (materia prima directo a enlatadora)

PELADO Y LIMPIEZA (MATERIA PRIMA DIRECTO A PLANTA ENLATADORA)

TAMANO DE LA

TIEMPO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO v | MuestRa | PromeDIO | JIEMPO I ge | TIEMPOTIPO
X . BASICO (Min.) (Min.)
(Min.) (Min.)
1. Nebulizar el atin en Planta 2. - 15 697 697 . 697
2. Transportar el atdn de Planta 2
al cuarto de nebulizacién de 110 10 23 25.3 19 31
Planta 1.
3. Nebulizar el atan. - 15 45 45 - 45
4. IITIevgr el atin a pelado y ) 42 1.45 1.53 32 2 02
impieza.
5. Pelary limpiar atun.
(Eliminacion de piel, espinas,
sangre y muasculos oscuros. _ 31 14.20 14.12 22 17.22
6. Colocar los lomos de atin en
canastas.
7. Inspeccionar caracteristicas
fisico-quimicas y microbioldgicas | 100 - 90 90 14 102.6
al rallado cada hora.®
8. Transportar fos Tomos en
canastas a la mesa de 120 21 5.4 6.5 21 7.9
inspeccion.
9. Inspeccionar los lomos. 120 5 2.19 2.63 24 3.26
10. Llevar canasta a mesa de 100 5 0.10 0.10 21 0.12
pesado.
11. Pesar 8 Kg. en las canastas. 100 5 0.39 0.39 19 0.46
12. Esperar a formar lotes de 10 ) 5 514 514 ) 5 14
canastas.
13. Colocar las canastas en los
carros y llevarla a la bodega de 110 5 0.61 0.67 20 0.81
productos terminados.
T4 Colocar Tas canastas en un carro
y colocar cubierta para 90 5 0.17 0.16 19 0.19

transportar a planta
enlatadora.

® Tiempo estandar
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Los tiempos tipos de pelado y limpieza de la materia prima para empacar son

las 6 primeras actividades de la tabla anterior.

Tabla 28. Tiempos tipos de empaque

EMPAQUE
< TIEMPO TIEMPO
DESCRIPCION DEL ELEMENTO TAMANO DELA | promeDIO | BASIcO | su | T'EMRO TIPO
MUESTRA . - (Min.)
(Min.) (Min.)

1. Transportar canastas de la 21 54 6.5 21 79

linea a la mesa de empaque.
2. Inspeccionar el color de Tos

lomos y que estos no lleven

ningun residuo. 12 2.11 2.20 24 2.73
3.__Empacar fomos en bolsas

pléasticas.
4 Tlevar bolsa a mesa de 7 0.08 0.09 21 011

pesado.
5. Pesar [os Tomos de atun en

bolsa con un peso de 8 Kg. 5 0.37 0.37 19 0.44
6. Llevar las bolsas a la mesa de

espera del producto para el 5 0.03 0.03 21 0.04

empacado al vacio.
f. peomoaara bolsa y aplanar 42 0.89 0.95 32 1.25
8. Empacar al vacio. 13 0.54 0.54 - 0.54
8. Llev_ar Ia_ bolsa glla mesa para 4 015 0.16 25 0.20

realizar inspeccion.
9. Inspeccionar que Tos Tomos

empacados al vacio no lleven 5 0.49 0.59 29 0.76

residuos del atin.
T0. Llevar las bolsas a la maquina

termoencogedora. 5 0.06 0.06 25 0.08
TT. Termoencoger Tos Tomos

empacados al vacio. 20 0.43 0.43 B 0.43
12. Inspeccionar la bolsa de atun. 4 0.27 0.27 24 0.33
T3.Colocar los lomos empacados

en las canastas. 1 11.29 11.29 21 13.66
T4 Colocar las canastas en el

carro y llevarlas al cuarto de 2 0.62 0.62 20 0.74

congelacién.
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EMPAQUE
< TIEMPO | TIEMPO
DESCRIPCION DEL ELEMENTO TAMANO DELA 1 promepio | BAsico | sw | TIEMPO TIPO
MUESTRA . . (Min.)
(Min.) (Min.)
15. Congelar las bolsas de atun.” - - - - 720

" Tiempo estandar
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10.3 CAPACIDAD DE LA PLANTA DE PRODUCCION

La capacidad de una planta es conocida como la salida maxima en un
periodo de tiempo. Dicha capacidad es la que mas adelante nos permitira
identificar donde se estan generando los cuellos de botellas. (Ver Tablas 26,

27, 28)

Antes de identificar la capacidad de las actividades y llegar a analizar el
resultado de % de lomo, rallado, scrap, rechazo y mermas, es necesario
entender de que estas variables, se encuentran influenciadas por factores
externos al proceso, que afectan el rendimiento y la eficiencia de éste. Entre
los factores que se deben tener en cuenta, se encuentran: las condiciones
climéticas y la forma como es capturado el atun, la temperatura de
conservacion, el tiempo que dura almacenado en el buque, por las
condiciones y etapas de reproduccion del atin y por el tipo de materia prima
(un recurso natural), no dejan de ser factores que influyen en la coccidn,
pelado y limpiezay en el rendimiento. Por lo tanto al momento de planear la
produccién o hacer estudios de los tiempos de los procesos se tienen que

trabajar con cierta variabilidad.
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De todas maneras por muchas variables que se presenten en el
procesamiento del producto, la empresa cuenta con unos % (Anexo H), los
cuales tienen unos rangos que permiten controlar el proceso, dichos
porcentajes se convierten en los indicadores, los cuales sirven no solo para
saber el comportamiento del proceso historicamente, sino que me indican lo

gue se podrian mejorar. (Ver Capitulo 11)

Al tener las capacidades de las actividades se puede aplicar el
balanceamiento de la linea de ensamble. Que en realidad el objetivo de la
distribucion orientada al producto es minimizar el desbalance en la linea de

fabricacién o ensamble.

El problema central de la planeacion de la distribucidon orientada al producto
es balancear la salida de cada estacion de trabajo en la linea de produccién,
de tal forma que sea casi igual mientras se obtiene la cantidad de salida
deseada, la meta seria crear un flujo continuo suave sobre la linea de
ensamble, con un minimo de tiempo ocioso en cada estacion de trabajo de la

persona. (balanceo de linea)
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Las capacidades que se han obtenido en el balanceo de lalinea, son las
capacidades con que cuenta actualmente la empresa, la cual mediante estos
datos se pueden identificar las actividades que cuentan con menor
capacidad en todalalinea de proceso, lo cual puede estar generando el
atraso o cuello de botella en la linea e imposibilidad para cumplir con la

capacidad que produccion deseada. (Ver Tabla 29 y 30)

Actualmente la planta, cumple durante el dia de proceso, con la cantidad de
Kg. que se encuentra estipulado para procesar en la programacion, aunque
se generan escenarios en los cuales existe un atraso en el proceso durante

el tiempo del empaque, exactamente en la actividad de pesar.

Asi que analizando el balanceo de la linea se puede identificar que la
capacidad de pesar durante el lapsus de una hora, no satisface la cantidad
de material que puede estar recibiendo durante ese mismo transcurso de
tiempo. Y por consiguiente las actividades previas a él pueden estar sub-

utilizando su capacidad.
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Otra actividad que presenta una menor capacidad en lalinea de proceso es
lainspeccion, que se realiza antes de pesar, por tal razén esto puede estar
generando que el proceso después de pelado pueda estar disminuyendo la
eficiencia en lade lalinea. Por consiguiente esto puede estar causando
problemas que afecten atodo el sistemay los factores que a este lo
componen, como son el recurso humano que puede estar esforzandose mas
de lo que su capacidad le permite debido a las extensas jornadas de trabajo
gue tiene que cumplir, llevando a la situacion de poder generar ausentismo
causante de ladisminucion de la eficiencia del proceso, también se pueden
presentar altos costos por horas extras que al final van a influir en el costo
del producto. De igual forma este atraso en la linea de proceso puede influir
en el tiempo de la programacion de la planta enlatadora, debido a que esta
planta se encuentra automatizada en gran parte y la capacidad de esta por
dia de proceso se puede controlar de forma mas precisa sin tener en cuenta
tantos factores externos, por lo tanto si el proceso de empaqgue no cumple
con la funcionalidad de la capacidad que debe cumplir no se esta
aprovechando la capacidad de la enlatadora en el caso que el producto vaya

directo a enlatadora.

Las propuestas de mejoramiento y otros analisis que aqui se realicen seran
encaminados al proceso de pelado, limpieza y empaque Unicamente, ya que
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estas actividades son unas de las actividades mas criticas de todo el proceso de
produccion debido a que las son realizadas de forma manual, limitan la
capacidad y susceptibles a cambios.

Observacion: A la planta enlatadora no se le hizo balanceamiento ya que el

proceso es en su gran mayoria es automatizado, la cual la capacidad del

proceso lo marcala maquina enlatadora, por lo tanto ya se sabe cual es la

capacidad maxima del proceso.

Después que se tiene la capacidad y laidentificacién de los cuellos de
botellas, se procede hallar la eficiencia del proceso, el cual es comparar la

capacidad real / la capacidad teodrica.

