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RESUMEN

Los sistemas de capacitacidn dentro de una empresa manufacturera son
de vital importancia, donde un buen porcentaje de las operaciones son
manuales o requieren de controles semi-automaticos, como es el caso de las

empresas que manufacturan cosméticos, directamente en la linea de cremas.

Por medio de la evaluacion del desempefio, se pueden determinar las
necesidades y las bases de los procesos de cada una de las operaciones que
componen una operacion, para ir supervisando el desempefo frente a los

estandares laborales determinados.

Para implementar un programa de capacitacion es necesario un estudio
de tiempos y movimientos, con lo que permite detectar operaciones que estén
causando retrasos en la produccion, y mejorar la eficiencia de la linea, a través

de la capacitacién constante del personal.

Dentro de un programa de capacitacion se debe tomar en cuenta los
distintos enfoques del programa, tanto la parte afectiva o personal, la parte
técnica o de conocimiento, y la parte de seguridad personal, para asi mantener
buenas condiciones ambientales para reducir la fatiga, las enfermedades o los

accidentes.

Uno de los pilares del programa de capacitacién, se enfoca directamente
en reducir los inconvenientes de accidentes o enfermedades ocupacionales a
través de la orientacién, ejemplificacion y técnicas de prevencién de los actos y

condiciones inseguros que pueden mantenerse latentes al desconocerlos, con
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esto se garantiza que el recurso mas importante para la empresa, que es la
mano de obra pueda cumplir con el objetivo de la planta de produccion, producir
los productos en el menor tiempo y en tiempo, con la mejor calidad para el

cliente y al mejor costo.

En la industria de cosméticos, los programas de capacitacién son una
gran necesidad para mantener una buena eficiencia, debido a la variedad de
productos que se fabrican y envasan. Una de las causas mas grandes de
pérdida de tiempo o ineficiencias, es el ausentismo debido a padecimientos
posteriores a accidentes o enfermedades ocupacionales, ocasionadas por los

actos o condiciones inseguras.

Para el cumplimiento de la calidad, el tiempo estandar y eficiencia de la
operacién, es necesario que los operarios cuenten con la capacitacion
adecuada al ingresar a la empresa, asi como una capacitacion constante para

que adquieran habilidad y siempre tengan claro el objetivo.
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OBJETIVOS

General

Analizar e implementar un programa de capacitacion para reducir las
condiciones y actos inseguros, dentro una linea de envasado de cremas en la

industria de cosméticos.

Especificos

1. Evaluar la capacidad receptiva y forma de realizar, en las operaciones de
las lineas de produccién de cremas.

2. ldentificar las oportunidades de mejora en los distintos procesos,
capacitando al personal para el analisis y prevencion de riesgos.

3. Definir las limitaciones del personal en cuanto a conocimientos de la
operacion de la maquinaria, de los procesos, y del mismo producto que
manufactura.

4. Proponer planes de capacitacion adecuados para el personal con base
en sus asignaciones, empezando con los conocimientos generales de
operacion de la compaiia.

5. Determinar beneficios de la implementacién del programa de seguridad.

6. Capacitacion continua.

7. Analizar las causas que provocan los accidentes en las lineas de

produccion.
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INTRODUCCION

Introducir un programa de capacitacién para todos los colaboradores es
de vital importancia donde existe un proceso de produccién, en este caso el
proceso de produccidn cosméticos y especificamente el de cremas, en donde
juega un papel muy importante la mano de obra, por lo cual debe existir un

estricto control y capacitacion, con el fin de evitar atrasos que impliquen costos.

Parte de la mejora del proceso en la linea de cremas, es la aplicacién de
técnicas y estrategias que faciliten la operacion, parte de ésta es el estudio de
tiempos y movimientos, y que consiste en analizar la situacion actual de la
empresa respecto a factores que intervienen en el proceso de produccion, asi
como la distribucién de la planta, maquinaria y equipo utilizados en las lineas de
produccion, manejo de materiales, personal, jornadas de trabajo y condiciones
ambientales, ya que debe existir una adecuada combinacion de estos factores
para lograr una produccion eficiente, un resultado adecuado y un buen clima

laboral.

