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Causa

Control

Efectividad

Impacto

Inherente

Probabilidad

GLOSARIO

Aquello que se considera como fundamento u origen
de algo. Motivo o razon determinante que produce un

efecto o crea algo.

Comprobacién, inspeccion, fiscalizacion, intervencion.
Dominico o mecanismo para regular algo o a alguien

para verificar el desempefio de un area o funcion.

Capacidad o facultad de lograr un objetivo o efecto
gque se desea 0 se espera por medio de la

implementacion de acciones estratégicas.

Huella, sefial o conjunto de posibles efectos
producidos por una fuerza o acontecimiento sobre un
objeto, actividad o ambiente, el cual tiene relevancia

segun las consecuencias producidas.

Es parte esencial y permanente de algo o alguien, por
Su naturaleza constituye una caracteristica de estar de
tal manera unido o indivisible, por lo cual no se puede

separar de ello.

Posibilidad de que exista o suceda un hecho o suceso,
debido a determinadas circunstancias o situaciones

positivas o0 negativas.

IX



Riesgo

Residual

Vulnerable

Posibilidad o proximidad de que se produzca un
acontecimiento, contingencia o un dafio en una
magnitud que depende de la vulnerabilidad del evento

o situacion.

Perteneciente o relativo al residuo que queda o sobra
de algo debido a una causa de destruccion o

utilizacion aprovechada.

Condicién de algo o alguien que puede ser herido o
recibir lesion, fisica o moralmente. Incapacidad de
resistencia ante una amenaza ya que se tienen pocos

medios para defenderse.



RESUMEN

El objetivo del trabajo de investigacion es realizar una evaluacion de
riesgos en el proceso de fabricacion de productos para limpieza industrial para
prevenir los impactos negativos que puedan afectar los estandares de calidad

establecidos o la consecucion de objetivos del departamento de produccion.

Para el estudio se aplicé un enfoque mixto con alcance descriptivo, ya que
se analizaron los procedimientos actuales de la empresa y de los cuales se
identificaron los riesgos inherentes al proceso productivo. Posteriormente se
determinaron las causas que podrian generar la materializacion de los riesgos y

los posibles efectos que se tendrian en el departamento de produccion.

Se presento la matriz de riesgos y un mapa de calor en la que graficamente
se puede visualizar la criticidad de cada uno de los riesgos evaluados de acuerdo
a la probabilidad de ocurrencia e impacto sobre el proceso, esto permiti6 el disefio
de controles para mitigar y/o eliminar los riesgos de nivel medio y alto. También
se propuso un plan de seguimiento y monitoreo para asegurar el cumplimiento y

efectividad de los controles.

Como resultado del estudio se concluye en la necesidad e importancia de
anticiparnos a controlar los efectos no deseados que puedan afectar los
resultados previstos en una organizacion, y se destaca como el uso y aplicaciéon
de una metodologia de evaluacion de riesgos puede contribuir con la
implementacion de controles y acciones preventivas en toda la cadena de valor,
al mismo tiempo que permite que los procesos y operaciones funcionen

correctamente y de forma eficiente.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

o Contexto general

La empresa de fabricacion de productos para limpieza industrial en la que
se encuentra enmarcado el trabajo de investigacion se encuentra comprometida
con satisfacer las necesidades de sus Clientes al ofrecer productos de alta
calidad en el area de limpieza e higiene para todo tipo de superficies; debido a
que los procesos de fabricacién deben ser muy minuciosos y estrictos por el tipo
de producto que elaboran, existe una alta posibilidad de que ocurra un evento no
deseado o que se genere algun dafio o pérdida en la fabricacién de los mismos.
Debe tenerse especial cuidado en el estado en las que se encuentren las
instalaciones, correcta manipulacion de la materia prima, maquinaria y las

medidas de seguridad que se apliquen.

Cuando no se conoce a detalle un proceso o0 no se implementan acciones
preventivas suelen existir mayores probabilidades de variabilidad en los
resultados, por lo tanto, es importante anticiparse a la incertidumbre de que
puedan generarse ciertos sucesos que afecten la calidad de los productos o la
integridad de la organizacién en general. Al ser una empresa certificada bajo la
Norma Internacional ISO 9001:2015 de Sistemas de Gestion de Calidad se tiene
un alto compromiso en cumplir los requisitos de sus clientes por medio de
procesos eficientes, estandarizados y controlados por lo cual es necesario
analizar cada etapa en el proceso e identificar oportunamente los riesgos y

abordar las oportunidades que puedan mejorar el proceso.
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o Descripcion del Problema

El proceso de fabricacion de productos para limpieza industrial de una
empresa situada en Guatemala y que distribuye a toda Centroamérica tiene
riesgos y puntos criticos que deben controlarse con las medidas preventivas que
garanticen los estandares de calidad de los productos que ofrecen a sus clientes,
ya que la empresa se encuentra comprometida con normas internacionales, asi

como también con la integridad del personal dentro de la planta.

Debido a que se utiliza materia prima toxica, corrosiva, inflamable o
irritante es muy importante llevar un proceso minucioso en el que se cumplan
buenas practicas operativas para evitar posibles riesgos que tengan impactos
negativos tanto para la empresa como en la satisfacciéon de los Clientes. La
materializacion de riesgos en el proceso puede derivarse de incumplimientos en
procedimientos, falta de capacitacion al personal, inadecuado uso de maquinaria
y equipo, materia prima que no cumple con estandares de calidad aceptable o
falta de controles y monitoreo en los puntos criticos del proceso lo cual podria
impactar directamente en los objetivos de la empresa.

o Formulacion del problema
e Pregunta central
¢,Como disefiar un sistema de evaluacién de riesgos en una empresa
fabricante de productos de limpieza industrial para prevenir o minimizar la

materializacion e impacto de los riesgos que afectan el cumplimiento de objetivos

establecidos?
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e Preguntas auxiliares

o ¢, Qué tipos de riesgos existen en el proceso de fabricacion de

productos para limpieza industrial?

o ¢ Qué impactos o consecuencias conllevan los riesgos en el proceso
productivo?
o) ¢, Qué grado de criticidad tienen los riesgos inherentes al proceso

de fabricacion de productos para limpieza industrial?

o ¢ Cuéles son las acciones o tratamientos que existen para prevenir
la materializacion de riesgos?

o) ¢,Como asegurar el cumplimiento de acciones y/o controles que

prevengan la materializacién de riesgos?

o Delimitacion del problema

La evaluacion de riesgos se realizara en el proceso productivo de una

empresa dedicada a la fabricacion de productos para limpieza industrial.
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OBJETIVOS

. General

Disefiar un sistema de evaluacion de riesgos para el proceso de
fabricacion de productos para limpieza industrial, tomando como base los
principios y el marco de referencia de la norma ISO 31000:2018 para lograr el

cumplimiento de los objetivos establecidos en el area de produccion.

o Especificos

1. Identificar los riesgos asociados al proceso de fabricacion de productos
para limpieza industrial para establecer puntos criticos del proceso.

2. Analizar los riesgos identificados para conocer la probabilidad de
ocurrencia e impacto sobre el proceso de fabricacion de productos para

limpieza industrial.
3. Determinar la valoracion de los riesgos analizados para priorizar las
acciones que se deban aplicar en el proceso productivo conforme a la

criticidad de los mismos.

4. Establecer controles y acciones efectivas que contribuyan a la prevencion

y materializacién de riesgos.

XVII



5.

Desarrollar un plan de seguimiento y monitoreo para asegurar el
cumplimiento de acciones y/o controles que prevengan la materializacion

de riesgos.
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RESUMEN DEL MARCO METODOLOGICO

La investigacion en un estudio tiene un enfoque mixto, es decir, cualitativo
ya que se observaron y analizaron los procedimientos del &rea productiva a
profundidad para conocer el comportamiento de las operaciones identificando los
riesgos inherentes que pudieran existir; por otro lado, en el enfoque cuantitativo
se hizo una asignacién de valores para medir la probabilidad e impacto,
permitiendo asi la determinacién de la criticidad de los riesgos en el proceso

productivo.

El alcance adoptado para el estudio es descriptivo, debido a que se realiz
una investigacion de la situacién actual del proceso productivo, en la cual se
determinaron las causas y efectos o impactos de los riesgos inherentes a las
operaciones y se establecieron controles que permiten prevenir o minimizar los
impactos negativos que puedan interferir en la calidad de los productos,
satisfaccion del cliente o cumplimiento de objetivos.

El disefio de la investigacion es no experimental, dado que para la
evaluacion de riesgos Unicamente se observaron y analizaron los procedimientos
documentados e informacién proporcionada por la empresa, es decir, sin ninguna
intervencidn o ensayo especifico para modificar los resultados; ademas el disefio
de la investigacién es del tipo transversal ya que los datos se recolectaron en un

periodo especifico para identificar los riesgos inherentes al proceso productivo.

El tipo de muestro del estudio es no probabilistico y de forma discrecional,

ya que se tomd a los colaboradores mas pertinentes del departamento de
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produccion, asi como los procedimientos mas criticos del proceso productivo

para realizar la evaluacion de riesgos.

El trabajo de investigacidn se realizd en las siguientes seis fases:

o Revision documental y bibliografica sobre la gestidon de riesgos con la cual
se fundamento la problematica identificada en el estudio.

o Identificacion de riesgos por medio de la observacion y entrevistas
realizadas al personal clave del departamento de produccion, asi también
se utilizé la herramienta What if con al cual se hicieron cuestionamientos
sobre lo que podria pasar en el proceso de fabricacion de productos para
limpieza industrial.

o Analisis de riesgos en la cual se identifico la causa y efecto de los riesgos
identificados por medio del diagrama Ishikawa.

o Valoracion de riesgos de acuerdo a la probabilidad e impacto, la cual se
present6é en una matriz con los criterios de bajo, medio y alto.

o Establecimiento de controles para mitigar y/o eliminar la materializacién de
riesgos en el proceso productivo.

o Disefio de un plan de seguimiento y monitore de controles para la

determinacién de la efectividad de controles implementados.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion se basa en un disefio para la
evaluacion de riesgos en una empresa que se dedica a la fabricacién de
productos para limpieza industrial, con la finalidad de mitigar o eliminar los efectos
no deseados en el proceso productivo que puedan afectar el cumplimiento de los

objetivos establecidos.

En el proceso de fabricacion la mayor parte de materia prima que se utiliza
son quimicos, que pueden representar un riesgo alto a la salud e integridad del
personal en caso de no manipularlo correctamente o no tener las medidas de
seguridad apropiadas, asi también debe cumplirse la formulacion y procedimiento
establecido para lograr el estandar de calidad requerido para que el producto final
pueda satisfacer las necesidades de higiene y desinfeccidn de las superficies en

las que se aplique.

La importancia de la solucion al incumplimiento de los objetivos
establecidos en el departamento de produccion esta en anticiparnos a controlar
los eventos potencialmente negativos que puede ser generados por la
materializacion de riesgos inherentes al proceso de fabricacion de productos para

limpieza industrial.

Los resultados de la investigacion aportan beneficios como: la
consecucion de objetivos esperados, aumento de productividad, mantenimiento
de la calidad requerida de los productos, cumplimiento de requisitos, satisfaccion

de los clientes y contribuye a salvaguardar la integridad del personal de la planta.
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La investigacion se enmarca en un estudio con enfoque mixto, es decir,
cuantitativo y cualitativo, tendra un alcance descriptivo y un disefio no

experimental y se dividio en los siguientes cinco capitulos:

En el capitulo | se detallan los riesgos inherentes al proceso de fabricacion
de productos para limpieza industrial que fueron identificados por medio de la

observacion, entrevistas y la herramienta de What if.

En el capitulo Il se hace el analisis de los riesgos identificados por medio
un diagrama de Ishikawa con el cual se determiné la causa raiz que podria
contribuir a la materializacion del riesgo, asi como también el efecto que
provocarian sobre el proceso productivo u objetivos del departamento de

produccion.

En el capitulo Ill se realizé la valoracién de los riesgos tomando como
variables la probabilidad de ocurrencia y el impacto en caso de materializarse,
los resultados obtenidos se presentaron graficamente en una matriz de riesgos

para facilitar su interpretacion.

En el capitulo IV se presentan los controles propuestos y la actualizacion
de los existentes que se determind que no eran efectivos para mitigar y/o

eliminarlos riesgos identificados.
En el capitulo V se realizé un plan de seguimiento y monitoreo para las

acciones y/o controles disefiados que permita validar que los mismos sean

efectivos para eliminar o minimizar en la medida de lo posible los riesgos
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1. MARCO REFERENCIAL

1.1 Gestion de Riesgos

Dentro de la gama de normas internacionales que 1SO ha desarrollado se
encuentra la norma ISO 31000:2009 Gestion de Riesgos: principios y directrices
la cual fue publicada en noviembre de 2009. Segun la Norma Técnica
Colombiana NTC-ISO 31000 “Las organizaciones de todo tipo y tamafo
enfrentan factores e influencias, internas y externas, que crean incertidumbre
sobre si ellas lograran o no sus objetivos. El efecto que esta incertidumbre tiene
en los objetivos de una organizacion es el riesgo” (Instituto Colombiano de
Normas Técnicas y Certificacion (INCOTEC), 2011, p. 1).

La actualizacion a la version mas reciente de la norma ISO 31000, fue
publicada en febrero de 2018 y que hace referencia a: “La gestion del riesgo es
iterativa y asiste a las organizaciones a establecer su estrategia, lograr sus

objetivos y tomar decisiones informadas” (ISO, 2018, p. vi).

En la actualidad existen diversas técnicas que sirven para la evaluacion

de los riesgos, como las que detalla la Norma Chilena la cual indica:

La evaluacion del riesgo es la parte de la gestidon que proporciona un
proceso estructurado que identifica la manera en que los objetivos pueden
resultar afectados, y analiza el riesgo en términos de consecuencias y sus
probabilidades antes de decidir si se necesita un tratamiento adicional

(Instituto Nacional de Normalizacién (INN), 2013, p. 1).



Otra de las organizaciones que ha introducido la gestion de riesgos es
Project Managment Institute (PMI) la cual ha creado las guias de PMBOK para

gestionar los proyectos, es la que menciona Gbegnediji (2016), a continuacion:

La Gestion de los Riesgos del Proyecto incluye los procesos relacionados con la
planificacion de la Gestién de Riesgos. Asi como la identificacion y el analisis de
Riesgos y la planificacion de respuestas a los Riesgos. Incluyendo también, el

seguimiento y control de los mismos (parr. 1).