Para hallar la capacidad real del proceso fue necesario, analizar la
informacion histérica con la que ya se cuenta, de esta informacion se extrajo
el # de mujeres con los que mas se planea la produccion, los kg/h que se
procesan, el % de producto lomo, el % de rallado, el % scrap. Estos

porcentajes varian mucho por las condiciones que fueron explicadas con

anterioridad ya que la materia prima que se manipula es un recurso natural.
En el proceso de pelado y limpieza se mencionan los % de rallado y el % de

scrap cocido, ya que durante la actividad de pelado para la extraccion del
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lomo, se obtiene subproductos que son aprovechables como es el rallado y

La informacién histérica de los informes fue la siguiente:

# de mujeres

Kg/h

% de producto

terminado ( lomo)

% de rallado

% de scrap

51

52.3

46

2.4

17.68

Capacidad real : 51*52.3 = 2267.3 *0.46 =1226.95 kg/h

Para la capacidad tedrica se tomo el dato de la capacidad de kg/h que arrojo

el estudio de tiempos y el resto de lainformacion se hizo en base alos datos

analizados los dias en que demor¢ el estudio. Asi que la informacién es la

siguiente:

# de mujeres

Kg/h

% de producto

terminado ( lomo)

% de rallado

% de scrap

51

59

45

15.66
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Capacidad teorica : 51*59 = 3009 * 0.45 = 1354.05 kg/h

Con estas dos capacidades se procede hallar la eficiencia:

E = (1226.9 Kg. / 1354.05kh/h ) * 100 = 90.60 % < 100%

Por lo tanto quiere decir que la empresa se encuentran utilizando en un 90.6% la
capacidad con que cuenta.

Con el valor que arrojo6 la eficiencia quiere decir que el estudio es confiable,
por lo tanto se puede continuar con el balanceamiento con el objetivo de
colocarle a las actividades que generaron cuellos de botellas los puestos de
trabajos suficientes para aumentar la capacidad, de manera tal que ninguno
de estos puestos tenga mas trabajo del que pueda hacer en el tiempo del

ciclo y minimizar el tiempo inactivo de todas las estaciones

Este balanceo se realiza teniendo como base la demanda requerida o

demanda deseada en el proceso de pelado y limpieza el cual es de:

- demanda deseada en la planta es 30000 Kg. en dia de proceso
- lajornada de trabajo por dia es de 9.5 horas

- asiquelademandarequerida por horaes de: 3158
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El resultado de cantidad de puestos de trabajo requerido para cumplir con la
demanda deseada fue la de aumentar el # de peladoras de 51 a 54, aumentar
el numero de operarias de inspeccion de 9 a 10y colocar 2 pesos, colocar
unaoperariamas en lazonade inspeccién. Con la siguiente creacion de
puestos nuevos es posible que se llegue a cumplir con la demanda de 30000

por dia deseada como se muestra en latabla 29 y 30.

Balanceo de la linea de

ensamble

- El balanceo de la linea generalmente se lleva a cabo minimizando el
desbalance entre las maquinarias o las personas, mientras se logra la salida
requerida de la linea.

Determinar los requerimientos de tiempo para cada tarea de ensamble.
Conocer la relacion precedente entre las actividades, esto es, la secuencia
en gue se necesitan desarrollar todas las tareas.

b
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Balanceo de lalinea en pelado y limpieza

00006060

4567 3022 3486 1178 3967 1043 5926 25263

Balanceo de lalinea de empaque

348 140 349 109 109 307 355 960 631. 600 111 137 934. 129
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Distribucion en planta

La distribucion fisica orientada al producto esta organizada alrededor de un
producto o de una familia de bienes similares de gran volumen y baja

variabilidad y las suposiciones son:

=

el volumen es adecuado para la utilizacién del equipo.

2. lademanda del producto es lo suficientemente estable para satisfacer
lagraninversion en equipo especializado.

3. el producto se ha establecido a alcanzado o alcanz6 una frase en un

ciclo de vida, que justificalainversion en equipo especializado.

El problema central en la planeacién de la distribucién orientada la producto
es balancear la salida de cada estacién de trabajo en lalinea de produccién,
de tal forma que sea casi igual, mientras se obtiene la cantidad de salida

deseada .

La ventaja principal de la distribucioén fisica orientada al producto es el bajo
costo variable por unidad. Generalmente asociados con los productos
estandarizados y de gran volumen. La distribucién fisica orientada al
producto también mantiene bajos los costos de manejos de materiales,
reduce los inventarios de trabajo de procesos, estas ventajas a menudo

superan las desventajas de la distribucién por producto, principalmente:
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1. la detencion del trabajo, en cualquier punto, restringe la operacion
completamente.

2. se requieren altos volumenes debido a la gran inversion necesaria
para establecer el proceso.

3. existe poca flexibilidad en las tasas de produccion o cuando se
manufactura unavariedad de producto.

Analizando los resultados del balanceo de las lineas, de cuales son los
puestos de trabajos suficientes para poder llevar acabo el cumplimiento de
la demanda requerida, es importante recordar que en una linea de ensamble
la distribucién orientada al producto es balancear la salida de cada estacion

de trabajo en lalinea de produccién.

Por lo tanto la empresa Comercializadora de Atun S.A, por el tipo de
producto que elabora, cuenta con una distribucion fisica orientada al
producto esto conlleva a que las actividades de trabajo deben encontrarse
una seguidade laotra, que si llega ha existir una detencién en el trabajo se
restringe la operacion completamente, por consiguiente la distribucién de la
planta debe estar distribuida de tal forma que la actividad inmediatamente
siguiente en el proceso, en lalocalizacion de la planta debe encontrarse
también de forma inmediata (Ver plano de recorrido del lomo directo a

entaladora y plano de recorrido de lomo empacado en bolsas), en estos planos
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se presenta la distribucion de la planta de forma actual. Esta distribucion se
encuentra apoyada con los recorridos que realizan los procesos de apoyo,
los operarios que se encargan de llevar el atiin cocido de nebulizacion a
mesa de pelado y limpieza (ponchador), el operario de transporte de lomo de
la mesa de pelado a empaque (lomatero) y los operarios de recoleccion de
scrap y subproductos del atun (ver plano de recorrido de procesos de apoyo

actual).

El plano muestra que el recorrido que hacen estos operarios es bastante
concurrido, lo cual puede generar un atraso en la entrega del producto,
accidentes entre los operarios o un desgaste en el rendimiento del operario

por el sobeesfuerzo.

En los planos actuales de recorrido del producto lomo se muestra que en la
distribucion de la planta la mesa de subproductos se encuentra distanciada
de labascula, lo cual hace que se incrementen los recorridos en la plantay
el encontrarse las mesas juntas no permiten discriminar de que linea de
proceso proviene el subproducto (rallado, trozos y panzas), ya que se
presenta el caso que hay lineas de proceso que aumentan el % de rallado,

afectando el rendimiento del producto lomo y por consiguiente de la planta.
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El plano también muestra que existe un cuarto el cual no se esta utilizando,
ademas ese cuarto se presenta al lado de un cuarto frio de almacenamiento.
Y el producto que es empacado al vacio es llevado al cuarto frio durante un
tiempo aproximade 12 horas, para después salir del cuarto frié y ser llevado

a otro cuarto de almacenamiento de producto terminado.
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11. INDICADORES DEL SISTEMA DE GESTION INTEGRADO

Como sabemos hoy en dia ninguna persona puede guiar su trabajo basandose en
supuestos, sino que necesita tener informacion veraz y oportuna de lo que
sucede, requiere el uso de unos indicadores de gestion adecuados, que le
permitan responder ante las diferentes situaciones a las que se enfrenta.

Una definicion técnica de indicador, nos dice que, es la relacién entre variables
que permite observar la situacion y las tendencias de cambio generadas en el
objeto o fendbmeno observado, respecto de objetivos y metas prevstos e
influencias esperadas. Es un factor para establecer el logro y el cumplimiento de la
misién, objetivos y metas de un determinado proceso.

En términos més sencillos se puede decir que, un indicador es la
herramienta que nos permite “medir” cédmo va algiun aspecto que nos
interese, con relacion alo planeado.

Aunque en este punto podria pensarse que entre mas variables se midan mejor,
para que no quede nada por fuera, en la practica sucede todo lo contrario, ya que
si se manejan muchas variables, se hace mas lento el procedimiento y las
personas que nos podrian colaborar en la recoleccion de informacion pueden
rehusarse al considerarla dispendiosa. Ademas, lo mas probable es que varios de
esos datos no estardn aportando informacién valiosa al momento de tomar una
decision. Por tanto, no se puede ni se debe medir todo. Al igual que con los signos
vitales, la clave es encontrar las variables criticas, para medirlas.

No debemos olvidar que el objetivo del sistema de control de la gestion es facilitar

a las personas con responsabilidades de planeacion y control, informacion
permanente integral sobre las variables a vigilar, que les permita auto evaluar su

gestion y tomar los correctivos del caso, y esto sélo se logra mediante la seleccion
de las variables claves.

Para saber si un indicador debe estar o no, se debe pensar en el valor agregado

que tiene, el cual estd en relacién directa con la calidad y oportunidad de las
decisiones que se puedan tomar a partir de la informacién que éste brinda.
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Una vez calculado un indicador, debe ser comparado con patrones de
referencia, puesto que su valor por si s6lo no refleja el comportamiento de la
situacion, es decir, no permite saber si esta bien o esta mal.

Estos indicadores son ademas, una muy buena herramienta de retroalimentacion
para mejorar, ajustar o cambiar si es el caso, la aplicacion de los programas.