Un paso muy importante en el desarrollo del programa de capacitacion, y
la mejora del proceso por medio de la evaluacién e implementacion de tiempos
y movimientos, es el mapeo de riesgos, en donde nos permite investigar a
fondo los factores que causan la pérdida de tiempo, los malos resultados y

sobre todo los accidentes o enfermedades ocupacionales del personal.
Para llevar un control y poder medir los resultados, es importante medir
los avances, y es donde se deben de crear indicadores que permitan comparar

resultados de las lineas de produccién contra periodos iguales, y con otras
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subsidiarias, o simplemente el desempefio sobre las metas trazadas,

obteniendo como resultado una mejora en las condiciones laborales.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Industria

1.1.1. Misién

La mision de la empresa esta relacionada con brindar un beneficio y
reconocimiento a la mujer de hoy, a la mujer que lucha y que enfrente los retos

de un mundo de cambios y globalizacion.

e La compania Lider en Belleza

e La Eleccién de Compra de la Mujer

e La Principal Compania de Venta Directa

e La Mejor Companiia donde Trabajar

e La mas importante Fundacion para la Mujer

e La compafiia mas Admirada
1.1.2. Vision
Ser la empresa que mejor comprende Yy satisface las necesidades de
productos y servicios para la realizacion personal de la mujer en todo el mundo.

Esto se logra por medio de los valores de que son:

e Confianza

e Respeto
e Credibilidad
e Humildad

e |Integridad



1.1.3. Historia

La Compariia de cosméticos mas grande del mundo, fue fundada en
Estados Unidos en 1886. Su fundador habia sido hasta entonces un vendedor
de libros que obsequiaba perfumes a sus clientes, pero descubrié que la
fragancia gustaba mas que los libros, asi que cambid de negocio, dedicandose
a vender sus propios perfumes. Ademas de ofrecer sus productos a las amas
de casa, les ofrecio a ellas la oportunidad de gana dinero al colaborar con él en

Su negocio.

A estas amas de casa se les conoce como consejeras; la primera de las
cuales fue la Sra. Albee, y quien en su honor hoy por hoy la fuerza de ventas se

desarrolla a través de consejeras que van de casa en casa.

En ese entonces, la empresa se llamaba “Compafia de Perfumes de
California”. EIl primer laboratorio se establecié en Suffern, estado de Nueva
York, en 1895. En 1926 se publicé el primer catalogo con fotografias a tamafio
natural de los productos. Actualmente, la sede mundial se encuentra en la
ciudad de Nueva York, desde donde se consolidan las actividades de mas de

cien paises alrededor del mundo

La corporacion inicié operaciones en Guatemala en 1975, dirigiendo

desde entonces las operaciones de la regidn centroamericana.
1.1.4. Ubicacion del edificio
La instalacion de la empresa se encuentra ubicada en la Calzada

Roosevelt 11-08 zona 2 de Mixco, Guatemala. Este lugar cumple con los

requerimientos de la empresa, ya que cuenta con disponibilidad de mano de



obra, facil acceso, medios de transporte, calles y avenidas asfaltadas, agua
potable, servicio telefénico, servicio de extraccién de basura, servicio de la
empresa eléctrica. Este ultimo servicio es el mas importante para las
operaciones de la empresa debido a que el 80 % de los equipos con los que
opera la planta de produccion de envasados es a base de energia 220 voltios
trifasica. Es una zona industrial, la cual se ubica dentro del parque industrial de
Edificios Industriales Santa Monica, colindando con Aserradero Maselli al
occidente, al oriente con la 12 Ave. junto a Merck, al sur se encuentra Martin

Brower y al Norte se encuentra ubicada la Calzada Roosevelt.

1.1.5. Estructura del personal del area

La organizacién interna de la empresa esta formada por el area
administrativa y operativa. El area administrativa se compone de Gerencia
General, Directores que conforman el staff de apoyo a al gerencia y a su vez
dirigen las distintas areas de la empresa que comprende RRHH, Mercadeo,
Finanzas, Ventas y Supply Chain. Esta ultima area esta conformada por el area
de Manufactura y Distribucion; especificamente vamos a mencionar
Manufactura la cual esta divididas en 2 plantas de produccion que son,
Envasado y Procesos. Dentro del area de Envasado se encuentra
especificamente las lineas de llenado de cremas las cuales se detalla a

continuacion en los organigramas:



Figura 1.0rganigrama del area de manufactura
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Figura 3. Organigrama de cremas
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1.1.6. Alcance del estudio

Determinar la situacion actual de las condiciones laborales, los resultados que
se obtienen bajo la estructura organizacional y las bases o herramientas que
cuentan para afrontar los requerimientos del cliente interno y externo. Se
enfocara en desarrollar estadisticas de medicion con el fin de determinar su

desemperfio en base a las metas y objetivos planteados.