El Comité de Organizaciones Patrocinadoras de la Comision Treadway
(COSO) se ha interesado en el control interno y gestion de riesgos para lo cual
ha creado modelos que apoyen y aseguren la eficiencia y cumplimiento de

objetivos estratégicos de las organizaciones tales como:

Gestién del Riesgo Empresarial-Integrando Estrategia y Desempefio
constituye un marco de trabajo para consejos de administracion y equipos
de direccién de entidades de cualquier tamafo. Este Marco profundiza en
el nivel actual de gestion de riesgos que existe en el curso ordinario de las
actividades de negocio (COSO, 2017, p. 1).

Tal como lo menciona la metodologia de evaluacién de riesgos en la
normativa ISO 3100:2018, es indispensable iniciar con una identificacion de los
riesgos inherentes al proceso en estudio ya que sin ellos no se podria realizar
analisis que permitiera conocer las causas y efectos que podrian afectar el
proceso productivo, también el establecimiento de la valoracion de los mismos
permite priorizar los riesgos para enfocar los esfuerzos y recursos disponibles en

mitigar los impactos negativos que la organizacion no puede tolerar.



Otro punto importante es realizar el seguimiento y monitoreo oportuno a
los tratamientos o controles propuestos, tanto para validar su ejecucion como
para identificar si son efectivos para mitigar y/o eliminar la materializacion de
riesgos. Esto también comprueba que la evaluacion de riesgo es un proceso
iterativo ya que cualquier factor interno o externo podria afectar la probabilidad o

impacto de un riesgo determinado.






2.  MARCO TEORICO

En este capitulo se presenta informacion que hace referencia a los
fundamentos tedricos sobre la gestién de riesgos que fueron utilizados para

realizar el trabajo de investigacion:

2.1. Riesgo

Riesgo se define como: “Contingencia o proximidad a un dano” (Real
Academia Espafiola, 2021, definicion 1) y también como: “Cada una de las
contingencias que puedan ser objeto de un contrato de seguro” (RAE, 2021,

definicion 2).

El riesgo no solo hace referencia a las consecuencias que puedan
derivarse de un contrato si no que, de cualquier actividad en si, ya que existen
factores tanto internos como externos que pueden afectar en la consecucion de

algun fin u objetivo.

2.1.1. Probabilidad

Los riesgos se determinan en parte por su probabilidad de ocurrencia, la
cual se entiende como: “Cualidad de probable (Il que se verificara o sucedera)”
(RAE, 2021, definicion 2).



2.1.2. Impacto

Por otra parte, los riesgos también se determinan por el impacto que
puedan provocar al materializarse, se define como: “Huella o sefial que deja un
impacto” (RAE, 2019, definicion 2). En otras palabras, esa huella puede

traducirse a las consecuencias o resultados que provoca un riesgo.

2.2. Evolucion de la gestion y evaluacion de riesgos - aspectos

generales

Podemos decir que los riesgos han existido desde el inicio de los tiempos,
ya que los mismos son inherentes a cualquier actividad que se lleve a cabo, es
decir, que independientemente de la actividad a realizar siempre va a existir la
probabilidad de que el resultado de esa actividad pueda salir mal o se vea
afectada por aspectos internos o externos que influyen en el desarrollo de la

misma.

La industrializacion provocé la introduccion de nuevas maquinarias,
materiales, tecnologia y métodos de trabajo a las diferentes industrias, las cuales
a su vez también trajeron mayores riesgos tanto para la humanidad como para el
desempefio de las organizaciones, lo cual obligd en cierta forma a que se
tomaran acciones que pudieran prevenir los riesgos y sus impactos. Es por ello
gue ha surgido la necesidad de investigar y conocer a fondo como se pueden
evitar esos resultados negativos o no deseados cuando se lleva a cabo una
actividad. En el transcurrir del tiempo diversas instituciones han desarrollado
normas y marcos regulatorios en materia de la gestidon de riesgos que prevengan
la materializacion de riesgos que puedan tener como resultado un efecto no

deseado en los objetivos de las organizaciones sin importar el giro del negocio.



2.3. Relacion entre riesgos y objetivos

Existe una estrecha relacion entre los riesgos y objetivos, para alcanzar
éstos ultimos siempre van a existir factores internos y externos que influyan en el
resultado. El grado de incertidumbre del resultado de un objetivo se conoce como
riesgo, es por ello que, cuando se establecen objetivos en una organizacion se
tienen que plasmar las estrategias y tacticas que se van a implementar para
lograr los resultados deseados y a su vez identificar y analizar que esas
estrategias y tacticas se pueden controlar para evitar o minimizar los riesgos

inherentes a las mismas.

Al planificar adecuadamente las acciones que se deben tomar para
alcanzar un determinado objetivo se esta anticipando a esa incertidumbre que
existe sobre si el resultado serd positivo 0 negativo. La valoracién de riesgos
contribuye a que en la planificacion se contemplen controles y acciones
preventivas segun la criticidad e impacto que tengan los riesgos sobre los

objetivos.
2.4. Marcos de referencia de la gestién de riesgos

Con la evolucion de los riesgos muchas organizaciones internacionales se
han interesado en estudiar la gestion y evaluacion de riesgos para contribuir a
mejorar el desempefio de las organizaciones, a continuacion, se detallan
algunas:

2.4.1. ISO 9001 Sistemas de gestion de la calidad

Para las empresas que quieren mantener una competitividad alta e ir un

paso mas alla con respecto a proporcionar bienes o servicios que cumplan con



los requisitos del cliente y otros que le sean aplicables, se presenta la norma ISO
9001, la cual fue actualizada en el afio 2015 en la cual se introdujo el tema de
abordar los riesgos y las oportunidades. Esta norma hace énfasis en que las
organizaciones tienen que tener un enfoque basado en riesgos, es decir, deben
enfocarse en identificar los riesgos que puedan afectar a la misma, para planificar
la forma en la que se llevaran a cabo los procesos para evitar que los riesgos
puedan afectar el cumplimiento de los objetivos establecidos, como se detalla a

continuacion:

El pensamiento basado en riesgos permite a una organizaciéon determinar
los factores que podrian causar que sus procesos y su sistema de gestion
de la calidad se desvien de los resultados planificados, para poner en
marcha controles preventivos para minimizar los efectos negativos y
maximizar el uso de las oportunidades a medida que surjan (ISO, 2015, p.
7).

2.4.2. ISO 27001 Sistemas de gestion de seguridad de la

informacion

La informacion en cualquier organizacidbn es muy importante y alguna
suele ser muy sensible y confidencial, por lo que es vital que se maneje y
resguarde de manera segura. En todos los niveles de cualquier organizacion se
maneja informacion ya sea interna como externo, como, por ejemplo: base de
datos de cliente, proveedores, empleados, entre otros y se debe gestionar
adecuadamente que usuarios pueden tener acceso a visualizar, modificar o
eliminar dicha informacion segun sus roles y responsabilidades para prevenir
riegos como el robo o manipulacién de esa informacién. También es importante
contar con el software y hardware adecuado que permita gestionar y resguardar

de forma segura la informacion de la organizacion.



ISO ha elaborado la norma 27001 sobre Sistemas de gestion de seguridad
de la informacién para que las empresas implementen buenas practicas que les
permitan mantener la integridad y seguridad de su informacion. Estas buenas
practicas se basan en identificar y evaluar los riesgos que puedan impactar

negativamente en la seguridad de la informacion.

2.4.3. ISO 45001 Sistemas de gestion de la seguridad y salud
en el trabajo

Para cualquier organizacion uno de los activos mas importantes es el
talento humano y es por ello que se debe de resguardar en todo sentido.
Independientemente de la actividad a la que se dedique una organizacion, los
colaboradores estan expuestos a diversos riesgos, esta norma lo define como
“Combinacion de la probabilidad de que ocurran eventos o exposiciones
relacionadas con el trabajo y la severidad de la lesion y deterioro de la salud que
pueden causar los eventos o exposiciones” (ISO, 2018, p. 6). Los eventos que
pueden impactar negativamente en el desempefio e integridad fisica de los
colaboradores, pueden repercutir también en el aumento de gastos por

incidencias o accidentes e incluso en la reputacion de la misma.

2.4.4. COSO - Gestion de riesgo empresarial

El marco de referencia de COSO hace mucho énfasis en que la alta
direccion debe asumir un alto compromiso para gestionar los riesgos de su
organizaciéon, brindando los recursos necesarios como la conformacién de
consejos que administren y supervisen el riesgo. La comunicacién al igual que en
otros marcos internacionales juega un papel importante, desde dar a conocer los
objetivos y estrategias que se pretenden implementar para iniciar con una

planificacién que considere los riesgos que éstos conllevan.



Cuando una organizacion gestiona correctamente sus riegos
empresariales puede obtener muchos beneficios tal como lo menciona COSO en

Su resumen ejecutivo:

Todas las organizaciones deben establecer una estrategia y ajustarla
periddicamente, siendo conscientes siempre de las oportunidades en
constante cambio para crear valor y de los desafios que se presentaran en
la busqueda de ese valor. Para ello, necesitan el mejor marco posible para

optimizar la estrategia y el desempeno (COSO, 2017, p. 3).

Entre los beneficios que (COSO, 2017, p.p. 3-4). indica que se pueden

obtener al gestionar los riegos empresariales se tienen los siguientes:

o Aumentar la gama de oportunidades
o Identificar y gestionar el riesgo en toda la entidad
o Aumentar los resultados positivos y las ventajas a la vez que se reducen

las sorpresas negativas

o Reducir la variabilidad del desempefio
o Mejorar el despliegue de recursos
o Mejorar la resiliencia de las empresas
2.4.5. El Ministerio de Trabajo y Previsiéon Social — Reglamento

de Salud y Seguridad Ocupacional
Guatemala cuenta con un reglamento que las empresas deben cumplir en

temas de higiene y seguridad en el trabajo, éste lo deben cumplir tanto los

patronos como los trabajadores tal y como se menciona a continuacion:

10



ART. 4 Todo patrono o su representante intermediario o contratista debe
adoptar y poner en practica en los lugares de trabajo, las medidas
adecuadas de seguridad e higiene para proteger la vida, la salud y la
integridad corporal de sus trabajadores (Ministerio de Trabajo y Prevision
Social, 2020, par. 4).

Asi como también: “ART. 8 Todo trabajador estara obligado a cumplir
normas sobre higiene y seguridad, indicaciones e instrucciones que tengan por
finalidad protegerle en su vida, salud e integridad corporal” (Ministerio de Trabajo
y Previsién Social, 2020, parr. 5).

2.4.6. CONRED - Gestion del riesgo

Este 6rgano guatemalteco cuenta con un apartado de Gestion de Riesgo

en su portal de internet, en la cual indica que:

Las normas son un conjunto de especificaciones que regulan la actividad
humana para alcanzar el bien comun. Las normas para la Reduccién de
desastres tienen como principal objetivo ser un mecanismo de preservacion
de la vida, seguridad e integridad de las personas estableciendo los
requisitos minimos que deben cumplir las edificaciones e instalaciones a

las cuales tienen acceso los distintos usuarios (CONRED, 2020, parr. 1).

Entre las normas que se han creado normas para la reduccion de

desastres por CONRED (2020) se encuentran:

o NRD1 - Normas de seguridad estructural de edificaciones y obras de
infraestructura para la republica de Guatemala
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o NRD?2 - Normas minimas de seguridad en edificaciones e instalaciones de

uso publico
o NRD3 - Especificaciones técnicas para materiales de construccion
o NRD4 - Normas minimas de seguridad en eventos socio-organizativos

También en CONRED se puede encontrar el indice que valora el riesgo
de desastre y crisis humanitaria en los 340 municipios de Guatemala, el cual es
gestionado por Index for Risk Managment (INFORM), en el informe final resumido

de indice para la Gestién de Riesgo se indica que:

Debido a la multiplicidad de eventos que se desarrollan en Guatemala, la
plataforma INFORM es un vinculo entre la necesidad de estrategias y
acciones para mitigar y reducir el riesgo de desastres y la necesidad de
tener acceso a datos que faciliten el analisis y entendimiento comun de
riesgos para la toma de decisiones que permitan disefar estrategias e
identificar acciones. (INFORM, 2017, p. 7).

2.4.7. ISO 31000 Gestion de Riesgos

La ISO se ha caracterizado por disefiar normas internacionales enfocadas
en contribuir a la competitividad de las organizaciones de cualquier giro y tamafio
por medio de practicas estandarizadas que agregan valor a los procesos,
productos y/o servicios, con el fin de satisfacer las necesidades de los clientes.
En el afio 2009 I1SO introdujo a su gama de normas la ISO 31000 la cual fue
adaptada de forma idéntica por (INCOTEC) y que lleva por nombre: Gestion del

Riesgos — Principios y Directrices.

En el principio de que la gestion de riesgos crea y protege el valor de la
norma ISO 31000 se indica lo siguiente:
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La gestion del riesgo contribuye al logro demostrable de los objetivos y a la
mejora del desempefio en, por ejemplo, la salud y la seguridad humana, la
conformidad legal y reglamentaria, la seguridad, la aceptacion publica, la
proteccion del ambiente, la calidad del producto, la gestion de proyectos, la

eficiencia de las operaciones, el gobierno y la reputacion (2011, p. 9).

Con lo anterior podemos afirmar que con una correcta gestion de riesgos
dentro de una organizacion se pueden obtener varios beneficios en distintas
tematicas y sobre todo en el cumplimiento de los objetivos establecidos, para que
lo anterior suceda, esta norma hace la recomendacion de: “integrar la gestion de
riesgos en todos los procesos y actividades de la organizacion” (INCOTEC, p.
14). Debido a que cada organizacion tiene sus propias peculiaridades y formas
de trabajar, las normas internacionales nos proporcionan principios Yy
lineamientos dejando libertad de eleccidn sobre las metodologias y herramientas

a implementar que se crean mas convenientes para cumplir los requisitos.

Para que el proceso de evaluacion de riesgos funcione de forma eficaz, se
requiere de un alto compromiso de la alta direccién de la organizacion, el cual
debe demostrarse por medio del apoyo en la implementacion de una correcta
gestién de riesgos y brindando los recursos necesarios para la misma, esto con
el objetivo de que todos los niveles también se comprometan a gestionar los
riesgos asociados a sus procesos, es asi como se logra la participacion e
integracion de todos, ya que el gestionar riesgos les compete a todas las
personas dentro de la organizacion. Debido a que cada organizacion es distinta
es necesario que desefie y maneje la gestion de riesgos de acuerdo al contexto
de la organizacion, es decir, dependiendo de los factores internos y externos que

puedan influir en la consecucién de objetivos.
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También se requiere que en la implementacion de la gestion de riesgos se
definan claramente los responsables de llevarla a cabo, supervisarla y rendir
cuentas sobre los resultados obtenidos para que se puedan tomar las acciones
de mejora de forma oportuna y brindar retroalimentacién a toda la organizacion

para mantenerlos informados sobre el avance y las acciones a tomar.