Aunqgue actualmente las normas mas aplicadas sobre gestion de la Calidad,
Medioambiental, Seguridad y Salud Ocupacional; ISO 9001, I1SO 14001 y OHSAS
18001 respectivamente; no exigen el desarrollo de indicadores de desempefio ni
de instrumentos de medicion imprescindibles para poder planificar, controlar y
corregir los factores de la calidad, ambientales, de seguridad y salud ocupacional
en la empresa, estos seran establecidos ya que estos son muy valiosos para la
puesta en practica y mejora continua del Sistema Integrado de Gestidn.

11.1 CARACTERISTICAS DE LOS INDICADORES

Los indicadores no son so6lo datos, son informacién, es decir, le agregan valor al
dato. Los indicadores tienen los mismos atributos que cualquier otro tipo de
informacion:

- Exactitud: Deben representar la situacion o el estado como realmente es.

- Forma: Existen diversas formas de presentacion de la informacion (numérica,
gréfica, cuantitativa, cualitativa, resumida, detallada, etc.).

-~ Frecuencia: Debe definirse qué tan a menudo se requieren.

-~ Extension: Se refiere al alcance en términos de cobertura del area de interés.
En cuanto a la extension de su interpretacion es preferible que sea breve
(concisa).

-~ Origen: La fuente de los datos que se us6 como materia prima de los
indicadores puede ser interna o externa, lo importante es que sea la correcta.

- Temporalidad: Los indicadores pueden calcularse para el pasado, presente o
futuro (proyecciones).

-~ Relevancia: Un indicador que para un area o situacion es necesario, puede no
serlo para otra; por eso quien conoce el proceso es el llamado a escoger
cudles son los indicadores que le sirven.

-~ Integridad: Hace referencia a que la informacion sea completa, proporcional al
usuario.
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- Oportunidad: Los resultados deben estar disponibles cuando se necesiten,
pues de lo contrario, perderian su utilidad.

11.2 VENTAJAS DE LOS INDICADORES

Entre las mudltiples ventajas que representa el estar bien informado, aqui s
muestran las mas destacadas del uso juicioso de indicadores.

-~ Ofrecer un diagnéstico real y actualizado de la situacion, permitiendo evaluar
periddicamente el comportamiento de las actividades clave con respecto al
cumplimiento de las metas.

-~ Motivar a los miembros del equipo para alcanzar metas retadoras y generar un
proceso de mantenimiento continuo que haga que su proceso sea lider.

-~ Estimular y promover el trabajo en equipo.

Generar un proceso de innovacioén y enriquecimiento del trabajo diario.

Impulsar la eficiencia, eficacia y productividad de las actividades de cada una

de las tareas.

-~ |dentificar oportunidades de mejoramiento en actividades que por su
comportamiento requieran refuerzo o reorientacion.

- |dentificar fortalezas en las diversas actividades, que puedan ser utilizadas
para reforzar comportamientos proactivos.

-~ Reorientar politicas y estrategias con respecto a la gestién de los procesos.

t

t

11.3 INDICADORES AMBIENTALES

Los indicadores medioambientales pueden dividirse en tres grandes grupos.
Dependiendo de si describen el impacto medioambiental de una empresa

(comportamiento medioambiental), las actividades de gestion medioambiental, o la
situacion del medio ambiente externo de la empresa, pueden diferenciarse los
siguientes grupos:

-~ Indicadores de comportamiento medioambiental

-~ Indicadores de gestion medioambiental
- |ndicadores de situacién medioambiental

11.3.1 Indicadores de comportamiento medioambiental

Cualquier empresa puede usar los indicadores de comportamiento
medioambiental como punto de partida. Divididos en las areas de indicadores de

entrada (materiales, energia y agua) y de salida (vertimientos liquidos, residuos
sélidos y emisiones atmosféricas); los cuales se centran en la planificacion,
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control, evaluacion y seguimiento de los impactos medioambientales de la
empresa. Los indicadores de comportamiento medioambiental también son una
herramienta importante para comunicar datos medioambientales por medio de
informes medioambientales. Integrando aspectos de costo en ellos, representanla
base de una gestion de costos medioambientales.

Para el registro de los indicadores se estableceran conceptos como los
indicadores absolutos y relativos. Los indicadores absolutos muestran cifras
absolutas que proporcionan informacion para evaluar el consumo y las emisiones
totales, mientras que los indicadores relativos permiten la evaluacion de la
eficiencia medioambiental con referencia al desarrollo de la produccién o a otras
empresas. Limitar el informe medioambiental a un tipo de indicador (absoluto o
relativo) significaria presentar sélo un aspecto. Para proporcionar una
informacion exhaustiva asi como informacion sobre el desarrollo de la proteccién
medioambiental de la empresa, los informes medioambientales deben incluir
tanto los indicadores absolutos como los relativos.
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INDICADORES DE COMPORTAMIENTO MEDIOAMBIENTAL

Equipo de
. . Frecuenciade
Indicador Formula Unidad Responsable Medicién Medicién
INDICADORES DE ENTRADA
. Se establece un . . .
gg;sgjsmo Total de Materias Absoluto indicador para cada Vlcegﬁgg:jjcecri]g:]a de N/A Mensual
materia prima
Entrada de materias primas i i i
Eficiencia de materias primas — P — 8 % Vlcepp:(?;:?cec?g:]a de N/A Mensual
Rendimient o de la produccion
ansqmo Total de Energia Absoluto en Kwh. Kwh. E.S.P. Contador de Mensual
Eléctrica Energia
ifi Consumo Total de Energia Eléctrica
Consu,mo gspe;uﬂco de g KWh/UP® Jefel dg Contado[ de Mensual
energia eléctrica Unidades de produccién Mantenimiento Energia
Consumo de Gas Natural Absoluto en M* M E.S.P. Medg;(;(s)r de Mensual
3 3 E.S.P. Medidores de Diaria /
Consumo Total de Agua Absoluto en M M Jefe Mtto. Flujo Mensual
Consumo de agua en pelado 3 3 Jefe de Medidores de Diaria /
y limpieza Absoluto en M M Mantenimiento Flujo Mensual

® La entrada de materias primas debe tener la misma unidad que el rendimiento de la produccion. P. Ej. entrada de materias primas (Ton.)/
rendimiento de la produccion (Ton.)
° UP = Unidad de Produccion. (P. Ej. Ton.)
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Equipo de
. . Frecuenciade
Indicador Formula Unidad Responsable Medicion Visalialan
Consumo Total de agua iari
Consumo especifico de agua - g M3/UP Jefe Mtto. N/A I\lilana /I
Unidades de produccién ensua
INDICADORES DE SALIDA
Cantidad Total de Productos . L Vicepresidencia de Diaria /
Terminados Absoluto en Unidades de Produccion UP Produccién N/A Mensual
Cantidad Total de Residuos . .

. Dpto. de Control Bascula Diaria /
Sohdos Generados . Absoluto en Kg. Kg. Calidad Metalica Mensual
(reciclables y no reciclables)

Cantidad de residuos para Dpto. de Control Béascula Diaria /
reciclaje Absolutos en Kg. Kg. Calidad Metalica Mensual
Cantidad de residuos para Absolut K K Dpto. de Control Bascula Diaria /
eliminacion solutos en Kg. 9. Calidad Metalica Mensual
Cantidad de residuos . Béscula L
organicos generados Absoluto en Kg. Kg. Vigilantes Metalica Diaria
Cantidad especifica de Cantidad Total de residuos en Kg. Ka./UP Vicepresidencia de N/A Diaria /
residuos solidos Unidades de produccion 9- Produccion Mensual

ifi Cantidad Total de aguas residuales
Consumo especifico de g M Jefe de N/A Mensual

liquido refrigerante

Unidades de produccién

Mantenimiento

264




INDICADORES DE COMPORTAMIENTO MEDIOAMBIENTAL

Equipo de
. . Frecuenciade

Indicador Formula Unidad Responsable e pedliean
E;Z?éfgistmal de aguas Absoluto en M* M Dptoégﬁdggntrol N/A Mensual
Aguas reS|duaIes no Absoluto en M? M Dpto. dg Control N/A Mensual
contaminadas Calidad
@g#tg;riﬁgggsa les Absoluto en M* M Dptoégﬁdggntrol N/A Mensual

i Cantidad Total de aguas residuales

Cantidad de aguas g M3 UpP Dpto. de Control N/A Mensual

residuales especificas

Unidades de produccién

Calidad
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11.3.2 Indicadores de gestiéon medioambiental

Los indicadores de gestion medioambiental reflejan el comportamiento de las
acciones organizativas que la direccion estd emprendiendo para minimizar el
impacto medioambiental de la empresa. Las cifras sirven como medidas de control
interno y de informacién, pero no proporcionan informacién vélida sobre el
comportamiento medioambiental real de la empresa.

En la practica, las actuaciones de gestion medioambiental pueden ser descritas y
evaluadas desde diversos puntos de vista. Las principales cuestiones son la
situacion de la puesta en practica de la politica medioambiental, el sistema de
gestion medioambiental, el seguimiento de los objetivos internos y las
regulaciones legales.