Proponer cambios y obtener mejoras en cuanto al desempefio de la
linea y del personal que labora en el area envasado de cremas; asi mismo
reducir la cantidad de ausentismo y disminuir en un % significativo la cantidad
de accidentes o enfermedades ocupacionales con el apoyo de un programa de

capacitacion.

Redisefar las estaciones de trabajo y obtener una mejora en la
apreciacion del clima laboral del personal que labora en las lineas de envasado
de cremas, reduciendo las condiciones inseguras por medio de la
identificacion, entrenamiento y creacidon de una conciencia de Seguridad

Laboral.



1.1.7. Induccién del personal

La induccién es una técnica administrativa adecuada para el manejo del
personal, en donde se presentan todos los lineamientos generales de la
empresa, del area de trabajo donde realizara actividades y sobre todos dar a
conocer lineamientos necesarios en aspectos de seguridad, ambiental, laboral,

etc.

Generalmente las inducciones se realizan el primer dia habil que una
persona llega a laborar en donde pasa por un proceso de capacitacion e

informacion de la empresa, su origen, su enfoque y sus resultados.

Ademas es el inicio del periodo de adaptacién, conocimientos y
entrenamiento en la operacion de equipos, sistemas y procedimientos que se
dan conocer tedéricamente el primer dia con el fin de afianzar y certificar que
esté listo para laborar dentro de las areas, en este caso cada persona que vaya
a trabajar en las lineas de envasado de cremas debera pasar por un procesos

de induccion de aproximadamente 20 dias habiles.

1.1.8. Investigacion de la situacién actual

Se define la situacion actual como la base de analisis que se vive en un
determinado momento y es sobre la cual se plantea una revision con el fin de
mejorar los procesos. La investigacion inicia con la recopilacion de informacion
referente al tema, en este caso se basara en la determinacién de los
accidentes, el clima laboral y la percepcidon del trabajo en las lineas de llenado
de cremas en la industrial de Cosméticos. Se debe de tomar de referencia el
analisis de los problemas como la evaluacion del trabajo en dos aspectos de

servicio como lo son la calidad y su valor. La calidad debe medirse en



términos de la capacidad para satisfacer las necesidades de los usuarios a los
que intenta servir; y el valor se mide en términos de los beneficios derivados de
su uso, considerados por los que proporcionan el servicio, siendo estos la
cantidad de productos entregados vrs. los ofrecidos, cuantos accidentes

existieron durante el proceso, se utilizé el menor recurso.
1.2. Estudio inicial

1.2.1. Mapeo de riesgos

Se definira un FODA para determinar las condiciones claras de la
situacion, esto ayuda en la comparacion y bechmarking con instituciones que se

dedican al mismo segmento de mercado. A continuacién el FODA de las lineas

de llenado de Cremas:

Fortalezas Debilidades

- Lineamientos Globales - Tecnologia

- Capacidad instalada - Falta de Capacitacion
- Adaptable a los cambios - Indicadores bajos
Oportunidades Amenazas

- Tecnologia en procesos - Riesgos de accidentes

- Benchmarking en subsidiarias AVON - Globalizacién

- Implementar sistemas de calidad - Clima Laboral

Iniciando la evaluacion al definir la situacion actual con el mapeo de riesgo
nos ayuda a determinar las estrategias y bases para poder afrontar deficiencias.
Todo proceso que no se cumple en base a los planes, en donde ocurre una

deficiencia y es donde hay una oportunidad de mejora.



Las fortalezas del area son las bases principales en las que se deben de
apoyar las iniciativas a implementar para llegar a cumplir con los objetivos. Las
oportunidades de mejora son bien vistas y facilitan los cambios administrativos
que se evaluaran.