Los componentes del marco de referencia de la norma ISO 31000 (2018)

son los siguientes:

Liderazgo y Compromiso

. Integracion

o Disefio

. Implementacion
o Mejora

En la figura No. 1 se representa graficamente el marco de referencia que
la norma ISO 31000 de Gestion de Riesgos — Directrices:
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Figural. Marco de Referencia

Integracion

Liderazgo y
compromiso

Implementacién

Fuente: Organizacién Internacional de Normalizacién (2018). ISO 31000 Gestion de Riesgos —

Directrices

2.4.7.1. Evaluacion de riesgos

Segun ISO 31000: “La evaluacion del riesgo es el proceso global de
identificacion del riesgo, andlisis del riesgo y valoracion del riesgo” (2018, p. 13),
también nos indica que previo a realizar una evaluacion de riesgos es necesario
establecer algunos aspectos importantes como lo son hacia donde se enfocara
la gestion y evaluaciéon de riesgos es decir, delimitar el alcance y establecer el
contexto sobre éste, otro aspecto es definir una tolerancia del riesgo que la
organizacion puede asumir; establecer los criterios para la evaluacién de los
riesgos y por ultimo pero no menos importante es decidir qué metodologias o

herramientas se utilizaran en cada una de las fases.
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2.4.7.1.1. Identificacion de riesgos

La primera fase de la evaluacion de riesgos es la identificacion de los
mismos y para ello es necesario tener un punto de partida o contar con cierta
informacion que serpa util para identificarlos, ISO define lo siguiente: “El propdsito
de la identificacion del riesgo es encontrar, reconocer y describir los riesgos que
pueden ayudar o impedir a una organizacién lograr sus objetivos. Para la
identificacion de los riesgos es importante contar con informacion pertinente,
apropiada y actualizada” (2018, p. 13). El entendimiento de la informacién
existente es de vital importancia, ya que esto permitira que al aplicar técnicas o
herramientas se logren identificar los riesgos asociados a las actividades o
procesos seleccionados para la evaluacion de riesgos.

2.4.7.1.2. Analisis del riesgo

La siguiente fase de la evaluacion de riesgos es el andlisis de los riesgos
identificados previamente, en la cual se deben considerar varios aspectos como
lo menciona la norma ISO: “El analisis del riesgo implica una consideracién
detallada de incertidumbres, fuentes de riesgo, consecuencias, probabilidades,
eventos, escenarios, controles y su eficacia. Un evento puede tener multiples
causas y consecuencias y puede afectar a multiples objetivos” (2018, p. 13).
Como se dio a conocer anteriormente, la identificacion de los riesgos es la base
para poder realizar el andlisis y éste ultimo es la base para proceder a asignar

una valoracioén con el fin de determinar el tratamiento mas adecuado.

2.4.7.1.3. Valoracion del riesgo

“El propésito de la valoracion del riesgo es apoyar a la toma de decisiones.

La valoracion del riesgo implica comparar los resultados del andlisis del riesgo
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con los criterios del riesgo establecidos para determinar cuando se requiere una
accion adicional” (ISO, 2018, p. 14). En esta fase de la evaluacion de riesgos es
importante tener previamente definidos los criterios que se utilizaran para la
evaluacion, ya que de esta manera sera mas facil determinar el tipo de riesgo al
gue se enfrenta la organizacion de acuerdo a su probabilidad de ocurrencia,
impacto o consecuencias sobre los objetivos y los factores internos y externos
que puedan influir; segun el resultado obtenido del analisis podemos determinar
el grado de criticidad de un riesgo para proceder a tomar las acciones mas

adecuadas que prevengan o minimicen los efectos no deseados.

2.4.7.1.4. Tratamiento del riesgo

Como se menciond en el marco de referencia de la gestion de riesgos, es
necesarios el compromiso de la alta direccion y la asignacion de recursos para
implementar la gestion y evaluacion de riesgos, ya que se requerira de tiempo y
personal asignado a estas actividades, también se necesitaran otro tipo de
recursos que van a depender de las acciones que se decidan tomar para abordar
los riesgos y para no sobre pasar el limite o la tolerancia definida por la
organizacion en cuanto a la cantidad que estad dispuesta a perder por la
materializacion de riegos y los efectos negativos que pueda generar sobre los

objetivos.

Las acciones a tomar deben estar basadas en el resultado de la valoracion
gue se determind para cada riesgo segun el criterio de evaluacion, es decir, si un
riesgo es critico o alto ya sea porgue tiene una alta probabilidad de que ocurra'y
las pérdidas que genera son considerables para la organizacion, entonces la
accion debe tomarse de forma inmediata para prevenir su materializacion, en
caso contrario, si un riesgo se determina como bajo o leve las acciones seran

mas moderadas y no seran precisamente prioridades para la organizacién en ese
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momento. Toda accion que se desee tomar para prevenir o minimizar los riesgos,
sin importar cual sea, debe de comunicarse e informarse a la organizacion para

que éstas sean autorizadas y puedan implementarse.

Otro término que la norma utiliza en la gestion de riesgos es “Control” el
cual se define como: “medida que mantiene y/o modifica un riesgo” (ISO, 2018,
p. 2). Entre algunas de las acciones o tratamientos que se dispone para gestionar
los riesgos evaluados se tienen las siguientes:

o Evitar el Riesgo: se refiere a que no se va a implementar ninguna accion
0 control para prevenir o minimizar la probabilidad e impacto del riesgo.

o Aceptar el Riesgo: se refiere a que se tomaran las medidas necesarias o
las que se crean mas convenientes para prevenir o minimizar la
probabilidad e impacto del riesgo, con el fin de no tener efectos negativos
sobre los objetivos de la organizacion.

o Modificar el Riesgo: se refiere a implementar acciones o controles que
cambien tanto la probabilidad de ocurrencia de un evento como las
consecuencias que se puedan generar en la medida de lo posible.

o Compartir el Riesgo: se refiere a tomar la decision de involucrar a otras
partes, por medio de una subcontratacibn u outsourcing para que
desarrollen ciertas actividades o procesos de la organizacion, con el fin de
gue sean estas partes quienes se encarguen de controlar los riesgos
inherentes a esas actividades o procesos y que puedan asumir cualquier
perdida o efecto no deseado sobre los objetivos de la organizacion. Este
tipo de tratamiento es muy considerado por las organizaciones cuando no
tienen la experiencia o el conocimiento en ciertas areas y prefieren

contratar a expertos o asesores que se encarguen de esos temas.
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Independientemente de los tratamientos o acciones que se decidan
implementar es necesario darles el seguimiento oportuno para asegurarnos de
gue los resultados son los esperados para prevenir o minimizar los riesgos
identificados. También es importante que todas las acciones tomadas se
documenten en un plan de trabajo en el cual quede plasmado el tiempo en el que
se llevaran a cabo y los responsables de ejecutar y rendir cuentas para que exista

trazabilidad en todo el proceso de la gestion y evaluacién de riesgos.

2.4.7.1.5. Seguimiento y revision

El seguimiento y revision es una de las fases mas importantes del proceso
de gestién y evaluacion de riesgo ya que si no se verifica el cumplimiento de las
acciones implementadas o el comportamiento de los riesgos, todas las fases
anteriores se habran hecho en vano o no se podré identificar si fueron llevadas a

cabo correctamente, es por ello que:

El propdsito del seguimiento y la revision es asegurar y mejorar la calidad y
la eficacia del disefio, la implementacién y los resultados del proceso. El
seguimiento continuo y la revision periddica del proceso de la gestion del
riesgo y sus resultados deberia ser una parte planificada del proceso de la
gestion del riesgo, con responsabilidades claramente definidas (1ISO, 2018,
p. 16).

Como bien lo sugiere la norma, el seguimiento deberia estar inmerso en
cada una de las fases o etapas de la gestion y evaluacion de riesgos para
detectar de manera oportuna los cambios que puedan contribuir a la mejora y

eficacia de las acciones implementadas.
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El contexto de una organizacion puede cambiar por la incorporacion de
nuevos factores tanto internos como externos, lo que puede provocar que sea
necesario realizar una nueva identificacién, analisis y valoracion de los riesgos
para posteriormente decidir como tratarlos y estos cambios los podemos

identificar Unicamente si se realiza un seguimiento y una revision periodica.

2.4.8. 31010 Gestion del riesgo — Técnicas de evaluacion del

riesgo

Con el tiempo se han desarrollado diversas herramientas y técnicas que
pueden aplicarse en el proceso de la evaluacion de riesgos, las cuales deben
adaptarse a cada organizacion segun sus necesidades y contexto, la norma

chilena 31010 lo expone de la siguiente manera:

La evaluacién del riesgo se puede realizar con diferentes grados de
profundidad y de detalle, y utilizando uno o varios métodos que varian
desde simples a complejos. La forma de la evaluacién y de sus resultados
debe ser consecuente con los criterios de riesgo desarrollados como parte
del establecimiento del contexto (INN, 2013, p. 15).

En la norma chilena se encuentran sugerencias para implementar la
gestion de riesgos que van desde la utilizacion de herramientas o técnicas como
listas de verificacion, en las cuales se puede enlistar una serie de riesgos que se
hayan identificado previamente; entrevistas estructuradas o semiestructuradas
las cuales sirven para identificar riesgos por medio del cuestionamiento a los
duefios del proceso sobre las actividades que realizan dia a dia; la técnica
estructurada SWIFT o What If? que significa ¢,qué pasaria si...? en otras palabras
sirve para abrir nuevos escenarios y preguntarnos qué pasaria en cada uno de

ellos en caso de que llegaran a suceder, el fin primordial es identificar los posibles
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riesgos; analisis de causa raiz en la cual se suele utilizar el diagrama de causay
efecto para encontrar la causa principal que esta o que pueda provocar algun
problema, riesgo o efecto no deseado, también se utiliza la técnica de los 5
porqués en la cual se hacen una iteracién de preguntas del porqué de una

situacion, también con el fin de detectar la causa raiz.

Otra técnica muy utilizada en la actualidad y que la norma chilena expones
es la matriz de consecuencia/probabilidad, la cual se va personalizando segun
los criterios que la organizacidbn quiera trabajar para la probabilidad y

consecuencias del riesgo, también se indica que:

La matriz de consecuencia/probabilidad se utiliza para jerarquizar riesgos,
origenes de riesgo o tratamientos del riesgo sobre la base del nivel de
riesgo. Normalmente, se utiliza como una herramienta de filtrado cuando se
han identificado muchos riesgos, por ejemplo, para definir cuales son los
riesgos que necesitan analisis adicionales o mas detallados, cuales son los
que se han de tratar primero, o cuales se han de referenciar a un nivel de
gestion mas elevado. También se puede utilizar para seleccionar los riesgos

que no es necesario considerar en ese momento (INN, 2013, p. 90).

Por lo tanto, esta norma sirve de fuente para apoyar a cualquier
organizacién o persona que desee realizar una evaluacién de riesgos en un
proceso, departamento o proyecto y adaptar cualquiera de las técnicas o
herramientas sugeridas para una efectiva identificacion, analisis y valoracion de
riegos, asi mismo, esta norma aclara que pueden existir otras que de igual forma

pueden utilizarse.
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Como parte de la mejora continua que caracteriza a ISO, se tiene la
actualizacion de la norma ISO 31000 Gestion de Riesgo — Directrices, la cual fue
publicada en febrero del afio 2018 como la segunda version. El término “riesgo”
la norma lo ha definido como: “efecto de la incertidumbre sobre los objetivos”
(ISO, 2018, p. 1), este efecto puede provocar consecuencias 0 impactos
negativos, asi como también puede resultar un efecto positivo y ambos dependen
de factores internos y externos que componen el contexto de la organizacién, el
efecto de incertidumbre también depende de la probabilidad de ocurrencia de

cada evento.

2.4.8.1. Matriz de riesgos

Para llevar una correcta trazabilidad de la evaluacion de riesgos, asi como
también el control de los mismos es de mucha utilidad documentarlos segun cada
fase que conlleva la evaluacion, desde la identificacion, andlisis, valoracion y los
tratamientos 0 acciones preventivas que se implementaran para minimizar o
eliminar en la medida de lo posible los riesgos en un proceso determinado. Segun
EALDE Business School:

La matriz de riesgos es un documento que permite identificar las
actividades de una empresa, los riesgos inherentes a las mismas y la
probabilidad de que estos riesgos se acaben materializando. Por lo general,
es una herramienta flexible, que ha de documentar los procesos y evaluar
el riesgo integral de una organizacion. Por ello, es necesario que participen
en su elaboracion las unidades de negocios, operativas y funcionales de la
compafia. (EALDE, 2019, parr. 2).
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La matriz de riesgos debe cumplir con ciertas caracteristicas que permitan
que la evaluacion de riesgos sea eficiente, segun la organizacion RSM dedicada
a la auditoria, impuestos y consultoria de negocios en Chile estas caracteristicas
deben ser las siguientes:

o Debe ser sencilla tanto en la forma como se elabore, como en la que se
consulte. Y es que, como se ha dicho antes, se hace con el objetivo de
facilitar la toma de decisiones y ordenar prioridades.

o Debe ser flexible en la que se puedan documentar los diferentes procesos
de la empresa, asi como evaluar de forma global los riesgos de aquella.

o Debe permitir hacer comparaciones entre diferentes proyectos, areas,
actividades, etcétera.

o Debe permitir realizar un diagnéstico objetivo de todos los factores de
riesgo del negocio. (RSM, 2020, parr. 3).

En la actualidad la matriz de riesgos puede disefiarse segun las
necesidades de cada organizacion y los criterios que se crean convenientes

manejar.
La Inspectoria General del Sistema Nacional de Seguridad en su Guia

Practica para la Administracién del Riego propone los siguientes criterios para
evaluar la probabilidad de los riesgos:
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Tabla I. Criterios de probabilidad
NIVEL | DESCRIPTOR | DESCRIPCION FRECUENCIA
El evento puede ocurrir sélo en No s¢ ha
1 RARO ; : : presentado en los
circunstancias excepcionales. | - ~
altimos 5 afos.
El evento puede ocurrir en Al menos una vez
2 IMPROBABLE | —, P en los dlitimos 5
algan momento. ~
anos.
El evento podria ocurrir en Al menos una vez
3 POSIBLE . en los dUltimos 2
algan momento. ~
anos.
El evento probablemente Al menos una vez
4 PROBABLE ocurrird en la mayoria de las - ~
. . en el dltimo afio.
circunstancias.
s | CAS! oouta en la mayoria de.Ias | MAS de una vez en
SEGURO y el afio.

circunstancias.