Puesto que estos indicadores no miden impactos medioambientales directos, s6lo
es apropiado derivarlos cuando haya una conexion légica entre la contaminacion
medioambiental causada por la empresa y las actuaciones concretas de gestion o
control.
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Frecuenciade

Indicador Formula Unidad Responsable Medicion
Medidas correctoras llevadas a NGmero NGmero Vicepresidencia de Semestral
cabo Produccién
Grado de consecucién general de Objetivos ambientale s alcanzados % Vicepresidencia de Semestral
los objetivos N° total de objetivos ambientale s Produccion
Metas medioambientales Metas conseguidas o Vicepresidencia de s ral
conseguidas Metas propuestas 0 Produccién emestra
Propuestas de mejora para , , Dpto. de Recursos
cuestiones medioambientales Numero Numero Humanos Semesral
Proporcion de propuestas de N° de propuestas de mejora llevadas a cabo Dpto. de Recursos
mejora medioambiental llevadas a - % Semestral
cabo N° total de propuestas de mejora Humanos
Quejas por contaminacion de la NGmero NGmero Dpto. de Control de Semestral
Bahia de Cartagena Calidad
Quejas por contaminacion NGmero NGmero Dpto. de Control de Semestral

odorifica

Calidad
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INDICADORES DE GESTION MEDIOAMBIENTAL

. . Frecuenciade
Indicador Formula Unidad Responsable Medicion
Sanciones medioambientales NG NG Dpto. de Control de S tral
impuestas umero Uamero Calidad emestra
Inversion medioambiental Absoluto en pesos Pesos Vicepresidencia de Semestral
P produccion
Proporcion de la inversién Inversion medioambie ntal en pesos % Vicepresidencia de Semestral
medioambiental Total de las inversione s en pesos produccion
Costos operativos de la proteccién
medioambiental Absoluto en pesos Pesos Dpto. de Costos Semestral
Costos operativos de la proteccion
Proporcion de los costes . . 0
. % Dpto. de Costos Semestral
operativos medioambie ntal en pesos (] p
Total de costos de produccién en pesos
Costos de gestion medioambiental
(puesta en marcha y Absoluto en pesos Pesos Dpto. de Costos Semestral
funcionamiento del sistema)
Ahorro de costos generado por
. 10S ge P Absoluto en pesos Pesos Dpto. de Costos Semestral
medidas medioambientales
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Frecuenciade

Indicador Formula Unidad Responsable Medicion
Formacién en cuestiones , , Dpto. de Recursos .
medioambientales Namero total Namero Humanos Trimestral
Empleados formados medio , , Dpto. de Recursos .
P Numero de empleados Numero P Trimestral
ambientalmente Humanos
Empleados responsables de , , Dpto. de Recursos .
pi€ b . Numero de empleados NUmero P Trimestral
cuestiones medioambientales Humanos
Debates con grupos de interés NUmero NUmero Vlcepre3|derjg|a de Anual
Produccién
Premios medio ambientales
ibi , , Vi residenci
recibidos / NGmero NGmero cepresidencia de Anual

respuesta positiva de los medios
de comunicacién

Produccién
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11.3.3 Indicadores de situacion medioambiental

Los indicadores de situacion medioambiental describen o proporcionan
informacion sobre la calidad del entorno medioambiental de la empresa, por
ejemplo, la calidad del agua de la Bahia de Cartagena, o la calidad del aire de la
zona. Puesto que la situacion de los medios ambientales (aire, agua, suelo) y los
problemas medioambientales que surgen dependen de diversas influencias,
dichos datos medioambientales publicos suelen ser medidos y registrados por
instituciones gubernamentales (CARDIQUE) y otras instituciones publicas usando
indicadores medioambientales a escala local, regional, estatal y global. Esto
permite que los problemas medioambientales actuales (p. ej., los relativos a la
contaminacién del aire, residuos, ruido, biodiversidad, aguas y proteccion del
suelo) se cuantifiquen para preparar y apoyar las decisiones y las prioridades de la
politica medioambiental gubernamental.

Determinar los indicadores de situacion habitualmente es un esfuerzo
considerable y s6lo merece la pena si la empresa es la causa principal o tiene una
gran influencia en las condiciones medioambientales de su zona (P. Ej.
contaminacion del aire por fuertes olores, contaminacién del agua por los
vertidos directos de una empresa).

Frecuencia de

Indicador Formula Unidad | Responsable Medicion
Cantidad vertimientos Absoluto en 3 ;
liquidos ME M CARDIQUE Trimestral

Cantidad de emanacion
de olores de la empresa CARDIQUE Mensual

en la zona de Mamonal
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11.4 INDICADORES DE GESTION EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

-

11.4.1 Objetivos de los indicadores de seguridad y salud ocupacional

Identificar causas generales y especificas de los origenes de los accidentes, su
importancia y el lugar donde ocurrieron.

Tener informacion actualizada y continuada sobre accidentes, lesiores,
incapacidades y pérdidas de capacidad laboral.

Retroalimentacion para un mejor desarrollo y aplicacién de los programas.
Evaluar el desempefio del grupo de prevencién de riesgos por parte de la
administracion.

Cumplir con los requisitos de Ley para los Programas de Salud Ocupacional.

A continuacion se daran algunas definiciones importantes a considerar en los
indicadores de seguridad y salud ocupacional.:

<

Lesion incapacitante. Es la lesion de trabajo que resulta muerte, incapacidad
total permanente, ncapacidad parcial permanente o incapacidad temporal y
gran invalidez, y son las que se utilizan para calcular los indices de frecuencia

y gravedad de las lesiones incapacitantes.

Exposicion horas hombre. Es el nUmero de horas trabajadas por todos los
trabajadores en un periodo de tiempo determinado (afio, mes).

Horas hombre trabajadas. Se toman, si es posible de los controles de trabajo,
incluyendo exclusivamente las horas de trabajo y tiempo extra que
verdaderamente se trabajo.

Total dias cargados. Es la suma del total de los dias de incapacidad por las
diferentes clases de lesiones:

Todos los dias resultantes de incapacidades temporales.

Todos los cargos a causa de lesiones mortales, de incapacidad total

permanente y de incapacidad parcial permanente.

Entre los indicadores mas importantes que se manejan en la administracion de la
seguridad y la salud ocupacional se encuentran:

11.4.2 indice de frecuencia: Es una tasa, que relaciona las lesiones con las
horas de exposicion durante un periodo especifico y las expresa en términos de
doscientas mil (200.000) horas trabajadas durante dicho tiempo.
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En otras palabras, cuando la compafia por el tamafio o periodo considerado no ha
laborado doscientas mil horas, el resultado obtenido corresponde al nimero de
accidentes que se habrian presentado en caso de trabajar dichas horas, y eso
precisamente es lo que permite hacer las comparaciones entre empresas de
diferentes tamafos y periodos diversos.

La formula utilizada es:

N°de accidentesde trabajox 200.000
HorasHombre Trabajada

INDICE DE FRECUENCIA=

Este indice también puede ser utilizado para los incidentes de trabajo.

11.4.3 indice de gravedad o severidad: Es una tasa que relaciona los dias
cargados por accidentes incapacitantes en término de doscientas mil horas, con el
total de las horas de exposicion de los trabajadores en un tiempo determinado.

Igual que el indice de frecuencia nos indica lo sucedido por cada doscientos mil
horas trabajadas o simuladas y en éste caso nos muestra y en éste caso nos

muestra cuantos dias se perdieron o habrian perdido por incapacidad.

Total dias de incapacidad x 200.000
Exposicion Horas Hombre

INDICE DE GRAVEDAD O SEVERIDAD =

11.4.4 indice de lesiones incapacitantes: Tomando una constante de 1.000 se
relacionan los indices de Frecuencia y Gravedad y asi se obtiene un indicativo
general de ambos, lo cual nos sirve para evaluar los programas, pues es posible
gue en un momento dado se tenga un buen indice de frecuencia pero una
gravedad muy alta o viceversa, causando posibles confusiones en el
Administrador que solo ve cifras aisladas y que no esta familiarizado con este tipo
de estadisticas.
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indicede Frecuenciax indice de Gravedad
1.000

INDICE DE LESIONESINCAPACITANTES =

Este indice es un elemento muy valioso para el seguimiento de los programas asi
como para la evaluacion de ellos, pues cuando se trabaja el concepto de Objetivos
y Metas, a los programas de prevencion se les asigna un indice de lesion

incapacitante determinado como meta a cumplir.

11.4.5 Promedio de dias cargados: Es una medida que nos muestra el
promedio de gravedad de las lesiones incapacitantes y se puede medir con dos
férmulas:

P.D.C _Indice de Frecuencia
" indicede Severidad

Totalde diascargados
Totallesionesincapacitantes

P.D.C.=

11.4.6 Tasadeincidencia: La OHSAS ha puesto en practica este facil indice
basado en el trabajo completo de 100 trabajadores en semana de 40 horas

durante 50 al afio. La razon aducida para su empleo es que la pequefia y mediana
empresa casi nunca alcanzan al millon de horas trabajadas al afo.

100 trabajadores x 40 hr semanales x 50 semanas =200.000

o . . .
TASA DE INCIDENCIA = N° de lesiones incapacita ntes X 200.000
Horas de exposicion
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11.4.7 Tasade severidad o gravedad: Aplicando la misma constante anterior de

240.000 horas se relaciona con los dias de incapacidad y el resultado sera los
dias perdidos por cada 100 trabajadores en los accidentes de trabajo sufridos:

TASA DE SEVERIDAD O GRAVEDAD = Dias perdidos por Accidente de Trabajox 200.000

Horas de exposicion

11.4.8 indice de ausentismo: Los eventos de ausentismo incluyen toda ausencia
al trabajo atribuible a un accidente de trabajo, enfermedad profesional,
enfermedad comun y consulta de salud.