Las debilidades son puntos de mejora importante en toda organizacion
porque una vez definidas se debe de evitar que se vuelvan una amenaza, y es
donde interactuan las tendencias administrativas de calidad, donde su enfoque
trata de la mejora continua y el proceso de capacitacién de su personal. Las
amenazas son los puntos mas importantes para trabajar y evitar que estos
afecten los resultados en el trabajo, para ello es necesario invertir el efecto

trabajando para que estas se conviertan en caracteristicas bondadosas.

1.3 Comparacion de plantas productivas dedicadas al mismo
segmento

El benchmarking es la investigacion constante que busca nuevas ideas
para llevar a cabo métodos, practicas y procesos de adaptacién de las
caracteristicas positivas, es un proceso continuo de medicion de productos,
servicios y procesos que permite compararse con los principales competidores
o con aquellas compaiias reconocidas como lideres en la industria; he aqui la
importancia de comparar los procesos industriales en empresas a nivel
cosméticos para determinar mejoras en base a los procesos implementados.

El benchmarking requiere desarrollo de las caracteristicas mesurables que
se encuentren razonablemente disponibles en los procesos que se comparan y
en el proceso evaluado.

Se hizo un analisis localmente de las empresas que se dedican a la
produccion del mismo segmento de productos, sus procesos de operacion y la
disponibilidad de aportar entre ambas corporaciones el apoyo para lograr

mejoras entre ellas.



Se sometieron a distintas evaluaciones empresas que llenaban los
requisitos sobre sus procesos, similitud, alcance y facilidad de comunicacion y

con ello se definieron los siguientes pasos:

1 Proceso que se desea mejorar
1.3 Tener claramente definido el objetivo, en este caso la reduccion de
acciones y condiciones inseguras dentro de las lineas de llenado de
cremas
2 Identificar que organizacion cuenta con proceso mas competitivo
2.3 Evaluar el segmento de venta, el tipo de organizacion y los logros
obtenidos en procesos similares a los evaluados.
3 Planear la investigacién
3.1 Definir la base del estudio (familias, tecnologia, método, etc.)
3.2 Forma de evaluacion y definir cantidad de visitas

4 Determinar las diferencias con respecto a la mejora

5 Proyectar niveles de desempenio futuro
5.1 Definir los valores actuales.
5.2 Proponer metas
5.3 Definir indicadores de medicién
6 Comunicar los resultados de la investigacion y buscar su aceptacion
6.1 Presentar como se encuentra la estructura actual.
6.2 Mostrar los resultados obtenidos, y cuales son los resultados de la
empresa evaluada
6.3 Mostrar que podemos alcanzar, como las podemos alcanzar y que
obtendremos al finaliza la meta trazada.
7 Revisar las metas de desemperfio
7.1 Definir la periodicidad de medicion.

7.2 Trazar etapas de cumplimiento, y comparar con lo realizado.



8 Poner en practica las acciones y monitorear su avance
8.1Aclarar las acciones evaluadas, posteriormente adaptar o mejorar
dichas iniciativas para el proceso interno.
8.2 Reorientar aquellas acciones que no se adapten al proceso por su
complejidad y alcance.
9 Revisar continuamente los indicadores de otras empresas
9.1 Tomar las mismas bases de comparacion.
9.2 Definir periodos de evaluacién
Monitorear continuamente el desempefo propio y de la institucion

evaluada.

1.4 Evaluacion de inversiones

Es aqui en donde se definira la relacion costo beneficio, comparando 2 o
mas variables para la mejora de las condiciones laborales. Se tomaran las

bases actuales y las propuestas generadas de un proceso de benchmarking

Para que un proceso de evaluacion sea realmente satisfactorio se deben
considerar factores econdmicos, humanos y sobre todo de factibilidad, en
donde se analizaran en base numérica para alcanzar un modelo que se adapte

a las necesidades y a los recursos de la empresa.

Aqui interactuan factores importantes para la toma de decisiones de un
producto y son:
indices Financieros
e Tasa Interna de Retorno
e Valor Presente Neto
e Tiempo de recuperacién de la inversion

e Monto de la inversion
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Maquinaria

1.

indices Técnicos

Tecnologia de operacion.
Sistemas practicos de operacion
Facilidad de Mantenimiento

Representacion de la marca

indices de Salud y Seguridad

Seguridad del Equipo

Tecnologia

Condiciones adecuadas para la seguridad del personal
Ruido

Ergonomia

Vibracion

Cumple con normativas y aprobaciones de seguridad

1.4.1 Procedimiento de evaluacion

Se toma la base existente para proceder a evaluar equipos, sistemas y

beneficios de velocidad, productividad, y sobre todo seguridad en la

operacion de los mismos.