Fuente: Inspectoria General del Sistema Nacional de Seguridad (2015). Recuperado el dia 18
de octubre de 2020 de: https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-
Pro6oC3%Alctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf

Para evaluar el impacto de los riesgos identificados también se han

propuesto ciertos criterios en la Guia Practica para la Administracion del Riesgo

los cuales se detallan a continuacion:
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https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-Pr%C3%A1ctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf
https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-Pr%C3%A1ctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf

Tabla Il. Criterios de impacto

NIVEL | DESCRIPTOR DESCRIPCION

1 INSIGNIEICANTE Siel hechp se presenta, tend_rla consecuencias o
efectos minimos sobre la entidad.

> MENOR Si el hecho se presenta, tendria bajo impacto o
efecto sobre la entidad.

3 MODERADO Si el hecho se pre:senta, tendria bajo impacto o
efecto sobre la entidad.

4 MAYOR Si el heqho se presenta, ter)drla altas
consecuencias o efectos sobre la entidad.

Fuente: Inspectoria General del Sistema Nacional de Seguridad (2015). Recuperado el dia 18
de octubre de 2020 de: https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-
ProoC3%Alctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf

Luego de establecer los respectivos criterios para la probabilidad de

ocurrencia y los impactos de los riesgos identificados en un determinado proceso

se procede a realizar la valoracion de los mismos.

A continuacion, se presenta la matriz de riesgos que considera la

probabilidad e impacto con los criterios establecidos en la Guia Préactica para la

Administracion del Riesgo:
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https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-Pr%C3%A1ctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf

Tabla lll. Matriz de Riesgos

IMPACTO

PROBABILIDAD [ INSIGNIFICANTE | MENOR | MODERADO | MAYOR | CATASTROFICO
(€H)] (2 (3 (4) (5

RARO @) L B M A A

IMPROBABLE ®) B B M A

POSIBLE 3) B M A

PROBABLE @) M A A

CASISEGURO | (5) A A

L: ZONA DE RIESGO LEVE: Asumir el riesgo.

B: ZONA DE RIESGO BAJA: Asumir el riesgo.

M: ZONA DE RIESGO MODERADA: Asumir, reducir el riesgo.

A: ZONA DE RIESGO ALTA: Reducir, evitar, compartir o transferir el riesgo.
E: ZONA DE RIESGO EXTREMA: Reducir, evitar, compartir o transferir el
riesgo.

Fuente: Inspectoria General del Sistema Nacional de Seguridad (2015). Recuperado el dia 18
de octubre de 2020 de: https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-
ProoC3%Alctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf

2.5. Fabricacion de productos para limpieza

Los productos de limpieza son utilizados diariamente por cualquier
persona para mantener libre de suciedad las superficies con las cuales se tiene
contacto y que puedan ser fuente de alguna contaminacion o enfermedad para
el ser humano. Para la fabricacion de estos productos se utilizan diversas
materias primas las cuales deben mezclase en las cantidades correctas o segun
formulas prestablecidas para que no generen un dafio colateral tanto al ambiente

como a los usuarios.

2.5.1. Caracteristicas de los productos para limpieza

Segun el Laboratorio de Toxicologia y Dominio del Riesgo Quimico
PREVOR: “Los productos de limpieza son compuestos quimicos que se
caracterizan basicamente por su pH llamado también potencial hidrogeno. En

26


https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-Pr%C3%A1ctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf
https://igsns.gob.gt/wp/wp-content/uploads/2019/04/Gu%C3%ADa-Pr%C3%A1ctica-para-la-Administraci%C3%B3n-del-Riesgo-11.pdf

general se utilizan diluidos en el agua y dan su poder mojante al agua gracias a

los agentes tensoactivos que contienen” (2013, parr. 1).

Los productos para limpieza suelen diferenciarse por el grado de acidez o

basicidad tal como lo indica PREVOR:

Su pH varia entre 0 y 14; los productos con pH neutro (pH cerca de 7) son
detergentes, los que tienen un pH cerca de 0 son productos de limpieza acidos
cuya funcion sera desincrustar, cuando los que tienen un pH que se acerca de

14 son productos llamados alcalinos o basicos cuya funcién sera desengrasar o

decapar (2013, parr. 2).

“Otra caracteristica de los productos de limpieza es su composicion que
suele ser a base de tensoactivos (catidénicos, anidnicos, no iénicos, zwitteriones)”
(PREVOR, 2013, parr. 3). Esta composicion tensoactiva es la que hace que el
producto de limpieza pueda separar la suciedad de las superficies o donde sea

aplicado.

En la actualidad existen normativas internacionales que velan por el
cumplimiento de estandares de calidad y seguridad en los detergentes que se
fabriquen. Como se menciond anteriormente para que estos productos se puedan
comercializar deben ser amigables con el medio ambiente para evitar la
contaminacion y proteger la salud de los seres humanos ya que pueden existir
riesgos de intoxicacion por la inhalacion por los gases que producen los
productos de limpieza o incendios por la mala manipulacién de los productos de
limpieza que contienen materias primas inflamables. Existen mas riesgos que se

pueden materializar en el proceso de fabricacion de productos para limpieza los
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cuales es importante evaluarlos para tomar las medidas preventivas que

contribuyan a minimizar o eliminar la materializacién de los mismos.

2.5.2. Riesgos en el proceso de fabricacién de productos para

limpieza

Existe gran variedad de componentes que se utilizan para la fabricacién
de diversos productos para limpieza y detergentes los cuales a su vez pueden
ser una fuente de riegos en cado de que se haga un mal uso de ellos, como, por

ejemplo:

o Acidos: suelen ser corrosivos y oxidantes, unos mas fuertes que otros,
pueden ser toxicos para las personas que los manipulen incorrectamente.

o Hidréxidos de sodio: igualmente son al no manipular correctamente las
medidas de dilucion pueden ser muy corrosivas.

o Activadores: algunos pueden impactar negativamente en el medio
ambiente, especificamente en aguas naturales.

o Aditivos: pueden causar alergias

Los productos para limpieza industrial no solo pueden provocar riesgos
para quienes los fabrican sino también para las personas que los utilizan, es
decir, los usuarios finales. Segun el Instituto Nacional para la Seguridad y Salud
Ocupacional (NIOSH) los riesgos al trabajar con productos quimicos para

limpieza son los siguientes (2012, p. 1):

o Tos

o Sibilancias

° Asma

o Sarpullidos en la piel
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o Quemaduras en la piel y los ojos

o Falta de aire / falta de aliento
o Dolor de garganta
o Dolores de cabeza o mareos
o Sangrado por la nariz
. Enrojecimiento y picazon en los ojos
2.5.3. Productos de limpieza ecoldgicos

Debido a que la mayoria de componentes para fabricar productos para
limpieza son quimicos que pueden dafiar el medio ambiente al entrar en contacto
con él, es por ello que se han creado iniciativas para utilizar productos ecologicos
para la fabricaciéon de productos para limpieza. Segun NIOSH indica que los
productos ecologicos: “Son los productos de limpieza certificados por
organizaciones independientes como mas seguros de usar y menos perjudiciales

para su salud y el medio ambiente” (2012, p. 1).

2.5.4. Importancia de la clasificacion y etiquetado de

productos quimicos

Existen varios productos quimicos en la actualidad que representan
diversos peligros para la salud de los seres humanos y para el medio ambiente,
por lo que es de vital importancia que se den a conocer a los usuarios para tomar
las medidas preventivas al momento de ser utilizadas. Se ha creado el Sistema
Globalmente Armonizado de Clasificacién y Etiquetado de Productos Quimicos
(SGA) para lograr en la medida de lo posible estandarizar la forma de clasificar y
etiquetar dichos productos el propésito de este es:
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El empleo de productos quimicos para mejorar la calidad de vida es una
practica difundida en todo el mundo. Sin embargo, si bien estos productos
pueden ser beneficiosos, también pueden presentar efectos adversos para
los seres humanos o el medio ambiente. Por esta razon, cierto numero de
paises y organizaciones han desarrollado a lo largo de afos leyes o
reglamentos que requieren la transmision de la informacion necesaria,
mediante etiquetas o fichas de datos de seguridad (FDS), a los usuarios de
productos quimicos. Dado el gran numero de productos quimicos
disponibles en el mercado, ninguna entidad puede reglamentarlos todos
ellos por si sola. La informacion facilitada permite a los usuarios de estos
productos la identificacion de los mismos y sus peligros, asi como la
adopcidn de las medidas de seguridad apropiadas para su utilizacién en el

plano local (Naciones Unidas, 2011, p. 3).

En Guatemala existen reglamentos que tienen como objetivo asegurar y
regular que los productos de limpieza o productos higiénicos en general cumplan
con el etiquetado correspondiente en el cual se incluya la informacion relevante
del producto, asi como las medas preventivas que deben tomarse para el uso y
manejo de los mismos, en el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) de
Productos Higiénicos. Etiquetado de Productos Higiénicos creado por el
Ministerio de Economia (MINECO) menciona que el etiquetado: “Es la
informacion obligatoria incluida en la etiqueta, rétulo, imagen u otra materia
descriptiva o grafica que se haya escrito, impreso, estarcido, marcado en relieve,

que se adhiere o incluye en el envase de un producto higiénico” (p. 3).
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3. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Con el presente trabajo de graduacién se disefid una evaluacion de
riesgos en una empresa fabricante de productos para limpieza industrial con la
finalidad de mitigar y/o eliminar los impactos negativos que podrian afectar la

consecucién de objetivos en el departamento de produccion.

La investigacion se enmarcé en un estudio con enfoque mixto, es decir,
cuantitativo y cualitativo, ya que en la parte cualitativa se analizé el proceso
productivo a profundidad para conocer el comportamiento de las operaciones
identificando y analizando los riesgos inherentes al mismo y en la parte
cuantitativa se asigné una valoracién a los riesgos que permita adoptar el
tratamiento mas adecuado para prevenir, minimizar y controlar los riesgos en el

proceso productivo.

El alcance adoptado para el estudio es descriptivo, debido a que se realizé
una investigacion detallada para determinar la situacién en la que se manejaba
el proceso productivo dentro de la empresa. Se siguid un disefio no experimental
para la investigacién, dado que para la evaluacion de riesgos Unicamente se
observaron y analizaron los fendmenos o acontecimientos del proceso de
fabricacion de productos para limpieza industrial tal y como se presentaron al
momento del estudio, es decir, sin ninguna intervencion o ensayo especifico para
modificar los resultados; ademas el disefio de la investigacion fue del tipo
transversal ya que los datos se recolectaron en un periodo especifico para

identificar los riesgos inherentes al proceso productivo.
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La poblacion en estudio fue el departamento de produccion de la empresa
dedicada a la fabricacién de productos para limpieza industrial, de la cual se

extrajeron muestras no probabilisticas de forma discrecional.

Para solucionar la problemética planteada dentro del trabajo de
investigacion se propuso una metodologia estructurada en seis fases, las cuales
permitieron el alcance de los objetivos establecidos, a continuacion, se detalla
cada una de las fases:

En la fase 1 fue necesario iniciar con una revision previa de la
documentacion, teoria y bibliografia existente sobre la gestion de riesgos para
estructurar el marco tedrico del trabajo de investigacibn que soporte y
fundamente la solucién a la problematica y necesidades planteadas. En esta fase
se realiz6 un andlisis de la informacion de organizaciones, comités e instituciones
internacionales, las cuales han creado directrices y principios eficientes que han
servido para que empresas de distintos giros logren realizar una evaluacién de

riesgos de sus procesos.

En la fase 2 se realizdé un diagnéstico de los procesos actuales con el
objetivo de identificar los riesgos inherentes. Esta fase se realiz6 a través de
observacion, cuestionarios al personal del proceso productivo, asi como también
se utilizé la herramienta de andlisis What if? que sirvid para cuestionarnos qué
pasaria si un evento llegara a suceder y los efectos que ocasionaria al proceso
productivo.

En la fase 3 se procedi6 con el respectivo analisis de las causas raices y
efectos por medio de un diagrama de Ishikawa para identificar si la causa raiz era
debido a la maquinaria, mano de obra, métodos de trabajo, medio ambiente o los

materiales o mediciones que se realizan en el proceso.
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En la fase 4 se valorizé cada riesgo en una matriz de acuerdo a las
variables de probabilidad de ocurrencia e impacto y con la combinacién de ambas

se determino el riesgo inherente como se muestra en la siguiente formula:

Riesgo Inherente = Probabilidad * Impacto

Con esto también se determind si los riesgos identificados en el proceso

productivo eran bajos, medios o altos.

En la fase 5 se analizaron los controles existentes para identificar si eran
adecuados y suficientes para prevenir o minimizar la materializacion de riesgos
en el proceso productivo, también se procedié a proponer y disefiar otros

controles que eran necesarios segun la matriz de riesgos.

En la fase 6 para finalizar con el estudio se procedié a proponer una
metodologia para realizar una evaluacion del disefio y efectividad de los controles
propuestos en la fase anterior, con el objetivo de identificar si previenen o
minimizan la materializacion de los riesgos en el proceso de fabricacién de
productos para limpieza industrial. En esta ultima fase se disefié un plan de

trabajo para realizar el seguimiento y monitoreo de los controles.
El andlisis de las causas fue vital para que se pudiera implementar una

accion preventiva que atacara directamente la fuente que generaba el riesgo o el

problema identificado.
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4. PRESENTACION DE RESULTADOS

El presente trabajo se basa en la propuesta de una evaluacion de riesgos
en los procesos productivos de una empresa que se dedica a la fabricaciéon de
productos para limpieza industrial, para contribuir con el cumplimiento de los

objetivos establecidos en el area de produccién.

Debido a que los riesgos son inherentes a cada proceso o actividad, estos
se pueden materializar en cualquier momento si no se cuenta con un plan de
accion o controles preventivos que permitan minimizar o eliminar los posibles
impactos negativos que pueden presentar. Es por tal motivo que es necesario
conocer dichos riesgos y emprender un tratamiento adecuado y efectivo.