A = # eventos de ausencia durante el afio

= - - * 200 .000
# H-H programada sen el mimo periodo

11.4.9 Proporcion de prevalencia general de enfermedades profesionales: Es
la proporcion de casos de enfermedad profesional existentes en una poblacién en
periodo determinado.

PPGEP = # Casos existentes reconocido s de EP en el aio | 200 .000

# promedio de trabajador es afio

11.4.10 Proporcion de la variacion de expuestos: Este indicador mide la
disminucion o el aumento de la exposicion de las personas a los factores de
riesgos definidos como prioritarios en el diagnostico.

Para ello se calcula el % de personas expuestas en cada uno de los factores de
riesgo prioritarios tanto al final del periodo anterior como al final del periodo actual.
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Pi - Pf
% de variacion = P—xlO 0
i
11.4.11 Otros indicadores
INDICADOR UNIDAD
Accidentes laborales Numero de accidentes laborales

Dias de trabajo perdidos por accidentes | Numero de dias de trabajo perdidos

Casos de enfermedades laborales Numero
Cuasi accidentes Numero
Gasto en prevencion sanitaria Gasto en pesos

275



11.6

INDICADORES DE CALIDAD Y DEL PROCESO

INDICADORES DE CALIDAD

COMERCLALZADORA ,4 >
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Indicador Formula Unidad Responsable
Cantidad de merma del o Director de
. 0 .z
proceso de eviscerado Produccién
Cantidad de merma del Materia Prima - Materia Prima Cocida % Director de
proceso de coccién Materia Prima 0 Produccién
Cantidad de rechazos de todo . . Director de
el proceso Materia Prima — Rechazo Kg. Produccion
Cantidad de producto & pesos de atin lomo % Director de
terminado del proceso Peso neto del proceso Produccion
Cantidad de rallado del & pesos de rallado % Director de
proceso Peso neto del proceso Produccion
. 4 pesos de trozos i
Cantidad de trozo del proceso ap % 5 |r%ctor_qe
Peso neto del proceso roduccion
Cantidad de scrap cocido del & pesos de del scrap cocido % Director de
proceso Peso neto del proceso Produccion
. & pesos de (Atun lomo + Trozo + Rallado) Director de
Rendimiento del proceso - - % .,
Peso neto de materia prima Produccion
Materia Prima x # dePescados Director de
Peso por pescado Kg. -
220 Produccién
No conformidades No COﬂfO!’I:nlda des % IE’)rlcr)edCljgcr:i%?]
Produccidn total
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En el plan de calidad se manejan otros indicadores de calidad del producto.
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12. CONCLUSIONES

Para el disefio del proyecto integral de mejoramiento del area de produccion
de la empresa Comercializadora de Atin S.A. fue necesario realizar un
diagnostico de la situacion actual de la empresa en cuanto al cumplimiento de
los requisitos exigidos por las normas 1SO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001,
esto con el fin de determinar con cuales cuenta la empresa y empezar a
trabajar sobre la base de lo que ya se encuentra establecido. A través de este
diagnostico se lograron identificar ademas, los procesos relacionados con la
produccion del atin lo que en ultimas fue el soporte principal para desarrollar
el proyecto de mejoramiento.

En este proyecto también se determinaron los elementos del Sistema
integrado de gestién el cual incluye los elementos de calidad, ambiente,
seguridad y salud ocupacional.

Entre los elementos del sistema de gestion de calidad se encuentran el
mapa de procesos, la caracterizacion de los procesos de produccion y el plan
de calidad. EI mapa de procesos se realizd6 con el fin de determinar la
interrelacion entre los procesos gerenciales, de produccion y los de apoyo y
alinear las actividades de tal manera que todas vayan enfocadas hacia la
satisfaccion del cliente. La caracterizacion de los procesos de produccion se
realizo con el objetivo de identificar las entradas y salidas de los procesos,
de asignar responsabilidades, de identificar los requisitos que ayudaran a
satisfacer las necesidades de los clientes. Y el plan de calidad para
garantizar la calidad del producto, de tal forma que las actividades de su
realizacion se lleven a cabo de una manera organizada.

Los elementos del sistema de gestion ambiental, de seguridad y salud
ocupacional que se realizaron fueron los instrumentos para identificar los
requisitos legales, los cuales ademas de servirle a la empresa para identificar
continuamente la legislacion aplicada a sus actividades, productos y procesos
nos sirvio para realizar un registro de la legislacion y las regulaciones que la
empresa debe cumplir actualmente. Se realizé ademas un instrumento para la
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identificacion de los aspectos e impactos ambientales y de los peligros y
riesgos asociados a las actividades y unos programas ambientales y de
seguridad y salud ocupacional que nos permitiera eliminar, disminuir o
controlar los aspectos e impactos ambientales y los peligros y riesgos
asociados a las actividades de la compaiiia.

- La aplicacion de los instrumentos de identificacion de aspectos e impactos
ambientales arrojo los siguientes impactos ambientales significativos:

=

Vertimientos de aguas residuales con particulas organicas.

2. Consumo de agua en las labores de saneamiento y de produccion. Siendo
este aspecto ambiental el principal recurso afectado en empresas de esta
naturaleza, es el recurso agua, debido a que es primordial su utilizacion en
las labores de saneamiento de la planta y en la conservacion del producto
(hielo).

3. La pesca del atun pero la empresa controla toda la legalidad de la captura
de la materia prima.

4. Generacién de residuos organicos aprovechables tales como la cola,
cabeza, agallas y demas visceras.

5. Generacion de residuos liquidos como la sangre en el eviscerado.

- La aplicacion de los instrumentos de identificacion de peligros y riesgos arrojo
los siguientes riesgos prioritarios por los que la empresa debe trabajar para su

implementacion:

Sicosociales-Jornadas prolongadas
Fisico-lluminacion deficiente

Fisico- Temperaturas Altas
Ergondmicos-Posturas estaticas de pie
Sicosociales-Altos ritmos de trabajo

L=

- Se cuenta con un manual del Sistema integrado de Gestion el cual incluye
una politica propuesta para el sistema, los objetivos de calidad, ambiente y
seguridad y salud ocupacional, la referencia de los documentos manejados en
el sistema. En este manual también se identificaron unas exclusiones debido
al tipo de negocio ya que el producto de la Comercializadora de Atln no
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necesita disefio del producto, ni validacién de los procesos ni propiedad del
cliente.

- Se cuenta con un sistema de indicadores que le serviran a la empresa para
evaluar su avance con relacion a las metas propuestas.

En resumen, la integridad de estos elementos nos permiti6 desarrollar una

propuesta de mejora integral cuyas partes son:

- Aplicacion de las herramientas para la gestion de las areas de calidad, medio
ambiente, seguridad y salud ocupacional a través de las normas ISO 9001,
ISO 14001 y OHSAS 18001.

- Una propuesta de mejoramiento basado en las herramientas de ingenieria
industrial tales como el estudio de métodos, estudio de tiempos, y
balanceamiento de linea.

- Con respecto a la propuesta de mejora se identificaron los procesos de
produccion de atun enlatado, su secuencia légica, se le realizaron sus
respectivos cursogramas analitico, sindptico y de recorrido con el fin de

determinar el mejor método para realizar las operaciones. Después de
establecio la capacidad de los puestos de trabajo con el fin de aumentarla.

Es importante aclarar que si la empresa decide implementar todas estas
herramientas recibira grandes beneficios tanto interna como externamente ya que
le permitira lograr ahorros de recursos mediante la implementacion de las

herramientas propuestas, de los programas ambientales, de seguridad y salud
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ocupacional disefiados y haciendo control en la fuente, en el medio o en la

persona.
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13. RECOMENDACIONES

Definir una estrategia para el Sistema Integrado de Gestidén con base en la
estrategia general de la empresa, armonizandola con la mision, la vision y lo
valores.

Definir y promulgar la politica del SIG pero siempre y cuando exista un
compromiso por parte de la Alta Gerencia hacia el sistema. Se recomienda
también que sea divulgada y explicada por parte de la Alta Gerencia
directamente ante todos los empleados con el fin de lograr un compromiso
por parte de todo el personal que labora en la Comercializadora de Atan S.A.

Es importante que la Alta Gerencia se comprometa a gestionar o a proveer
los recursos necesarios para la implementacién del Sistema Integrado de

Gestion.

No se debe tomar como fin obtener una certificacién del Sistema Integrado
de Gestion. Sino que el verdadero objetivo sea obtener los mejores
beneficios que se puedan derivar de una correcta implementacion y
operacion del sistema.

Se deberia capacitar y entrenar al personal durante todas las etapas del
desarrollo de la implementacién del SIG. Empezando por preparar primero a
los directivos y posteriormente siga con los supervisores de planta,
supervisores de linea y deméas empleados de acuerdo a sus responsabilidad
dentro del Sistema Integrado.

Cuando la empresa vaya a comenzar las capacitaciones esta deberia primero
que todo desarrollar sus propios instructores dentro del personal de la
empresa ya que tiene como ventaja el conocimiento que los trabajadores
tienen de a empresa o de la planta, lo que ademas reduce los costos de las

capacitaciones si esta fueran realizadas por empresas subcontratadas.

Los programas ambientales y los de seguridad y salud ocupacional se
deberian iniciar conjuntamente o paralelamente con la implementacion del
SIG. Ya que estos pueden ser los que generen el retorno de la inversion del
SIG.