La referencia de la tecnologia y seguridad apropiada para los equipos,
sistemas y aplicacion de los mismos dentro las lineas de produccion de
cremas debe tomarse en el benchmarking, en la recomendacién de otra

subsidiaria y en los resultados que se pueden revisar al visitar una

fabrica donde dichos equipos ya operan.

Se debe de evaluar la interaccion de las personas con los equipos, con

el fin de proponer mejoras de operacion, ergonomia, control, tecnologia
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y seguridad apta para la calidad y cantidad que se ofrece en las lineas de
produccién de cremas.

Se debe de obtener la evaluacion completa de los productos que se
envasan actualmente, asi como lo que se planea envasar para proponer
una maquina capaz de cubrir todos los requisitos de operacion segura
para el producto y el personal.

Al definir todas las especificaciones del producto, se deben de enumerar
cada uno de ellos con el fin de extraer una muestra representativa para
seleccionarlos y solicitarlos a bodega que surtan la cantidad de
muestras por codigo o descripcion y asi reunirlas para enviarlas al
proveedor que ofrece un equipo con las caracteristicas 6ptimas, a un
precio aceptable. Debemos tomar en cuenta que en la evaluacién de
inversiones, se incluyen todos los gastos que vamos a incurrir para que

sea objetiva la conclusion vy factibilidad de la compra.

Personal

Cada vez que se sugiera y se elija un equipo, también se debera de
crear un programa general de entrenamiento con el fin de preparar y
adaptar al personal en base a la tecnologia, operacion y sobre todo con
el uso seguro de los mismos.

El supervisor o encargado del area debera de seleccionar a los
operativos con mayor destreza y facilidad de aprendizaje para liderar los
proyectos nuevos, esto facilita el inicio y cambio de cualquier proceso
que se proponga.

El tiempo de capacitacion dependera de la complejidad del equipo y su
operacion. Siempre se debera indicar el objetivo de la capacitacion, el

alcance que tendra, su contenido, desde el botén mas sencillo hasta la
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operacion mas compleja con el fin de crear un criterio amplio sobre su

seguridad, y por ultimo profundizar en la parte de seguridad.

1.4.2 Politicas de rrhh

Las politicas de trabajo se crean con el fin de apoyar y reglamentar la
actuacion de cualquier trabajador dentro de las areas, apoyando al contrato

laboral que se debe firmar al iniciar una relacion laboral.

Las politicas de trabajo se deben de elaborar de formar consistente y
completa que incluya los derechos y obligaciones del trabajador y de la
empresa. Por lo general las politicas persiguen identificar cada paso que se
debe de ejecutar durante una operacién laboral, ayudando y facilitando las

tareas y obligando a cumplir con los lineamientos establecidos.

Se debera crear politicas generales para todas las areas, y de igual
forma politicas especificas por operacion o atribuciones, con el fin de garantizar

los distintos procesos que puedan existir.

A continuacidon se presentan las politicas mas relevantes que se deben
de implementar con el fin de prevenir malos entendidos y mejorar la relacion

laboral:

Contrato Laboral

Politica de Seguridad Industrial
Medidas Disciplinarias

Politica de Vacaciones

Politica de Gastos

o 0k~ w N~

Politica de Emergencias
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7. Politica pago horas extras

8. Politica de salarios

9. Politica de suspensiones

10. Politicas de comunicacion

Todas las politicas deberan ser dadas a conocer a todos los trabajadores

de la empresa, y deberan estar disponibles para consulta.

Se debe de tener un plan de induccion para todas aquellas personas que

ingresan por primera vez a la empresa, en donde se le deben de informar los

siguientes temas:

9.

© N O g Bk~ WD =

Bienvenida laboral.

Presentacion de la empresa

A que se dedica la empresa

Contrato Laboral

Las atribuciones y relaciones laborales
Politicas salariales.

Horarios de trabajo.

Medidas de Higiene, Seguridad y Ambiental.

Beneficios de los trabajadores.

10.Visita a las instalaciones de la empresa.