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos del disefio

propuesto para la evaluacion de riesgos:
4.1. Identificacion de riesgos

Para poder identificar los riesgos del proceso de fabricacién de productos
para limpieza industrial, es preciso conocer a detalle cdmo se ejecuta el proceso

en la organizacion, por lo tanto, se tomaron los procedimientos mas criticos del

departamento de produccién, los cuales se listan a continuacién:

35



Tabla IV. Listado de procedimientos para analizar

NO. NOMBRE

1 Recepciones en Planta

2 Fabricacion de Lote

3 Trazabilidad

4 Proyeccion y Planificacion
5

6

7

8

Planificacion y Programacion de Compras
Lanzamiento de Nuevo Producto
Control Microbioldgico
Mantenimiento de Extinguidores
9 Mantenimiento Correctivo y Preventivo
10 Manejo de Desechos
11 Titulaciones de Laboratorio
12  Aprobacién o Rechazo de Producto en Proceso o Terminado
13 Manejo de Enjuague de Agua y Reproceso
14 Registro de Producto Nuevo
15 Fumigaciones y Control de Plagas
16 Uniforme del Personal
17 Ingreso y Egreso de Vestidores
18 Lavado de Uniformes

Fuente: Elaboracion propia desde Microsoft Word (2019), con informacion proporcionada por la

empresa.

Para la identificacién de riesgos se hizo uso de la metodologia What if?,
es decir, cuestionando que pasaria o que podria salir mal en cada procedimiento

o actividad. A continuacién, se presentan el detalle del analisis realizado:

Tabla V. What if?

NO. ¢QUE PASARIA Si? / WHAT IF? CONSECUENCIAS

1. La materia prima es de mala Productos terminados de
calidad mala calidad

2. Las concentraciones de aditivos Productos de limpieza fuera
son incorrectas de especificaciones
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Continuacion de la tabla V.

10

No se registran los resultados de
cada etapa del proceso productivo
No se cuenta con la maquinaria y
equipo suficiente.

El personal no cuenta con
conocimientos suficientes para
desempenfar sus tareas.

Se liberan productos que no
cumplen con los parametros
establecidos.

No se utliza el equipo de
proteccion personal.

No existen pruebas

microbiolégicas de los productos.

Los productos no se etiquetan
correctamente.

Se derrama algun quimico

Se pierde la trazabilidad del
proceso.

Atrasos en produccion

Reprocesos

Quejas o devoluciones de los
clientes

Accidentes laborales,
intoxicaciones.

Producto contaminado no
identificado.

Falta de efectividad de producto
terminado.

Productos que no pueden
recuperarse en caso de algun
incidente.

Accidentes por manipulacién de
producto no identificado.
Accidentes
intoxicaciones.

laborales,

Fuente: Elaboracion propia desde Microsoft Word (2019)

También se solicitdé al

personal de altos y medios mandos del

departamento de produccion que completaran un cuestionario de Google Forms

en cual se detalla en el apéndice 1, esto con la finalidad de conocer la perspectiva

de los duefios de proceso que estan relacionados con el desempefio de

actividades dentro del proceso de produccion. Del cuestionario se obtuvieron los

siguientes datos:
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Figura 2. Pregunta 1 del Cuestionario de Riesgos

;Cuenta con instrucciones de trabajo comprensibles para desempefar sus
funciones?

6 respuestas

@5
@® No

Si, pero pueden mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacion brindada por la empresa

De la figura anterior podemos observar que la mitad de los encuestados
(50 %) indica que, si cuenta con instrucciones de trabajo comprensibles, mientras
gue la otra mitad de los encuestados esta dividida en que si, pero pueden mejorar

(33.3 %) y que no cuentan con instrucciones de trabajo comprensibles (16.7 %).

Figura 3. Pregunta 2 del Cuestionario de Riesgos

;Se manejan materias primas peligrosas en el proceso de fabricacion de
productos para limpieza industrial?

6 respuestas

® s
@ No

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacién brindada por la empresa
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De los resultados de la figura anterior, se tiene un 100 % en la respuesta
de que Si se manejan materias primas peligrosas en el proceso de fabricacion
de productos para limpieza industrial, lo cual refleja la importancia de conocer
cuales deben ser las medidas a tomar en caso de alguna emergencia o incidente

con estas.

Figura 4. Pregunta 3 del Cuestionario de Riesgos

;La organizacion proporciona el equipo de proteccion personal (EPP)
adecuado?

6 respuestas

@5
® Mo

Si, pero pueden mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacion brindada por la empresa

Como se observa en la figura 4, el 66,7 % que representa a 4 encuestados
indica que, si se les proporciona el equipo de proteccidn personal, mientras que
el 33,3 % que representa a 2 encuestados indica que si, pero que pueden
mejorar. Debido que, si se manejan materias primas peligrosas, es esencial que
el personal cuente con todo el equipo de proteccidn necesario para evitar

accidentes o alguna afeccién a la salud de los trabajadores.
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Figura 5. Pregunta 4 del Cuestionario de Riesgos

;Las instalaciones fisicas son adecuadas para la fabricacién de productos
para limpieza industrial?

& respuestas

®si
@® No

@ Si, pero pueden mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacion brindada por la empresa

De la figura anterior podemos observar que el 83,3 % opina que las
instalaciones fisicas si son adecuadas pero que podrian mejorar y una de las
personas encuestados que representa el 16,7 % opina que no se tienen
estaciones fisicas adecuadas. Esto podria conllevar un riesgo para las

operaciones y para el personal en genera.

Figura 6. Pregunta 5 del Cuestionario de Riesgos

;Cuenta con protocolos de contingencias ante siniestros o emergencias?

6 respuestas

®sSi
@® No

@ Si, pero pueden mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacién brindada por la empresa
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De la figura anterior se observa que el 50 % de los encuestados opina que la
empresa cuenta con protocolos de contingencias para hacer frente a posibles
siniestros o emergencias y en otro 50 % opina que estos pueden mejorar. Se
puede identificar que el riesgo ante un desastre o emergencia podria minimizarse

ante la aplicacion de dichos protocolos.

Figura 7. Pregunta 6 del Cuestionario de Riesgos

;5e tiene una correcta senalizacion de las areas y productos quimicos o
inflamakles dentro de la planta de produccion?

6 respuestas

@ si
® Mo

Si, pero pueden mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacion brindada por la empresa

De la figura anterior podemos observar que se tienen resultados
equitativos para las 3 opciones disponibles, es decir, que 2 de las personas
encuestadas opinan que dentro de la planta de produccién si se cuenta con una
correcta sefializacion de las areas y productos quimicos o inflamables, mientas
gue otras de las 2 personas opinan que, si se tiene pero que puede mejorar vy,
por ultimo, las otras dos personas indican que no se cuenta con una correcta

sefalizacion.
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Figura 8. Pregunta 7 del Cuestionario de Riesgos

. Existe acceso restringido a la planta de produccion a personas no
autorizadas?

& respuestas

®Si
® No

@ Si, pero pueden mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacién brindada por la empresa

Segun los resultados de la figura anterior, podemos observar que la
mayoria de las personas encuestadas con un 66,7 % opinan que no se tiene
acceso restringido a terceras personas a la planta de produccion, mientras que
una persona opina que, si tiene y otra indica que si, pero que puede mejorar.

Figura 9. Pregunta 8 del Cuestionario de Riesgos

;Recibe capacitacion constante sobre los procesos de produccion?
6 respuestas

®si
@ No

@ Insuficiente

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacién brindada por la empresa
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De la figura anterior podemos observar que 4 de las personas
encuestadas indican que no reciben capacitacion constante sobre los procesos
de produccion y 2 personas opinan que es insuficiente. La falta capacitacion al
personal puede generar aumento de errores humanos y por lo tanto reprocesos,
es por eso que es necesario capacitar de forma oportuna al personal sobre los

procedimientos en los que interviene.

Figura 10. Pregunta 9 del Cuestionario de Riesgos

Como califica los controles de calidad durante tode el proceso productive

6 respuestas

3 (50 %) 3 (50 %)

00 %) 0 (0 %) 0(0 %)

1 2 5

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacion brindada por la empresa

De la figura 10, podemos observar que en una escala del 1 al 5, el 50 %
del personal encuestado calificé con un 3 los controles de calidad durante el
proceso productivo, y el otro 50 % le brind6 una calificacion de 5 puntos. En el
proceso de fabricacion de productos para limpieza industrial es necesario
controlar la calidad para mantener un estandar aceptable del producto final, de lo
contrario se podria tener caer en el riesgo de insatisfaccion o aumento de

reclamos por parte del cliente.
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Figura 11. Pregunta 10 del Cuestionario de Riesgos

;Se cuenta con especificaciones claras de materia prima, insumos,
material de empaque?

5 respuestas

®5i
@ No

@ Si, pero pueden mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacién brindada por la empresa

De la gréfica anterior se puede observar que la mayoria de los
encuestados con un 60 % opina que las especificaciones de materia prima,
insumos o material de empaque son claras, pero pueden mejorar, mientras que

el 40 % opina que las especificaciones si son claras.

Figura 12. Pregunta 11 del Cuestionario de Riesgos

;Se gestionan y documentan los cambios del proceso de fabricacion de
productos para limpieza industrial?

& respuestas

® S
@ No

@ 5i, pero puedsen mejorar

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacién brindada por la empresa
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De la figura anterior podemos observar que la mayoria de los encuestados
indica que los cambios del proceso de fabricacion de productos para limpieza si
se gestionan y documentan con un 66,7 %y un 33,3 % opina que no. Los cambios
durante el proceso deben gestionarse y documentarse adecuadamente para no

perder la trazabilidad en del producto final.

Figura 13. Pregunta 12 del Cuestionario de Riesgos

;Ha identificado algun riesgo en el proceso de fabricacion de productos para
limpieza?
b respuestas

INCENDIO

algunos en area de pesaje y mezclado

no

en el envasado suelen haber percances de derrames por herramientas no ideales para el
proceso o desgastadas

Hay momentos en los que no se cumplen con los lineamientos de Seguridad Industrial,
por lo que es peligroso.

Si

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms, con informacion brindada por la empresa

De la figura anterior podemos observar que la mayoria de los encuestados
indicé algunos riesgos que ha identificado en el proceso de fabricacion de
productos para limpieza industrial, algunos relacionados con la seguridad,
emergencias y posibles accidentes por inadecuado manejo de productos.
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También se pudieron revisar los resultados obtenidos de los indicadores
del departamento de produccién durante el periodo comprendido de enero a
septiembre de 2021, los cuales se detallan a continuacion:

Tabla VI. Mediciones de produccion

[J]

)
Nombre del €
Indicador 'g

Q.

()]

(75]
LITRAJE 75230 72654 77634 71328 61854 61963 68715 82883.98 83635
Salidas No 14 4 5 4 1 1 0 3 9
Conformes

Controles de 100%  100% 100% 100% 100%  83.33%  100% 73% 100%
Microbiologia

Revisiones al 3 2 1 5 3 5 2 9 12
100%

Reprocesos 1 3 4 1 0 2 0 0 0
Aumento de 2 0 0 2 0 1 1 0 0
muestras

Fuente: informacion proporcionada por la empresa, Microsoft Word (2019)

De la tabla anterior podemos observar que se tienen 41 salidas no
conformes en total, en su mayoria se presentaron durante el mes de eneroy 11

reprocesos hasta el mes de septiembre.

Otro indicador que la empresa mide es la productividad, el cual se
determina de la produccion real versus la produccion planificada, a continuacion,
se presentan los resultados obtenidos durante el periodo comprendido de enero
a septiembre de 2021:
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Tabla VIl.  Indicador de productividad

Valor

actual del JUSTIFICACION
indicador

Inicio de afo, las areas se encontraban en
remodelacién, solamente areas de pesaje, por
lo que la producciéon pudo continuar en su
mayoria sin inconvenientes.

Retiro de personal, (Encargada del area de
Control de Calidad) por lo que las tareas
FEBRERO 87.26% 100% | fueron distribuidas entre Auxiliares, supervisor
de Aseguramiento de Calidad y Gerente de
Fabrica. Provocando procesos mas lentos.
Tareas distribuidas de manera mas uniforme,
lo que mejord el desempefio del mes anterior.
MARZO 95.38% 100% | A finales de mes ingres6 una personal
asignada al puesto de Control de Calidad.
Tiempo de capacitacion del personal nuevo.
Cambio de personal del &rea de produccion y
ABRIL 100% | Control de Calidad, nuevamente una
distribucién de tareas.

Tareas distribuidas de manera mas uniforme,
MAYO 111.00% | 100% | |0 que mejoré el desempefio del mes anterior.

ENERO 102.30% | 100%

Tareas distribuidas de manera mas uniforme,
lo que mejoré el desempefio del mes anterior.
Cumpliendo con capacién de Auxiliares de
Produccién, se mejoré el tiempo en despejes.
Inicio de actividades de fabricacion de
productos de Linea Nueva, lo que requirié
enfocar al personal de Planta al cumplimiento
de las producciones de estos productos.

Incorporacion de personal nuevo: Supervisor
de Producciéon y Supervisor de Control de
Calidad. Se labor6 dias sabados y domingos,
para el cumplimiento de la Linea Nueva.

Se labor6 los dias sabados para continuar con
el proyecto de la Linea Nueva. Y se avanzé
con las capacitaciones de los nuevos
supervisores de Produccion y Control de
Calidad. Y la incorporacion de personal nuevo
para los procesos de empaque.

JUNIO 134.70% | 100%

JULIO 100%

AGOSTO 121.32% | 100%

SEPTIEMBRE | 101.83% | 100%

Fuente: Informacién proporcionada por la empresa, Microsoft Word (2019)
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De la tabla anterior se puede observar que el indicador mensual de
productividad se incumple Unicamente en el mes de abril y julio debido al cambio
de personal e introduccion de una nueva linea de produccién respectivamente,

sin embargo, en promedio se tiene un 100.78% de productividad.

Tabla VIII. Indicador de reclamos
MES NUMERO DE
RECLAMOS
ENERO 2
FEBRERO 10
MARZO 5
ABRIL 4
MAYO 1
JUNIO 5
JULIO 7
AGOSTO 4
SEPTIEMBRE 7

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa, Microsoft Word (2019)

De la tabla anterior podemos observar que se tiene un total de 45 reclamos
de enero a septiembre de 2021, obteniendo la mayor cantidad en el mes de
febrero. El area comercial indic6 que algunos de los reclamos de debian al
empaque en mal estado, tapaderas quebradas, producto contaminado e

inadecuada apariencia del mismo.
De los resultados obtenidos por observacion, cuestionarios y herramientas

utilizadas anteriormente, se obtuvo la siguiente identificacion de riesgos por

procedimiento:

48



Tabla IX.