Se deberia implementar un sistema de monitoreo y medicién para comprobar
gue los objetivos y metas se estén logrando o llevando a cabo. Por lo tanto
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no se deberia medir y generar datos cuando el plan de implementacion haya
terminado.

Se deberian realizar auditorias parciales, durante el proceso de
implementacion del SIG con el fin de verificar el avance del programa y el de
aplicar acciones correctivas si se necesitan tomar de inmediato.

Se recomienda mejorar las condiciones ambientales de la planta de pelado y
limpieza en cuanto a iluminacion, ventilacion, ergonomia y a los equipos de
proteccion personal puesto que este factor esta influyendo en la eficiencia y
en el rendimiento de la produccion.

Se recomienda mejorar el flujo del proceso de pelado y limpieza a traves de
la colocacion de bandas transportadoras de lomos sectorizadas en pre-
limpieza, limpieza y empaque con el fin disminuir los transportes de este
proceso y aumentar la capacidad de la planta.

Colocar la linea de pelado y limpieza en forma de espina de pescado con
sillas individuales donde las operarias trabajan teniendo al frente la espalda
de la otra operaria, esto con el fin de que las operarias tengan menor
esfuerzo fisico estando sentadas y ademas existiria una mayor concentracién
por parte de ellas.

Se recomienda que se utilice el cuarto que se encuentra desocupado en
la planta de pelado, limpiezay empaque, con los siguientes propdsitos:

- independizar el area de empaque de lade pelado y limpieza

-« comunicar directamente a empaque con el cuarto frio mediante
unaventana.

- pasar las bolsas empacadas con atin directamente al cuarto de
congelacion sin necesidad de realizar largos transportes.

-« aprovechar el aire frio del cuarto de conservacion con el fin de
ambientar el area de empaque, ya que las maquinas de
empague al vacio y termoencogido al eliminar vapor, generan
altas temperaturas que son causa de fatiga en los operarios.

Sellar la puerta actual de ingreso en el cuarto de congelacién y colocarla
del lado del cuarto de producto terminado al igual que una ventana para
pasar las bolsas congeladas con atun que luego son enviadas a la otra
bodegade congelacidn.
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Aumentar la capacidad de la planta de pelado y limpieza a través de la
independizacion del area de empaque, porque se podria ocupar el area
donde se encontraba anteriormente el proceso de empaque aumentando
el numero de mesas de pelado, pero en el caso que se quiera seguir
trabajando con la capacidad actual, las 3 lineas de proceso se
convertirian en 2 lineas de 21 metros cada una, de esta forma se
disminuiria el recorrido de los operarios y el area de pelado quedaria
mas despejada.

Se recomienda colocar una bascula a cada linea de proceso, para que no
se presenten cuellos botellas, debido a que se pudo identificar que las
actividades de inspeccion - empaque en bolsas asi como el pesado son
causas de atraso en el proceso.

Se recomienda utilizar un sistema de ventilacion en la planta de pelado,
ya que las temperaturas que ahi se generan sobrepasan los 30°
centigrados, los cuales no son aptos para el desempefio de las
actividades de trabajo. Por razones queso explicadas en el panorama de
factores deriesgos.

Se recomienda que las mesas de subproductos se distribuyan una por

cadalinea de proceso con el fin de tener un mejor control del rallado que
sale de cada unade las lineas de proceso.

Se recomienda colocar una bascula cerca de las lineas de proceso con
el fin de disminuir el tiempo que tarda el operario empacando y pesando
el producto, y de esta forma poder llegar a aumentar la capacidad de
empaque de bolsas de rallado.

Se recomienda cambiar de ubicacién el cuarto de nebulizacidon, que se
muestra en el plano de planta # 1, hacia el area donde se encuentra
actualmente la zona de desinfeccion con el fin disminuir los transportes
del cuarto de nebulizacién a las lineas de pelado y evitar cruces entre
los lomateros, las operarias que recogen los subproductos y los
operarios que recogen el scrap.
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Disefiar un mejor método para acomodar las bolsas con lomos de atun
en la empacadora al vacio con el fin de disminuir el esfuerzo fisico en
los operarios que se ocupan de esta labor.

Es importante que la empresa reduzca al maximo sus tiempos improductivos
e identifigue sus causas, con el objeto de eliminarlos.

Llevar un sistema de control de las actividades de la planta porque con esto
se incrementaria la productividad dia a dia y seguir en busqueda de mejorar
la calidad de sus productos ya que ésta siempre esta en busqueda de cubrir
las expectativas de los clientes.

Capacitar frecuentemente a sus operarios y crear un sentido de pertenencia

para mejorar las relaciones del personal y haya un mejor trato de ellos hacia
las instalaciones de la empresa.
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GLOSARIO

A continuacién se describe el vocabulario propio de la COMERCIALIZADORA DE ATUN
S.A. utilizado en la documentacion del Sistema Integrado de Gestibn para un mejor
entendimiento del mismo.

Accidente: Evento no deseado que da lugar a muerte, enfermedad, lesion, dafo a la
propiedad, ambiente de trabajo o una combinacion de éstos.

Acontecimiento inesperado, no planeado, que implica una alteracion en el estado normal
de las personas, elementos, o funciones con repercusiones negativas.

Accidente de trabajo: Acontecimiento inesperado que se presenta de forma brusca,
normalmente evitable, que interrumpe la continuidad de una funcién laboral y puede
causar lesiones a los trabajadores.

Es todo suceso repentino que sobrevenga por causa 0 con ocasion del trabajo, y que
produzca en el trabajador una lesién organica, una perturbacion funcional, una invalidez o
la muerte.

Administracion de riesgos: Conjunto de acciones de la Gerencia de Riesgos que
atienden, principalmente los aspectos administrativos, pero no intervienen en la toma de
decisiones.

Agente: Persona o elemento que actla o tiene capacidad de actuar, influyendo en
acciones que afectan a la seguridad.

Alta direcciéon: Grupo conformado por Presidente, Vicepresidentes y Contralor que
dirigen y controlan al mas alto nivel de la organizacion.

Analisis de riesgos: Conjunto de técnicas disponibles para el descubrimiento,
clasificacion y evaluacion, y adopcion de medidas de reduccion y control de los riesgos.
Generalmente se aplica a los riesgos de accidentes mayores.

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar
confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

Aspecto ambiental: Es un elemento de las actividades, productos o servicios de una

organizacion que pueden interactuar con el medio ambiente. Un aspecto ambiental
significativo pertenece a la categoria de aspecto ambiental, el cual tiene o puede un
impacto ambiental significativo.

Atan enlatado: Lomos de atln y subproductos con adicién de liquido de cobertura (aceite
y/o agua) o adicién vegetales, envasados herméticamente.
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Auditoria: Examen sistematico, para determinar si las actividades y los resultados
relacionados con ellas, son conformes con las disposiciones planificadas y si éstas se
implementan efectivamente y son aptas para cumplir la politica y objetivos de la
organizacion.

Auditoria ambiental: Evaluacion sistematica de la practica y procedimiento de una
determinada industria relacionados con la protecciéon interna del medio ambiente y el
cumplimiento real de los requisitos externos y los auto-impuestos en materia
medioambiental.

Balanceamiento de linea: Es la asignacion del trabajo a estaciones integradas a una
linea, de modo que se alcance la tasa de produccion deseada con el menor nimero
posible de estaciones de trabajo. Normalmente, se asigna un trabajo un trabajo a cada
estacion. En estas condiciones, la linea que alcanza el ritmo deseado de produccion con
el menor nimero de trabajadores es considerada mas eficiente.”

BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos.

Cliente: Destinatario directo del producto suministrado por la organizacion
(Distribuidor, Almacén de Cadena, Broker)

Competitividad: Entendemos por competitividad a la capacidad de una organizacién
publica o privada, lucrativa o no, de mantener sistematicamente ventajas
comparativas que le permitan alcanzar, sostener y mejorar una determinada
posicidn en el entorno socioecondmico.

Contaminacion ambiental: La contaminacion ambiental es la presencia o la introduccion

al ambiente de uno o0 mas contaminantes, o de cualquier combinacién de los mismos, que
excediendo los limites tolerables, cause dafos a la vida o impacto en el ambiente.

Control de la calidad: Parte de la gestién de la calidad orientada al cumplimiento de los
requisitos de la calidad.

Desempefio ambiental: Resultados medibles del sistema de administracion ambiental,
relativos al control de los aspectos ambientales de la organizacién, basados en la politica,
los objetivos y las metas ambientales™.

1% ADMINISTRACION DE OPERACIONES. Estrategia y andlisis. Lee J. Krajewski y Larry P.
Ritzman, Pag. 110.

1 NTC 1SO 14001
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Desempefio en seguridad y salud ocupacional: Resultados medibles del sistema de
gestion, relativos al control de los riesgos de seguridad y salud ocupacional de la
organizacion, basados en la politica y los objetivos del SG S & SO.

Distribucidn en planta: Es el disefio integral de una empresa; es una funciéon amplia que
incluye la planeacién, localizacion y todos los aspectos necesarios para la organizacion
fisica de una empresa. Es el proceso de determinacion de la mejor ordenacion de los
factores disponibles, de modo que constituyan un sistema productivo capaz de alcanzar
los objetivos fijados de la forma mas adecuada y eficiente posible.

DISTRIBUIDOR:
COMERCIALIZADOR A
NIVEL NACIONAL DE LOS

PRODUCTOS.

Documento: Informacién y su medio de soporte.