11.Proceso de capacitacidon y adaptacion a las areas

El proceso de induccién se basa en una capacitacion magistral, en donde

cada experto o encargado de las areas debe dar a conocer los derechos y

obligaciones del trabajador y los beneficios que brindan en la empresa y los

resultados que se esperan.
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Posterior a la induccion inicial, cada trabajador debera dirigirse vy
presentarse a las areas donde fue contratado y deberan pasar un proceso de
induccién y capacitacion especifico segun el calendario elaborado al momento

de la solicitud del puesto.

Este proceso permite fortalecer e incentivar al trabajador dentro de las
actividades que realizara en la empresa, facilitando la comprensién de las

politicas y reforzando la teoria recibida en la induccion inicial.

La politica de Seguridad debe de ser creada con el fin de regular la
actuacion de las personas dentro de las areas de trabajo o en su permanencia
dentro de las instalaciones, obligando a los trabajadores en actuar de forma
segura y adecuada. La politica de seguridad debe de incluir todas las areas u
operaciones de riesgo indicando la forma correcta de actuar y operar con el fin
de prevenir accidente o incidir en enfermedades laborales que afectan a las

personas y a la compadia.

Cada una de las areas de la empresa debe de adaptarse a los
requerimientos y exigencias de las politicas, en especial la de seguridad que
regula la forma de actuar seguro dentro de la operacién. Cada area realiza sus
propios manuales para regular la operacion, especificamente en la planta de
envasado en las lineas de llenado de cremas se tiene especificamente
comunicado el documento, los procedimientos de operacion seguros los cuales
apoyan especificamente cada una de las operaciones con el fin de prevenir

situaciones de accidente por desconocimiento.
La politica indica claramente que todo trabajador de la compafiia debera

cumplir con los lineamientos de seguridad establecidos dentro de dicha politica

y cualquier procedimiento que contemple la seguridad integral de los
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trabajadores y de la compafia. En todo momento se apoyara de un documento

que restrinja e indique procesos seguros de operacion.

1.4.3 Clima laboral

El clima laboral es el indice que nos indica como se sienten los
trabajadores laborando para en las areas y para la empresa. Es la forma clara
de medir la apreciacién de las personas dentro de la organizacion, y da una
clara idea de los puntos que se encuentra bien y de los puntos que se deben de

mejorar para brindar un lugar agradable para poder laborar.

Debemos tomar en cuenta que la apreciacién de las personas es muy
importante para el desarrollo de una industria, porque eso se transmite a la
sociedad, a las empresas vecinas, a lo clientes por la forma que se presentan,
por la forma que opinan de su trabajo y sobre todo como llega el servicio o

producto hasta los consumidores.

Entre mejor es el clima laboral, mas seguro es, porque las personas se
sienten bien cumpliendo con las politicas y procedimientos de actuacion
comunicados e implantados. En caso contrario si el resultado del clima laboral
no es bueno se corre riesgo de no cumplir con los objetivos que la empresa se

ha planteado.

Un resultado de una baja motivacién y mal clima laboral sera la
incidencia de accidentes pudiendo afectar la operacién y la salud de uno o
muchos trabajadores. Para ello se debe de crear un programa especificamente
para el clima laboral, en donde se monitoree y se retroalimente periddicamente
de los avances sobre los comentarios y necesidad de los trabajadores, asi

mismo que se trabajen en nuevos objetivos por area y como compaifiia.
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Se debe de crear un sistema de calificacion, y a su vez crear niveles de
aceptaciéon con el fin de identificar claramente cuales son las oportunidades de
mejoras y cuales son los puntos en donde se encuentra bien para mantenerse
sobre una linea de direccién y decisiones acertada que llevara a cumplir con los

objetivos laborales.

Para poder contar con la opinién de todos los trabajadores se realizara
periddicamente una evaluacion al final de un periodo con el fin de saber Ia

opinién y apreciacion de todos los trabajadores.
A continuacioén se presenta un modelo de monitoreo de las calificaciones
de una evaluacion para monitorear el clima laboral, y mas adelante en el

desarrollo de este trabajo de graduacién se reforzara el tema:

Figura 4. Programa de clima laboral

| MANUFACTURA [~| | CUSTOMER SERVICE |

Total

Directores y gerentes
Coordinadores y Supervisores
Asistentes y Secretarias

Otros Administrativos

Operarios 1 _| —1
. . Desplegar Desplegar
Escala de Calificacion Todos los TDdES FDS
datos datos
S0.1 A BO
G0.1 A 7O Cornentarios de i
701 A 85 Reunisn Sellea

Las distintas escalas permitiran observar lo que se debe de mejorar
inmediatamente, lo que puede llevar un procesos de adaptacion, lo que se

encuentra bien; ademas de ver directamente quienes dentro de los mandos se



encuentra mejor orientado hacia los resultados de la mano del confort y

seguridad de los trabajadores.