Recepcidn en Planta
Fabricaciéon de Lote

Trazabilidad

Proyeccion y Planificacion
de Produccion
Planificacion y
programaciéon de Compras
Lanzamiento de Nuevo
Producto

Control Microbioldgico
Mantenimiento de
Extinguidores
Mantenimiento Correctivo y
Preventivo

Manejo de Desechos

Titulaciones de Laboratorio
Aprobacion o rechazo de
producto en proceso o
terminado

Manejo de Enjuagues de
aguay reproceso

Registro de Producto
Nuevo
Fumigaciones y Control de
Plagas

Uniforme del Personal

Ingreso y
Vestidores
Lavado de Uniformes

Egreso a

Fuente: Elaboracion propia, con informacién proporcionada por la empresa, Microsoft Word

Identificacidn de riesgos

Materia prima e insumos fuera de
especificaciones o de mala calidad
Despejes de linea no realizados.

Pesos de materia prima incorrectos.

Falta de trazabilidad de lotes de produccion
Incumplimiento de  planificacion  de
produccion

Quiebres de stock de materia prima e
insumos criticos

Incumplimientos legales en el disefio y
desarrollo de nuevos productos
Contaminacién microbioldgica
produccion

Falta de respuesta ante eventos disruptivos
de incendios

Paros en produccién

Mantenimientos internos deficientes
Contaminaciéon de producto y medio
ambiente

Pardmetros incorrectos de materia prima.
Productos fuera de especificaciones

en

Productos fuera de especificaciones

Incorrecto registro o falta de
sanitario de productos higiénicos
Incumplimiento de buenas practicas de
manufactura
Incumplimiento de buenas préacticas de
manufactura
Incumplimiento de buenas préacticas de
manufactura
Incumplimiento de buenas préacticas de
manufactura

registro

(2019)
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4.2. Analisis de los riesgos identificados

Para facilitar el andlisis de las posibles causas que existen en un
determinado problema se utilizé el diagrama de Ishikawa, para posteriormente
identificar cuales de las causas podrian relacionarse con los riegos identificados.
A continuacion, se presenta el diagrama de Ishikawa con las “6M’s” (maquinaria,

mano de obra, medicion, materia prima, método y medio ambiente):

Figura 14. Ishikawa

Método Medicion Maquinaria

Deficiente
planificacién
de produccion

Formulas no Fal_ta _de
establecidas Seguimiento
a desempefio

Falta de mantenimientos
preventivos

Insuficiente

maquinaria
Falta de —_—

indicadores
Falta de

e Deficiente planificacion
estandarizacion

Uso inadecuado\ Maquinaria

de compras de maquinaria '\ obsoleto [Incumplimiento
de procesos, P! de objetivos de
Falta de revision roduccion
Condiciones Attra_sos en Falta de Alta rotacio 2
; materia prima .
Inseguras Quiebre de inventario capacitacio de personal

Personal Falta de competencias,

Falta de insuficiente/conocimientos y experiencia

Baja calidad especificaciones

Medio

Ambiente Materia Prima Mano de obra

Fuente: elaboracion propia, Visio (2019)

Para poder analizar las causas de los riesgos identificados, se tom6 como
base el diagrama de Ishikawa. A continuacion, se resume el analisis realizado

con las causas e impactos:
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Materia prima e
insumos  fuera
de

especificaciones

Despejes de
linea no
realizados

Pesos de
materia  prima
incorrectos

Falta de

trazabilidad de
lotes de
produccion

Incumplimiento
de planificacion
de produccion

Quiebres de
stock de materia
prima e insumos
criticos

Incumplimientos

legales en el
disefio y
desarrollo de
nuevos
productos

Tabla X.

Falta de revisibn en la
recepcion.
Desconocimiento de las

especificaciones de materia
prima o insumos.

Falta de analisis de laboratorio.
Falta de seguimiento vy
supervision.

Inadecuada comunicacion
Equipo no calibrado.

Falta de especificacion en orden
de produccién.

Inadecuado registro y
seguimiento del proceso de
produccion.

Omitir informacion.

Pérdida de registros.
Planificacion inadecuada.

Falta de factores externos al
momento de planificar.

Falta de recursos

Solicitudes de compra fuera de
plazo.

Incumplimiento de proveedor.

Falta de investigacion.
Desconocimiento del mercado.
Falta de un departamento de
disefo y desarrollo.
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Andlisis de riesgos

Disminucion en la
calidad de producto
terminado.

Aumento de reclamos
de clientes.
Reprocesos
Reprocesos

Aumento de producto
no conforme.

Aumento de reclamos

de clientes.
Producto fuera de
especificaciones.
Irrecuperabilidad  de

producto no conforme.
Insatisfaccion del
cliente por reclamos no
resueltos.
Atrasos
entregas
Pérdida de clientes

en las

Atrasos en produccion
y entregas a clientes

Pérdida de mercado y
competitividad.



Continuacion de la tabla VII.

Contaminacion
microbiolégica en
produccion

Falta de respuesta

ante eventos
disruptivos de
incendios

Paros en
produccion

Mantenimientos
internos
deficientes
Contaminacion de
producto y medio
ambiente

Parametros
incorrectos
materia prima

de

Productos fuera de
especificaciones

Incorrecto registro
o falta de registro
sanitario de
productos
higiénicos
Incumplimiento de
buenas précticas
de manufactura

Andlisis  realizados  por
entidades no acreditadas.
Falta de analisis
microbiolbgicos

Falta de un equipo de SSO.
Falta de entrenamiento y
capacitacion al personal.
Equipo de Seguridad

Equipo e infraestructura en
malas condiciones.

Falta de mantenimientos
preventivos

Falta de entrenamiento y
capacitacion al personal.
Inadecuada de
residuos.

Producto en mal estado no
identificado.

gestion

Equipo no calibrado.
Falta de entrenamiento y
capacitacion al personal.

Inadecuado enjuague vy
limpieza de tanques.
Quimicos incorrectos para
eliminar residuos.
Desconocimiento de la
legislacion  aplicable a
productos nuevos.

Desconocimiento de buenas
practicas de manufactura.

Aumento de reclamos
de clientes.

Afeccion a la salud del
usuario final.
Accidentes laborales.
Pérdidas econdmicas.

Atrasos en produccion
y entregas de pedidos a
clientes.

Atrasos en produccion
y entregas de pedidos a
clientes.

Aumento de reclamos
de clientes.
Productos fuera
especificaciones.
Multas
contaminacion.
Reprocesos
Aumento de producto
no conforme.

de

por

Aumento de producto
no conforme.
Reclamos de clientes.

Productos
autorizados
comercializar.

no
para

Disminucion de calidad
en producto terminado.

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Word (2019)
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4.3. Valoracion de los riesgos analizados

Para asignar una valoracion a los riesgos, se determinaron los criterios

para las variables: Probabilidad e Impacto, las cuales se detallan a continuacion:

Tabla XI. Probabilidad

Riesgo cuya probabilidad de ocurrencia puede ser:
e Anual
e Mayor a un afno

Riesgo cuya probabilidad de ocurrencia puede ser:
e Semestral
e Trimestral

Riesgo cuya probabilidad de ocurrencia puede ser:
e Mensual
e Semanal
e Diario

Fuente: Elaboracion propia, Microsoft Word (2019)

Tabla XIl.  Impacto

Riesgo cuyo impacto puede generar pérdidas econémicas
poco significativas para la organizacion (< =Q.10,000.00)
y no afectan el cumplimiento de objetivos del
departamento u organizacion

Riesgo cuyo impacto puede generar pérdidas econémicas
moderadas para la organizacion (> Q.10,000.00 Y
<=Q.30,000.00) y puede afectar el cumplimiento de
objetivos establecidos del departamento u organizacion.
Riesgo cuyo impacto puede generar pérdidas econémicas
significativas (>Q.30,000.00), afectando la imagen y
reputacion de la organizacion. Se podia generar una
interrupcién de las operaciones.

Fuente: Elaboracion propia, Microsoft Word (2019)
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Para determinar el riesgo inherente se consideran los valores de la

probabilidad e impacto definidos en las tablas anteriores:
(RI) Riesgo Inherente = (P) Probabilidad * (I) Impacto
Los calculos de la férmula anterior se representan en el Apéndice 2 Matriz
de riesgos y posteriormente se presentaran en el mapa de calor, en el cual se
visualizaran gréficamente los riesgos por su criticidad, como se muestra a

continuacion:

Tabla XIll. Mapa de Calor de Riesgos

ALTA | 3 3
a
<
@)
-
2 [MEDIA| 2 2
a8
o
o
o
BAJA | 1 1 2 3
1 2 3
BAJO MEDIO ALTO
IMPACTO

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Excel (2019)

Con el analisis previo de los riesgos identificados y los criterios
establecidos para la probabilidad e impacto, se procedio a realizar la valoraciéon
de los mismos, los cuales se presentan en el Apéndice 2 Matriz de Riesgos, y se

resumen en la tabla siguiente:
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Tabla XIV. Valoracion de Riesgos

Riesgo

Riesgo Probabilidad | Impacto

Inherente

Materia prima e insumos fuera de _
Media (2)

especificaciones

Despejes de linea no realizados Bajo (1) Medio (3)

Pesos de materia prima .
Medio (3)

. Bajo (1)
incorrectos

Falta de trazabilidad de lotes de )
Medio (2)

produccion

Incumplimiento de planificacion _
Medio (2)

de produccion

Quiebres de stock de materia _
Medio (2)

prima e insumos criticos

Incumplimientos legales en el
disefio y desarrollo de nuevos |Baja (1) Medio (3)

productos

Contaminacion microbiolégica en _
Medio (2)

produccion

Falta de respuesta ante eventos

_ _ _ _ Baja (1) Medio (3)
disruptivos de incendios
Paros de Produccion Media (2) Medio (2) Medio (4)
Mantenimientos internos _ _ .
o Media (2) Medio (2) Medio (4)
deficientes

Contaminacién de producto vy )
_ _ Media (2)
medio ambiente
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Continuacion de la tabla XIV.

practicas de manufactura

_ . Riesgo
Riesgo Probabilidad | Impacto
Inherente
Parametros  incorrectos  de _
o Medio (2)
materia prima
Productos fuera de : ) :
o Baja (1) Medio (2) Bajo (2)
especificaciones
Incorrecto registro o falta de
registro sanitario de productos|Baja (1) Medio (2) Bajo (2)
higiénicos
Incumplimiento  de buenas _
Medio (2)

Fuente: Elaboracion propia, Microsoft Word (2019)

Tabla XV. Mapa de Calor de Riesgos de Produccién

ALTA | 3 2
a
<
(@)
=
m
Q | MEDIA | 2 2
o
O
[0 d
o
BAJA |1 2 2
1 2 3
BAJO MEDIO ALTO
IMPACTO

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Excel (2019)
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En la tabla anterior se presenta la cantidad total de riesgos evaluados en
cada cuadrante segun el valor obtenido al combinar la probabilidad e impacto. Se
puede observar que los riesgos con un mayor impacto e incidencia son: Materia
prima e insumos fuera de especificaciones, falta de trazabilidad a los lotes de
produccion, Incumplimiento de planificacion de produccion, quiebres de stock,
contaminacion microbiolégica e incumplimiento a buenas practicas de
manufactura, por lo cual debe prestarse especial cuidado y establecer medidas

que prevengas los efectos negativos de estos riesgos.

4.4. Controles

Previo a establecer controles para mitigar y/o eliminar los riesgos, se
propuso como tolerancia el nivel de riesgo “Bajo”, es decir, que los riesgos que
se deberan tratar son los que tengan como resultado “Medio y Alto” en la matriz
de riesgos. Debido a que la organizacion ya ejecuta algunos controles dentro del
proceso productivo, éstos se analizaron con los Duefios de Proceso y se

determind si eran efectivos, tendiendo como resultado la siguiente tabla:

Tabla XVI. Controles Existentes

RIESGO EXISTE CONTROL OBSERVACIONES
CONTROL EFECTIVO
Materia prima e SI SI Se realizan muestreos vy
insumos fuera analisis a las materias primas,
de insumos y material de empaque
especificaciones para validar si cumplen con los
criterios establecidos.
Despejes de Sl Sl Los despejes de produccion
linea no son validados por
realizados aseguramiento de calidad para
identificar no conformidades en
el proceso.
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Continuacion de la tabla XVI.

OBSERVACIONES

RIESGO
Pesos de
materia  prima
incorrectos
Falta de
trazabilidad de
lotes de
produccion

Incumplimiento
de planificacién
de produccion

Quiebres de
stock de materia
prima e insumos
criticos

Incumplimientos
legales en el
disefio
desarrollo de
nuevos
productos

Contaminacién
microbiolégica
en produccion

EXISTE CONTROL
CONTROL EFECTIVO
SI SI
SI Sl
SI NO
SI NO
Sl Sl
Si NO
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Se realizan traslados internos al

area de Bodega por medio del
sistema informatico, el cual
genera los documentos de
soporte para la trazabilidad de
la transaccion.

Con los ejercicios de
trazabilidad se logra identificar
el correcto registro de todas las
operaciones.

La planificacion de produccion
no se encuentra alineada a la
capacidad de la planta de
produccién, sin embargo, la
demanda se ha incrementado y
se han aceptado todos los
pedidos de los clientes.

No se cuenta con un stock
minimo definido y tampoco se
cuenta con alertas que
notifiquen cuando es preciso
realizar compras de materia
prima e insumos.

Se cuenta con el soporte de la
casa matriz en el proceso de
disefio y desarrollo de nuevos
productos y adicional se cuenta
con el servicio de un Asesor /
Director Técnico que validad
todos los requisitos a nivel
nacional.

Las pruebas microbiologias que
se realizan son Unicamente
para productos con un historial
de problemas o reclamos de los
clientes.



Continuacion de la tabla XVI.

RIESGO EXISTE CONTROL OBSERVACIONES
CONTROL EFECTIVO

Falta de SI Sl Se cuenta con brigadistas
respuesta ante capacitados para atender
eventos emergencias.
disruptivos de
incendios
Paros de SI NO Los mantenimientos de cierta
Produccion magquinaria y equipo no han

sido eficaces, provocando
algunos atrasos y paros en

produccion.
Mantenimientos NO NO Los Operarios realizan los
internos mantenimientos, sin
deficientes embargo, no cuentan con la

capacitacion suficiente para
realizar dichas actividades.

Contaminacién Sl Sl Se da seguimiento vy
de producto vy trazabilidad a todos los
medio ambiente desechos y se contrata a una

empresa tercerizada para
garantizar una disposicién
final adecuada.

Parametros Sl NO Falta de especializacion del
incorrectos de personal que ejecuta las
materia prima técnicas para titular e

interpretar resultados de las
concentraciones de los

productos.
Productos fuera Sl NO Algunas especificaciones del
de producto final no se tienen
especificaciones claramente definidas, por lo

tanto, al momento de aprobar
o rechazar el producto se
realiza segun el criterio de
Aseguramiento de Control de
Calidad.
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Continuacion de la tabla XVI.