Enfermedad profesional: La Ley define como Enfermedad Profesional, todo estado
patolégico permanente o temporal que sobrevenga como consecuencia obligada y directa
de la clase de trabajo que desempenia el trabajador, o del medio en el que se ha visto
obligado a trabajar, y que haya sido determinada como enfermedad profesional por el
Gobierno Nacional.

En el Decreto 1832 de 1994 se adoptaron 42 enfermedades como Profesionales,

dentro de las cuales podemos mencionar la intoxicacion por plomo, la sordera
Profesional y el cancer de origen ocupacional.

También es Enfermedad Profesional si se demuestra la relacién de causalidad entre el
factor de riesgo y la Enfermedad.

Estudio de métodos: La ingenieria de métodos es el registro, analisis, y examen critico
de una forma sistematica de los métodos actuales y propuestos en el trabajo, con el
objetivo de desarrollar métodos sencillos, eficientes y eficaces.

Estudio de tiempos: El estudio de tiempos o medicion del trabajo consiste en la

aplicaciéon de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en
llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin una norma de ejecucion
preestablecida. Teniendo en cuenta que un trabajador calificado es aquel de quien se
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reconoce que tiene las aptitudes fisicas necesarias que posee la requerida inteligencia e
instrucciéon y que ha adquirido inteligencia e instruccion y que ha adquirido la destreza y
conocimiento necesario para efectuar el trabajo en curso segin norma satisfactorias de
seguridad cantidad y calidad.

EVALUACION DEL RIESGO: VALQRACION DE LA PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Y DE LA INTENSIDAD DE LOS DANOS ESPERADOS POR UN RIESGO DETERMINADO.

Proceso general de estimar la magnitud de un riesgo y decidir si éste es tolerable o
no.

Factor de riesgo: Elemento, persona o circunstancia generadora o causante de una
situacion de riesgo.
Ficha técnica: Documento que establece requisitos especificos de cada producto.

HACCP: Hazard Analysis Critical Control Point (Analisis de Peligros y Control de Puntos
Criticos).

Identificacién del peligro: Proceso de reconocer que existe un peligro (véase numeral
3.12) y definir sus caracteristicas.

lluminacién: Caociente entre el flujo luminoso que recibe una superficie y el area de la
misma; la unidad de medida es el foton.

Impacto ambiental: Cualquier cambio del medio ambiente, sea adverso o beneficioso,
total o parcial como resultado de las actividades, producto o servicio de una organizacion.

Impacto ambiental critico: Impacto ambiental cuya magnitud es superior al umbral
aceptable y produce una pérdida permanente de la calidad de las condiciones
ambientales, sin posible recuperacion, incluso con la adopcién de medidas protectoras o
correctoras.

IMPACTO AMBIENTAL MODERADO: IMPACTO AMBIENTAL NO PRECISA
PRACTICAS PROTECTORAS O CORRECTORASINTENSIVAS, Y EN EL QUE LA
CONSECUCION DE LAS CONDICIONESAMBIENTALESINICIALES REQUIEREN CIERTO
TIEMPO.

Impacto ambiental severo: Impacto ambiental en el que la recuperacion de las
condiciones del medio exige la adecuacion de medidas protectoras o correctoras, y en el
gue, aun con esas medidas, la recuperacion precisa un periodo de tiempo dilatado.

Incidente: Evento que generd un accidente o que tuvo el potencial para llegar a ser un
accidente (véase numeral 4.2.4.4 NTC-18001).
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Nota: Un incidente en el que no ocurre muerte, enfermedad, lesion, dafio a la propiedad al
ambiente de trabajo, o una combinacién de éstos, también se conoce como casi-
accidente («near-miss»). El término incidente incluye los casi-accidentes.

Indicadores medioambientales: Los indicadores medioambientales pueden dividirse en
tres grandes grupos. Dependiendo si describen el impacto medio ambiental de una
empresa (comportamiento medio ambiental), las actividades de gestion medio ambiental,
por la situacion del medio ambiente externo de la empresa, pueden diferenciarse los
siguientes grupos:

Indicadores de comportamiento medioambiental: son una herramienta importante
para comunicar datos medio ambientales por medio de informe o declaraciones medio
ambientales. Ademas, permite la evaluacion y control de los impactos medio
ambientales.

Indicadores de gestion medioambiental: reflejan las acciones organizativas que la
direccion esta emprendiendo para minimizar el impacto medioambiental de la
empresa.

Indicadores de situacién medioambiental: describen la calidad medio ambiental de
la empresa.

indices de gestion: Los indicadores de calidad, medioambientales y de seguridad y salud
ocupacional resumen extensos datos en una cantidad limitada de informacion clave
significativa. Por lo tanto, asegura una rapida evaluaciéon de las principales mejoras y de
los puntos débiles en la produccién y proteccion medio ambiental de la empresa para
aquellos que han de tomar las decisiones. Ademas, permiten determinar objetivos
cuantificables que pueden utilizarse para medir el éxito o fracaso de las actuaciones, que
pueden ser comparables afio tras afo, con diferentes empresas o departamentos de una
empresas, con objetivos y metas de la empresa, etc.

Informacion: Datos que poseen significado.

¢Qué es ISO?: Por ISO se conoce la International Organization for Standarization,
(Organizacion Internacional para la Normalizacion) organizacion no gubernamental, con
sede en Ginebra Suiza y que agrupa a mas de 120 organismos 0 paises miembros en el
mundo. ISO se dedica a la elaboracién de normas técnicas de producto, y sistemas de
Calidad (Serie 1ISO 9000) y medio ambiente (Serie ISO 14000).

¢, Qué es ISO 90007?: Las normas de la Serie ISO 9000 representan a la familia de normas

de voluntaria aplicacion que han sido elaboradas por la ISO con el fin de asistir a las
organizaciones, de todo tipo y tamafio, en la implantacién y la operacién de sistemas de la
calidad eficaces.

La nueva version conocida como Serie ISO 9000:2000 es un conjunto de documentos
para implementar un Sistema de Gestion de Calidad orientada a la satisfaccién del cliente
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y centrada en la auto-evaluacién de los procesos claves que determinan cumplir los
requisitos y objetivos y monitorear los resultados, que permiten identificar oportunidades
de mejoramiento continuo.

Esta version solamente presenta un documento para certificar las empresas, que es la
ISO 9001, eliminando la ISO 9002 y la ISO 9003, y centraliza las normas de la siguiente
manera:

La Norma ISO 9000 describe los principios de los sistemas de gestion de la calidad y
especifica la terminologia de los sistemas de gestion de la calidad.

La Norma ISO 9001 especifica los requisitos para los sistemas de gestion de la calidad
aplicables a toda organizacion que necesite demostrar su capacidad para proporcionar
productos que cumplan los requisitos de sus clientes y los reglamentos que le sean de
aplicacion y su objetivo es el logro de la satisfaccion del cliente.

La Norma ISO 9004 proporciona directrices que consideran tanto la eficacia como la
efectividad del sistema de gestion de la calidad. El objetivo de esta norma es la mejora del
desempefio de la organizacion y la satisfaccion de los clientes y las partes interesadas.

¢Qué es ISO 14000?: Es una serie de normas que establecen un conjunto de
herramientas y sistemas para la administracién ambiental. La serie busca proporcionar un
marco de entendimiento y una guia para la administracion del medio ambiente y la
normalizacion de herramientas tales como la clasificacion y la evaluacion del ciclo de vida.

Las normas ISO 14000 cubren un amplio rango de temas entre los cuales se cuentan
Sistema de Administracion Amhental (SAA), auditoria ambiental, evaluacién del ciclo de
vida, evaluacion de desempefio ambiental y aspectos ambientales de las normas de
producto.

De particular interés es la norma ISO 14001, la cual permite la certificacion por tercera
parte de un Sistema de Administracion Ambiental.

Justo atiempo: Filosofia Industrial de eliminacién de todo lo que implique desperdicio en
el proceso de produccién, desde las compras hasta la distribucion.

Componentes bésicos:
Equilibrio, sincronizacion vy flujo
Calidad: “Hacerlo bien la primera vez”
Participacion de los empleados

¢ Qué es “kaizen” ?: El término Kaizen es relativamente nuevo. De acuerdo a su creador,
Masaaki Imai, proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa cambioy “Zen”
gue quiere decir para mejorar. Asi, podemos decir que “Kaizen” es “cambio para mejorar”
0 “mejoramiento continuo”, como comunmente se le conoce.
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Kaizen se realiza en un area de Gemba, piso o lugar ocurre la accién, no en las oficinas.
Su objetivo es incrementar la productividad controlando los procesos de manufactura
mediante la reduccién de tiempos de ciclo, la estandarizacién de criterios de calidad, y de
los métodos de trabajo por operacion. Ademas, Kaizen también se enfoca a la eliminacion
de desperdicio, identificado como “Muda”, en cualquiera de sus siete formas.

Lomos de atin: Producto conformado por Lomos completos de atiin en una proporcion
de un 90% a 95% y pedazos de lomos de tamafio no menor de 3 cm.

Medicina laboral: Rama de la medicina que se ocupa del estudio de las enfermedades
cuya etiologia se relaciona con todo tipo de condiciones no deseables del puesto de
trabajo y cuya accién patdgena puede ser determinada o minimizada, actuando de forma
positiva sobre estas condiciones.

Medio ambiente: Entorno en el que opera una organizacion, que incluye aire, agua,
suelo, recursos naturales, flor, fauna, seres humanos y su interrelacion. Es el
conjunto de circunstancias principalmente fisicas, pero también culturales y
sociales, que rodean alos seres vivos. Con la consideracion de la naturaleza
sistematica que constituye el entorno que rodea al ser humano y con el cual
interactua.

Mejora de la calidad: Parte de la gestién de la calidad orientada a aumentar la
capacidad de cumplir con los requisitos de la calidad.

Mejoramiento continuo: Proceso para fortalecer al sistema de gestién, con el propdésito
de lograr un mejoramiento en el desempefio del Sistema Integral en concordancia con la
politica de la organizacion.

Meta ambiental: Requisito detallado de desempefio, cuantificable siempre que sea
posible aplicable a la organizacion o a parte de ella, que surge de los objetivos
ambientales y que se necesita que sea estableciday cumplida con el fin de lograr
estos objetivos.

No conformidad: Cualquier desviacion respecto a las normas, practicas, procedimientos,
reglamentos de trabajo, desempefio esperado del sistema de gestion, etc., que puedan
ser causa directa o indirecta de muerte, enfermedad, lesion, enfermedad, dafio a la
propiedad, al ambiente de trabajo o una combinacion de estos.

Cualquier proceso con una o0 mas caracteristicas que se aparten de las exigencias del
Sistema de Calidad.

Objetivo ambiental: Propésito ambiental global, surgido de la politica ambiental, que una
organizacioén se propone lograr, y que se cuantifica cuando sea aplicable.

Objetivo de la calidad: Algo ambicionado, o pretendido, relacionado con la calidad.

292



COMERCUALLZADORA irl‘

ATUN

Objetivos en S & SO: Propdésitos que una organizacion fija para cumplir en términos de
desempefio en S & SO.

Organizacion: Es toda compafiia , corporacion, firma empresa, autoridad o institucion, o

parte o combinacion de ellas, tengan o no forma de sociedad, sea esta publica o privada,
gue tienen sus propias funciones y administracion.
Nota. Para organizaciones que cuenten con mas de una unidad operativa, una sola

unidad operativa se puede definir como una organizacion.

,Que es OHSAS?: OHSAS (Occupational Health and Safety Assessment Series).
"Sistemas de Gestion de Higiene y Seguridad Ocupacional — Especificaciones".

Partes interesadas: Individuos o grupos interesados en o afectados por el desempefio en
S & SO de una organizacion.

Pedido: Cantidad de producto solicitado segun la unidad de empaque.

Peligro: Es una fuente o situacion con potencial de dafio en términos de muerte, lesion o
enfermedad, dafio a la propiedad, al ambiente de trabajo o una combinacion de éstos.

Plan de calidad: Documento que enuncia las practicas, los recursos y la secuencia de las
actividades relacionadas con la calidad, que son especificas a un producto y proceso.

Planificacion de la calidad: Parte de la gestion de la calidad enfocada al
establecimiento de los objetivos de la calidad y a la especificacion de los procesos
operativos necesarios y de los recursos relacionados para cumplir los objetivos de

lacalidad.

Politica ambiental: Es la declaracion por parte de la organizacion de sus intenciones
y principios en relaciéon con su desempefio ambiental global, que proporciona un
marco para su actuacién para el establecimiento de sus objetivos y metas.

Politica de la calidad: Intenciones globales y orientacién de una organizacion
relativas a la calidad tal como se expresan formalmente por la alta direccién.

Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.

Proceso: "Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian, las
cuales transforman elementos de entrada en resultados*.
NOTA 1. Los elementos de entrada para un proceso son generalmente resultados de

otros procesos.
NOTA 2: Los procesos de una organizacion son generalmente planificados y puestos en

practica bajo condiciones controladas para aportar valor”.

12 Norma 1SO 9000:2000 apartado 3.4.1
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Producto: Resultado de un proceso, este puede ser llamado también servicio. Lomos
de Atan y Atan Enlatado.

Producto no conforme: Producto que no cumple con los requisitos reglamentarios o del
cliente.

Rallado de atun: Atan desmenuzado obtenido en el proceso de acondicionamiento del
lomo limpio.

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de
actividades desempefiadas.

Representante de presidencia: Equivalente a representante de la Direccion.

RIESGO: COMBINACION DE LA(S) PROBABILIDAD(ES) CON LA(S) CONSECUENCIA(S)
DE QUE OCURRA UN EVENTO PELIGROSO ESPECIFICO.

Riesgos profesionales: Son riesgos profesionales el accidente que se produce como

consecuencia directa del trabajo o labor desempefiada, y la enfermedad que haya sido
catalogada como profesional por el Gobierno Nacional.

Riesgo tolerable: Riesgo que se ha reducido a un nivel que la organizacién puede
soportar respecto a sus obligaciones legales y su propia politica de S & SO y al costo
beneficio de su operacion.

Ruido: Cualquier sonido no deseado, que origina sefiales que dificultan la recepcion de
otros sonidos.

Ruido ambiental: Nivel de perturbacién sonora existente en un entorno.
Ruido ocupacional: Ruido a que es sometida una persona durante la ejecucion de su

trabajo.

SEGURIDAD: CONDICION DE ESTAR LIBRE DE UN RIESGO INACEPTABLE.

Seguridad y salud ocupacional: Condiciones y factores que inciden en el bienestar de
los empleados, trabajadores temporales, personal contratista, visitantes y cualquier otra
persona en el sitio de trabajo™.

Sistemas de gestién ambiental: Las normas ISO 14000 son un conjunto de normas
voluntarias que buscan proporcionar una guia para desarrollar un enfoque comprensivo

3 http:/iwww.cisred.com/legislacion/normas/www.ccseguri.com
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para la administracién del medio ambiente y la estandarizacién de algunas herramientas

de analisis ambiental clave. Se puede decir que la serie cubre un amplio rango de temas:

gestion ambiental, auditoria ambiental, evaluacién del ciclo de vida, etiguetado ambiental,
desempefio ambiental y otros.

La especificacion ISO 14001 delinea un Sistema de Gestion Ambiental (SGA)
disefiado para cubrir todos los aspectos de operacion, los productos y los servicios
de cualquier tipo y tamafio de organizacion. Abarca la politica ambiental, recursos,
entrenamiento, operaciones, respuestas ante emergencias, auditoria, mediciéony
andlisis de gestion.

Esta norma desafia a las organizaciones a examinar el impacto ambiental de sus
actividades, a establecer sus propios objetivos y metas, a comprometerse a si
mismas a aplicar procesos efectivos y confiables y a un mejoramiento continuo.
También a incluir atodos los empleados en un sistema de conocimiento
compartido y responsabilidad personal para la tareaambiental, la cual se basa en
una motivacion positivay en el deseo de hacer las cosas bien.

Un SGAprovee la estructura y el camino para integrar la proteccién del medio ambiente a

la gestibn de la empresa aportando ideas claves y la metodologia necesaria para
incorporar la conciencia ambiental a las decisiones que se toman diariamente”.

Sistema de gestion de la calidad: Conjunto de elementos mutuamente relacionados o
gue interactlan para establecer la politica de la calidad y los objetivos de la calidad
y paralograr dichos objetivos, para dirigir y controlar una organizacion con
respecto a la calidad.

Sistema de gestidn en seguridad y salud ocupacional: Parte del sistema de gestién
total, que facilita la administracién de los riesgos de Seguridad y Salud Ocupacional
asociados con el negocio de la organizacion. Incluye la estructura organizacional,
actividades de planificacion, responsabilidades, practicas, procedimientos, procesos y
recursos, para establecer, implementar, cumplir, revisar y mantener la politica y objetivos
de Seguridad y Salud Ocupacional.

SIG: ABREVIATURA DEL SISTEMA INTEGRADO DE GESTION.

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION: UN SISTEMA INTEGRADO ES AQUEL EN QUE
SE ENTRELAZAN LOS SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD, MEDIO AMBIENTE E
HIGIENE Y SEGURIDAD IMPLANTADOS EN UNA ORGANIZACION. IMPLEMENTAR UN
SOLO SISTEMA DE GESTION TRAE UNA ENORME CANTIDAD DE BENEFICIOS, PERO
Sl SE DESEA INCORPORAR OTRO AL EXISTENTE, SE REQUIERE MUY POCO

14 www.ingenieroambiental.com/inf/apunteambiental.htm
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ESFUERZO ADICIONAL EN COMPARACION CON LAS VENTAJAS ADICIONALES
OBTENIDAS. ES DECIR QUE SEPODRAN INTEGRAR Y COORDINAR LOS ESFUERZOS
PARA EL LOGRO DE METAS DEL SISTEMA DE CALIDAD, MEDIO AMBIENTE E
HIGIENE Y SEGURIDAD, OBTENIENDO NO SOLO LOS BENEFICIOS QUE OTORGAN
LOS SISTEMAS EN FORMA INDIVIDUAL SINO UNA MEJORA GLOBAL CON UNA
UNICA METODOLOGIA.

Subproducto: Rallado de Atdn, Trozos de Atdn.

Trazabilidad: Capacidad de rastrear un producto desde el origen de la materia prima con
gue se realiz6 hasta el cliente al que fue despachado, con el aporte de evidencia objetiva.

Respecto a la calibracién, se aplica a los equipos de medicion en relacion con los
patrones nacionales e internacionales, los patrones primarios, las constantes o
propiedades fisicas basicas o los materiales de referencia.

Trozos de atin: Sub-producto de la extraccion de lomos, de tamafio menor de 3 cm.
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