RIESGO EXISTE

CONTROL
CONTROL EFECTIVO

(SI'/ NO) (SI/ NO)

OBSERVACIONES

Incorrecto SI NO Actualmente se tienen un
registro o falta listado de productos que
de registro deben ser registrados ante el
sanitario de MSPAS, sin embargo, no por
productos falta de seguimiento aun no se
higiénicos han registrado.

Incumplimiento SI NO En la supervision diaria se
de buenas valida que el personal cumpla
practicas de con buenas practicas, sin
manufactura embargo, no se cumplen todas

las disposiciones regulatorias
del MSPAS.

Fuente: elaboracion propia desde Microsoft Word (2019), con informacién proporcionada por la

organizacién

A continuacién, se proponen controles nuevos y actualizaciéon de los
existentes que fueron analizados como no efectivos, con el objetivo de que éstos
puedan lograr mitigar y/o eliminar los riesgos que afectan al proceso de
fabricacion de productos para limpieza industrial, para ello se ha establecido el

control, el responsable y la frecuencia de ejecucion:
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Tabla XVII. Controles nuevos o actualizados

Incumplimiento
de
planificacion
de produccion

Quiebres de

stock de
materia prima e
insumos
criticos

Contaminacion
microbioldgica
en produccion

Previo a la aprobacion de la planificacion de produccion, se
debe revisar el inventario de existencias de materia prima,
insumos y material de empaque en todas las bodegas y
adicionalmente se debera contemplar la disponibilidad de
personal. En el caso de productos especiales se deberan
contemplar los controles que sera necesario implementar en
cada etapa del proceso productivo.

Responsable: Jefe de Fabrica

Frecuencia: Mensual

Clase de Control: Mixto

Naturaleza: Preventivo

Revisar las proyecciones del departamento de ventas y
calcular los dias de inventario de materia prima, insumos y
material de empaque para determinar sSi es necesario
realizar una nueva compra.

Responsable: Jefe de Fabrica / Supervisor de Bodega
Frecuencia: Mensual

Clase de Control: Mixto

Naturaleza: Preventivo

Enviar prueba de todos los lotes de produccion fabricados
al laboratorio tercerizado (aprobado) para verificar que se
encuentran dentro de los parametros establecidos.
Responsable: Aseguramiento de Calidad

Frecuencia: Mensual

Clase de Control: Mixto

Naturaleza: Preventivo
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Continuacion de la tabla XVII.

Incumplimiento
de buenas
practicas de
manufactura

Paros de
Produccién

Mantenimientos
internos
deficientes

Programar capacitacion sobre buenas practicas de
manufactura.

Responsable: Aseguramiento de Calidad / Jefe de Fabrica
Frecuencia: Mensual

Clase de Control: Manual

Naturaleza: Preventivo

Verificar el estado fisico y funcionalidad de la maquinaria y
equipo y posteriormente actualizar el programa de
mantenimientos preventivos segun sea la necesidad.
Responsable: Supervisor de Produccién

Frecuencia: Mensual

Clase de Control: Manual

Naturaleza: Preventivo

Por cada mantenimiento interno se debe registrar el detalle
del trabajo realizado para posteriormente confirmar la
efectividad del mantenimiento.

Responsable: Supervisor de Produccién

Frecuencia: Mensual

Clase de Control: Manual

Naturaleza: Preventivo
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Continuacion de la tabla XVII.

Parametros
incorrectos
materia prima

de

Productos fuera

de

especificaciones

Incorrecto
registro
sanitario
productos
higiénicos

de

Capacitar al personal de Aseguramiento de calidad en
buenas practicas de laboratorio, uso e interpretacion de
resultados de analisis

Responsable: Aseguramiento de Calidad

Frecuencia: Semestral

Clase de Control: Manual

Naturaleza: Preventivo

Registrar cada cambio realizado a las especificaciones del
producto con la justificacibn y autorizacion del
departamento de Aseguramiento de Calidad.
Responsable: Aseguramiento de Calidad

Frecuencia: Por evento

Clase de Control: Manual

Naturaleza: Preventivo

Revisar los vencimientos de los registros sanitarios de los
productos existentes y solicitar al MSPAS la renovacion
cuando corresponda.

Responsable: Jefe de Fabrica / Director Técnico
Frecuencia: Anual

Clase de Control: Manual

Naturaleza: Preventivo

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Word (2019)
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4.5. Plan de seguimiento y monitoreo para asegurar el cumplimiento de

acciones y/o controles.

Para verificar si los controles nuevos o actualizados se estan
implementando y son efectivos es necesario realizar el seguimiento y monitoreo
oportuno. Para lo cual es preciso establecer como primer punto los criterios o
factores que se utilizaran para definir la efectividad de controles, a continuacién,

se presenta el detalle de los mismos:

Tabla XVIIl. Efectividad de Control

1. El control responde Deficiente 1
al riesgo Moderada 2

Optima 3

2. Tipo de Control Deficiente (Manual) 1
Moderada (Mixto) 2

Optima (Automatico) 3

3. Naturaleza del Deficiente (Correctivo) 1
control Moderada (Preventivo) 2

Optima (Predictivo) 3

4. Frecuencia de Deficiente 1
ejecucion Moderada 2

Optima 3

5. Asignacion de Deficiente 1
responsable Moderada 2

Optima 3

6. Evidencia de Deficiente 1
ejecucion de control Moderada 2
Optima 3

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Word (2019)
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Para determinar la efectividad de los controles se utilizara la siguiente

formula:

. Y. Puntaje de cada criterio
Efectividad =

Cantidad de criterios

Con la formula anterior se podra evaluar el grado de efectividad, segun la

siguiente tabla:

Tabla XIX. Vulnerabilidad de Control

EFECTIVIDAD DE VALOR DE VULNERABILIDAD

CONTROL DE CONTROL
Deficiente (1 < 1.5) 1
Moderada (1.6 < 2) 0.66
Optima (> 2 < 3) 0.33

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Word (2019)
Los datos de las tablas anteriores serviran para determinar el riesgo
residual después de haber implementado los controles propuestos o
actualizados. A continuacion, se presenta la formula para realizar el célculo:

Riesgo Residual = Riesgo Inherente (RI) x Valor de Vulnerabilidad de Control

Los posibles resultados se deberan ubicar en cualquiera de las siguientes

categorias.
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Tabla XX. Riesgo Residual

RIESGO RESIDUAL CRITERIO

0.33=<3 Bajo
>3<6 Medio
>6<9

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Word (2019)

Para dejar evidencia de la revision de la efectividad de controles se
propone un formato de “Evaluacién de la Efectividad de Controles” que se

encuentra en el Apéndice 3.

A continuacion, se presenta un plan de trabajo para dar seguimiento a la
implementacion y monitorear la efectividad de controles, que permita conocer el
grado en que se han minimizado y/o eliminado los riesgos identificados y tomar
acciones oportunas para proceder con la actualizacién o disefio de controles

dentro del proceso productivo:

Plan de Trabajo: Seguimiento y Monitoreo

Objetivo de Plan: Establecer las actividades principales para dar
seguimiento a la implementacién de controles en el proceso de fabricacion de

productos para limpieza industrial.

Alcance de Plan: El seguimiento y monitoreo de controles abarca desde
la planificacion y programacion de la produccion hasta la liberacion de producto

terminado.

Recursos: Sera necesario proporcionar los siguientes recursos para

validar el cumplimiento de la evaluacion de riesgos en el proceso productivo:
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o Personal para dar seguimiento a la implementacion de controles y
determinar efectividad de controles.

o Tiempo para realizar el seguimiento y monitoreo

o Presupuesto para capacitar al personal en la normativa 1ISO 31000 de
Gestion de Riegos.

o Presupuesto para implementar planes de mejora.
Responsables: Comité de Gestion de Riesgos para el seguimiento y

monitoreo a la implementacion y eficacia de controles.
Actividades: A continuacion, se presentan las actividades y el
cronograma para realizar el seguimiento y monitoreo de controles en el

departamento de produccién:

Figura 15. Cronograma

Nombre de tarea ~ Duracién ~ Comienzo ~ Fin - nov dic ene feb mar abr may

Establecer a los responsables para 5 dias lun 15/11f21 - vie 15/13/21 !

realizar el seguimiento y monitoreo, el

cual sera denominado como Comité de

Riesgos.

Concientizar al personal sobre la 7dias  lun22/11/21 |mar30/11/21 i

importancia de establecer controles en

el proceso operativo

Comunicar los controles propuestosy 893 miel/2/z vielofi2/n =

actualizados a cada responsable

Asignar responsables de monitoreo de 89 M/ vielofia/n !

controles permanentes 1

Implementar controles 60 dias lun13/12/21 vie 4/03/22 %

Evaluar la efectividad de controles isdias lun7/03/22  jue 31/03/22 ﬂ
Elaborar informe de resultados Ddies  vielfod/2z2  |vie 15/04/22 L l
Comunicar los resultados de la Sdias  lun18/0/20 vie 22/04/22

efectividad de controles 1
Establecer plan de mejora Z7dias - lun25/03/22  mar31/05/22

Fuente: elaboracion propia, Project (2019)
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En el Apéndice 4 se propone el formato para reportar los resultados del
seguimiento y monitoreo en el cual se deben incluir los hallazgos detectados y

establecer el plan de accion con el responsable y fecha de ejecucion.
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5. DISCUSION DE RESULTADOS

5.1. Identificacién de riesgos

Al realizar el diagndstico inicial en el proceso de fabricacion de productos
para limpieza industrial se pudieron identificar los riesgos inherentes por medio
de la revision de los procedimientos mas criticos que se tienen documentados en
la empresa en estudio, revision de los resultados obtenidos de los indicadores de
produccion durante el mes de enero a septiembre de 2021 en la cual se pudo
observar la cantidad de salidas no conformes las cuales provocan reprocesos y
revisiones 100%, lo cual puede traducirse en mayor tiempo y recursos invertidos

en el proceso productivo.

También se identificaron lo reclamos recibidos durante el mismo periodo,
los cuales son derivados por productos fuera de especificaciones tanto en el
empaqgue como en las caracteristicas de apariencia y olor. Otras de las técnicas
utilizadas para alcanzar el objetivo fueron las encuestas al personal del
departamento que brindaron una retroalimentacion sobre el comportamiento de
las operaciones en el departamento de produccién y la técnica de What if que
complementé la identificacion de riesgos por medio de asumir escenarios que

podrian ocurrir dentro del proceso.

Esta identificacion de riesgos se muestra en la Tabla IX y fue fundamental
para poder tener la base sobre la cual hacer el analisis del porqué podrian
suceder dichos riesgos, asi como el impacto que podrian tener sobre el proceso

productivo en caso de materializarse.
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5.2. Andlisis de riesgos

Para conocer mas a detalle los riesgos fue necesaria realizar un andlisis
de causa y efecto para lo cual se empled el diagrama de Ishikawa como se
muestra en la Figura 14, en la cual se tomaron las 6M’s: materia prima, mano de
obra, maquinaria, medio ambiente, método y medicién. Al observar los resultados
del indicador de productividad, se puede confirmar que una de las causas del
incumplimiento a la meta se deriva de la rotacién de personal y el tiempo que se
requiere para que el personal nuevo pueda adquirir la competencia y
conocimientos necesarios para ejecutar los procesos de forma correcta, también
la introduccién de una nueva linea requiere de la capacitacion oportuna, ya que

sin esta se puede tener un aumento en las salidas no conformes y en reprocesos.

Las causas y efectos de los riesgos identificados se establecieron en la
Tabla X, este andlisis fue pertinente para realizar la siguiente fase de la
evaluacion de riesgos que consiste en valorar los riesgos de acuerdo a las

variables de probabilidad e impacto.

5.3. Valoracion de riesgos

Para la valoracion de los riesgos fue preciso establecer los criterios para
determinar la criticidad de los mismos. Se tom¢é la probabilidad de ocurrencia del
riesgo en tres categorias: Baja, Media y Alta como se muestra en la Tabla Xl,
también se utilizé el impacto para valorar el riesgo en el cual se contemplan las
pérdidas monetarias, dafio a la imagen de la organizacién o el incumplimiento a

los objetivos del departamento de produccion como se detalla en la Tabla XII.
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Para determinar la valoracion se utilizo la formula de riesgo inherente, la
cual consiste en multiplicar el valor asignado a la probabilidad por el valor
asignado al impacto. Los resultados obtenidos de la valoracion de cada uno de
los riesgos se resumen en la Tabla XIV, los cuales también se representaron
graficamente en un mapa de calor que presenta el impacto en el eje de las
abscisas y en el eje de las ordenadas la probabilidad como se muestra en la
Tabla XV, en ella se resume lo siguiente: 8 riesgos inherentes de nivel Alto
(Cuadrante Ro0jo), 6 riesgos inherentes Medios (Cuadrante Amarillo) y 2 riesgos

inherentes Bajos (Cuadrante Verde).

5.4. Controles

Para determinar el tratamiento que debia seguirse para mitigar y/o eliminar
los riesgos, se realizé un diagndstico sobre los controles actuales que se tenian
implementados en el departamento de produccion. Se analizé la informacion
proporcionada como los resultados de los indicadores que permitieron identificar
gue los controles no eran totalmente efectivos debido a que muchos riegos
identificados se materializaron, también se contd con informacién proporcionada
por el personal sobre las oportunidades de mejora que se tenian en algunos
puntos criticos de control dentro del proceso productivo, estos resultados se

muestran en la Tabla XVI.

También fue necesario establecer una tolerancia al riesgo, es decir,
determinar lo que la organizacion se permite soportar en cuanto a las pérdidas o
impactos cuando se materializan los riesgos. Se propuso establecer como
tolerancia el riesgo de nivel Bajo, es decir, que los tratamientos se enfocaran en
los riesgos inherentes evaluados como Medios o Altos, esto permite priorizar y

asignar de forma adecuado los recursos para mitigar y/o eliminar los efectos no
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deseados de la materializacion de los riesgos en el proceso de fabricacion de

productos para limpieza industrial.

Posterior al diagndstico de controles actuales, se procedio a identificar los
puntos de mejora para los cuales se determind que no eran efectivos y también
se realizd una propuesta de controles nuevos que tienen como objetivo mitigar
y/o eliminar en la medida de lo posible los riesgos identificados en el proceso
productivo, este disefio se compone de la actividad a realizar, la asignacion del
(los) responsables de ejecutar dicho control y la frecuencia méas optima. También
se establecio6 la naturaleza del control en cuanto a si es predictivo, preventivo o
correctivo y la clase de control en la que se define si se ejecuta de forma
automética o utilizando algun software o sistema, si se ejecuta de forma manual

0 mixta, entre mas automatizado y predictivo sea, el control serd mas robusto.

5.5. Seguimiento y monitoreo

En la metodologia de evaluacion de riesgos es importante implementar el
seguimiento y monitoreo a cada una de las fases anteriores debido a que se debe
determinar si se estan logrando los resultados deseados, por lo cual se disefio
un plan para determinar si los controles propuestos o actualizados se estan

implementando correctamente y si son efectivos.

Para determinar la efectividad de los controles se establecieron criterios
tanto para el evaluar el disefio como para la implementacion de los mismos, esta
evaluacion permitira conocer la vulnerabilidad del control lo que a su vez permitira
calcular el riesgo residual por medio del producto que resulta de multiplicar el

riesgo inherente por el valor de la vulnerabilidad.
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El seguimiento y monitoreo oportuno permite identificar la preparacion que
tiene la organizacion frente a los riesgos inherentes a su proceso productivo y
también permite identificar mejoras en el disefio o redisefio de controles que

contribuyan al fortalecimiento de la evaluacion de riesgos.
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CONCLUSIONES

Se diseid un sistema de evaluacion de riesgos para el proceso de
fabricacion de productos para limpieza industrial, el cual permitié la
identificacion, analisis, valoracion, disefio de controles y establecimiento
de un plan de seguimiento y monitoreo, para contribuir al logro de objetivos

del proceso productivo.

Se identificaron los riesgos inherentes en el proceso productivo por medio
del diagnostico inicial y comprensiéon de la operacion. La elaboracion de
encuestas al personal del departamento productivo y uso de la técnica de
What if? facilitaron la identificaciébn de estos riesgos que afectan el

cumplimiento de los objetivos del departamento de produccién.

Se analizé cada uno de los riesgos identificados por medio del diagrama
de Ishikawa, el cual permiti6 determinar la causa principal de la
materializacion de los distintos riesgos y el efecto o impacto negativo que
podrian generar en el departamento de produccién. Este analisis previo
contribuy6 a la comprension de la naturaleza y las caracteristicas de los

riesgos del proceso de fabricacion de productos para limpieza industrial.

Se determiné la valoracién de los riesgos analizados previamente de
acuerdo a la asignacién de criterios para las variables de probabilidad e
impacto y en resumen se encontraron 2 riesgos de nivel bajo, 6 de nivel
medio y 8 en nivel alto los cuales fueron representados en un mapa de
calor que permitié visualizar que la mayoria de riesgos inherentes tienen

una criticidad alta.
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Se propusieron controles nuevos para los riesgos medios y altos con el
objetivo de lograr la mitigacion de los efectos no deseados en el proceso
productivo. Asi también se evalué la efectividad de los controles existentes
con la retroalimentacion de los duefios de proceso y con los datos
analizados de los indicadores clave, como resultado se procedio a realizar
una actualizacion para reforzar los que no eran efectivos en su totalidad

para logar los resultados previstos.

Se disefi6 un plan de seguimiento y monitoreo para poder verificar si los
controles propuestos se implementan adecuadamente y para conocer el
grado de efectividad de los mismos para mitigar el riesgo. Con los
resultados se puede identificar oportunidades de mejora para fortalecer la
evaluacion de riesgos y el redisefio de controles que contribuyan con la

consecucién de objetivos dentro del departamento de produccion.
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RECOMENDACIONES

Evaluar los riesgos de todos los procesos para preparar a la organizacion
ante los efectos no deseados que puedan afectar los objetivos
establecidos. La evaluacion de riesgos debe actualizarse segun los

cambios en el contexto de la organizacion.

Seleccionar técnicas o herramientas adecuadas para la identificacion de
riesgos, asi como a los implicados en cada proceso que cuenten con un
amplio conocimiento para no descartar riesgos que puedan representar

un impacto negativo a la organizacion y a la consecucion de objetivos.

Realizar un andlisis de causa raiz de los riegos identificados que permita
comprender mejor la razén que los genera y las consecuencias a los que
se enfrenta la organizacion y con ello focalizar adecuadamente los

recursos para mitigar la materializacion de riesgos en los procesos.

Se recomienda priorizar los riesgos identificados del departamento de
produccion segun la valoracion obtenida de probabilidad e impacto para

alinear los objetivos con la estrategia organizacional.

Comunicar y retroalimentar sobre los resultados obtenidos de la
evaluacion de riesgos para crear conciencia en los implicados del
proceso productivo. Es vital que todo el personal conozca las
implicaciones de no gestionar oportunamente los riesgos de cada

proceso.
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Monitorear de forma permanente la implementacion de controles y
desempeiio de indicadores clave del departamento de produccién para

tomar acciones o decisiones oportunas que contribuyan a fortalecer el

control interno del departamento.
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APENDICES

Apéndice 1. Cuestionario de Identificacion de Riesgos

CUESTIONARIO DE IDENTIFICACION DE
RIESGOS

A continuacion se presenta una serie de cuestionamientos sobre las actividades y
procedimientos desarrollados dentro de la organizacion, los cuales servirén para la
identificacion de riesgos.

Iniciar sesion en Google para guardar lo que llevas hecho. Mas informacion

*Obligatorio

BAJO
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Continuacién del apéndice 1

iCuenta con Instrucciones de trabajo comprensibles para desempefiar sus
funciones? *

O si
O Neo

O 5, pero pueden mejorar

i Se manejan materias primas peligrosas en el proceso de fabricacion de
productos para limpieza industrial? *

O si
O Ne

iLa organizacién proporciona el equipo de proteccién personal (EPF) adecuado?

O si
OND

O 5, pero pueden mejorar

iLas instalaciones fisicas son adecuadas para la fabricacién de productos para
limpieza industrial? *

O si
O Ne

O 8i, pero pusden mejorar
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Continuacién del apéndice 1

iCuenta con protocolos de contingencias ante siniestros o emergencias? *

O si
ONG

O 5i, pero pueden mejorar

i Se tiene una correcta seflalizacion de las dreas y productos guimiceos o
inflamables dentro de la planta de produccion?

QO si
O No

() si, pero pueden mejorar

i Existe acceso restringido a la planta de produccitn a personas no autorizadas?

O si
ONG

() si, pero pueden mejorar

i Recibe capacitacion constante sobre los procesocs de produccién? *

O si
O Ne

O Insuficients
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Continuacién del apéndice 1

Como califica los controles de calidad durante todo el proceso productive

Insuficientes O O O O ':::' Suficientes

i Se cuenta con especificaciones claras de materia prima, insumos, material de

empaque?

O si
O e

O 8i, pero pueden mejorar

i 5e gestlonan y documentan los camblos del proceso de fabricacion de
productos para limpleza industrial?

O si
OND

O 5i, pero pueden mejorar

iHa identificado algun riesgeo en el proceso de fabricacion de productos para
limpieza? *

Turespuesta

Enviar Borrar formulario

Fuente: elaboracion propia desde Google Forms
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PROCEDIMIENTO

Recepcion en
Planta

Apéndice 2. Matriz de Riesgos

Riesgo Causas Probabilida Efecto / Impacto

* Falta de revision en la
recepcion.
. " ’ * Desconocimiento  de  las|

Materia prima e insumos| - -
- especificaciones de material

fuera de especificaciones b .

prima o insumos.
* Falta de andlisis de|

* Disminucién en la calidad de
producto terminado.

* Aumento de reclamos de clientes.
Reprocesos

Riesgo

Impacto
P Inherente

Nuevo Producto

* Falta de un departamento de competitividad.

roductos -
P disefio y desarrollo.

laboratorio
Despejes de linea no ’ FaIFa” de  seguimiento * Reprocesos .
- supervision. Bajo
realizados . . * Aumento de producto no conforme.
Fabricacion de Inadecuada comunicacion.
Lote . . _|* Equipo no calibrado. * Aumento de reclamos de clientes.
Pesos de materia prima A ) )
incorrectos * Falta de especificacion en * Producto fuera de Bajo Medio
orden de produccion. especificaciones.
" -
!ngdecuado registro - ¥ * Irrecuperabilidad de producto no
Falta de trazabilidad de lotes| seguimiento _ del - proceso - de conforme
Trazabilidad M produccion. e ) Medio
de produccién * Omitir informacion *Insatisfaccion  del cliente  por
* Pérdida de registros. reclamos no resueltos.
Proveccion * Planificacion inadecuada.
Planiilicaci()n )(lie Incumplimiento de|* Falta de factores externos al * Atrasos en las entregas. Medio
Produccion planificacién de produccién |momento de planificar. * Pérdida de clientes.
* Falta de recursos.
Planificacion . ._|* Solicitudes de compra fueral "
» y Quiebres de stock de materia P Atrasos en produccion y entregas a .
programacion de prima e insumos criticos de plazo. clientes pecs
Compras * Incumplimiento de proveedor.
Incumplimientos legales en el * Falta de investigacién.
Lanzamientode | . " p Y * Desconocimiento del mercado. Pérdida de mercado y ’
disefio y desarrollo de nuevos Medio

Control
Microbiolégico

* Andlisis realizados  por
Contaminacién entidades no acreditadas.
microbioldgica en produccién |* Falta de analisis|
microbiol6gicos.

* Aumento de reclamos de clientes.

final.

* Afeccion a la salud del usuario| Medio

Mantenimiento de
Extinguidores

* Falta de un equipo de SSO.
* Falta de entrenamiento y
capacitacion al personal.

Falta de respuesta ante
eventos  disruptivos  de
incendios

* Accidentes laborales.
* Pérdidas econémicas.

Bajo

* Equipo de Seguridad

Medio
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Continuacion del Apéndice 2.

PROCEDIMIENTO

Riesgo

Causas

* Equipo e infraestructura en
malas condiciones.

Probabilida

Efecto /Impacto

Atrasos en produccin y entregas de|

Impacto

Riesgo
Inherente

Mgntenliplento Paros de Produccion * Falta de mantenimientos LEI pedidos a clientes. el el
orec 'YO J preventivos.
Preventivo — - - ”
Mantenimientos ~internos{Falta de  entrenamiento | . |Atrasos en produccion y entregas de ' '
iy . Medio ) : Medio Medio
deficientes capacitacion al personal pedidos a clientes.
* Inadecuada gestion de * Aumento de reclamos de clientes.
' Contaminacion de producto y|residuos. | Productos  fuera  de
Manejo de Desechos| . . N Medio I
medio ambiente Producto en mal estado no especificaciones.
identificado. * Multas por contaminacion.
— -
Titulaciones de  |Parmetros incorrectos de Equipo no caibrado. . * Reprocesos .
: L * Falta de entrenamiento | X Medio
Laboratorio  [materia prima - Aumento de producto no conforme.
capacitacion al personal.
Aprobacion o .
P * Inadecuado enjuague y
rechazo de producto -
- Productos fuera de limpieza de tanques. . * Aumento de producto no conforme. . .
Manejo de . AP Bajo |, ) Medio Bajo
. especificaciones Quimicos incorrectos para Reclamos de clientes.
Enjuagues de agua y| s .
eliminar residuos.
1eproceso
. Incorrecto registro o falta de|* Desconocimiento  de  Ia| ,
Registro de Producto| . L - : ) Productos no autorizados para . )
registto  sanitario  deflegislacion aplicable  a]  Bajo . Medio Bajo
Nuevo . comercializar.
productos higiénicos productos nuevos.
Fumigacionesy
Control de Plagas
Uniforme del
Personal Incumplimiento de buenas ~ {Desconacimiento de huenas Disminucion de calidad en producto Vedio
Ingreso y Egreso a [précticas de manufactura  [précticas de manufactura. terminado
Vestidores
Lavado de
Uniformes

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Excel (2019)
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Apéndice 3. Evaluacién de Efectividad de Controles

cODIGO
EMPRESA .,
Version: 1
Fecha de Evaluacion:
Preparado por:
Revisado por:
Aprobado por:

OBJETIVO

La evaluacion de la efectividad de un control requiere considerar si el control es capaz de prevenir, mitigar y/o eliminar los riesgos
en el proceso de productivo.

Instrucciones para evaluar la efectividad del control

La evaluacion de la efectividad de los controles se puede determinar por medio del uso de las siguientes técnicas:

Las técnicas a usar son:
Inspeccidn
Observacion

Validacion

Aspectos a considerar en la efectividad de un control

ASPECTOS
El control responde al riesgo identificado
Naturaleza del control (Correctivo y preventivo, predictivo)
Clase de control (Manual, tecnoldgico y mixto)
Periodicidad / frecuencia del control (Anual, mensual, trimestral, diario, por evento)
Identificar un responsable de |a ejecucidn del control

Control documentado / Evidencia del control
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Continuacién del Apéndice 3.

RIESGO EVALUACION DELDISERO DEL CONTROL
¢l control ¢laevidendia
PROCEDIMIENTO Riesgo ool respondeal | Naturaleza | Clasede | ¢la frecuencia | Frecuencia | ¢EI responsable | Responsable (del control es Hfectividadadde | ¢Riesgo Ohsenaones
Inherente riesgo | delcontrol | control |esapropiada? | del control | estd Asignado? | Asignado | dlaray Control residual?

identificado? suficiente?

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Excel (2019)
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Apéndice 4. Informe de Resultados

Informe de Resultados

Seguimiento y Monitoreo — Evaluacion de Riesgos

Fecha

Informe N°:

Lista de Destinatarios: Comité de Riesgos:
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Continuacién del Apéndice 4.

1. Resumen Ejecutivo

Conclusion

Como resultado del seguimiento realizado a los riesgos inherentes identificans, a continuacion,
presentamos los resultados del mismo:

MAPA DE RIESGOS INHERENTE

Insertar grafico
g ALTA 3
=]
=
g MEDIA 2
;
P BATA 1 2 3
1 2 3
BATO MEDIO ALTO
IMPACTO
MAPA DE RIESGOS RESIDUAL
Insertar grafico
a ALTA 3
g MEDIA 2
:
BATA 1 2 3
1 2 3
BATO MEDIO ALTO
IMPACTO
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Continuacion del Apéndice 4.

2. Informe Detallado
2.1 Hallazgos de Auditoria y Acciones
Ereve descripeion del hallazgo Accion, Dusfio de |3 Accidn y Fecha g tugq go socien Resultado del Seguimiento
Accion: PENDIENTE
Responsable:
000 K —
Fecha para implementar la accion:
Ejecutado
ANEXO 1

MATRIZ DE EVALUACION DE EFECTIVIAD DE CONTROLES

Fuente: elaboracion propia, Microsoft Word (2019).
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