1.4.4 Costos incurridos por actos y condiciones inseguras

Los costos que se incurren por actos y condiciones inseguras pueden ser
tan altos que inciden directamente en los resultados de un area y de una
empresa. Para ello se debe de crear una plan de seguridad laboral lo
suficientemente integral que facilte y apoye a las areas elaborando

procedimientos con el fin de prevenirlos.

Se debe de tener claros que cada uno puede sumar un costo que puede
significar una gran pérdida para la empresa, y para ello mencionaremos a cada

uno por separado.

1.4.41 Costos incurridos por actos inseguros

Los actos inseguros son todas aquellas formas de actuacion de las
personas que no miden ni cumplen con las medidas y procedimientos
establecidos y que incurren en un incidente, accidente o enfermedad

ocupacional.

Los actos inseguros parten de la actitud inadecuada convirtiéndose en
una negligencia que incide generalmente en un suceso inesperado pero muy
comun que son los accidentes. Se debe de tener claro que los accidentes son
sucesos inesperados donde afectan a una o mas personas y que al final se

concluye en costos personales y de la empresa.
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A continuacion se mostrara una lista de las consecuencias que pueden

provocar una negligencia de trabajo:

Costos laborales
e Paro de labores.
e Tiempo de atencion (tiempo perdido)
¢ Insumos o aditamentos de emergencia
e Traslado de pacientes
e Suspensiones del personal.

e Carga de trabajo, incremento del horario de trabajo.

Costos personales
¢ Invalidez temporal o permanente
e Limitacion laboral.
e Secuelas psicologicas del accidente

e Consecuencias posteriores al accidente

Si se le asigna un valor monetario a cada punto, se daran cuenta que
todo es un gasto que es absorbido o perdido por ambas partes, y que
generalmente afectan a la persona porque depende del trabajo. No se ha
incluido la parte humana, las consecuencias que afectan el actuar de las

personas y de sus familiares.

Los costos son muy grandes, para ello las empresas deben de contar
con un departamento que se encargue de regir y orientar a las personas sobre
los métodos seguros para laborar, sobre las estrategias a seguir y como

acoplarse a operaciones de riesgo.
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Generalmente se requiere de un programa integral de Seguridad e
Higiene Industrial en donde se crea las bases de actuacion de las personas en
cada area de trabajo, se capacita al personal, se le brinda herramienta y se
sugiere prevenir condiciones inseguras que pudieran existir y provocar a que

un pequefo descuido originen un accidente o incidente.

Un dato muy interesante para evaluacion, es que el 90% de los
accidentes ocurridos dentro de las empresas se deben a actos inseguros,
donde las consecuencias son generalmente fatales por las lesiones que deja el

Suceso.

1.4.4.2 Costos incurridos por condiciones inseguras

Las condiciones inseguras son todas aquellas condiciones irregulares o
no adecuadas que se encuentra en las areas de trabajo y que ponen en riesgo
a las personas y a la operacion. La diferencia entre las condiciones inseguras y
los actos inseguros son basicos, los actos son con voluntad propia y las
condiciones son formas de actuar conviviendo en el entorno y que pueden

incidir en situaciones fatales.

A continuacion se mostrara una lista de las incidencias posteriores a un

accidente provocado por una condicion insegura dentro de las areas de trabajo:
Costos laborales

e Paro de labores.

e Tiempo de atencion

20



e Energia
¢ Magnitud del evento

e Suspensiones del servicio

Costos personales
e Perdidas humanas

e Imposibilidad de trabajo

Si se le asigna un valor monetario a cada punto, se daran cuenta que
todo es un gasto que es absorbido o perdido por ambas partes, y que
generalmente afectan a la persona porque depende del trabajo. Se debe tomar

en cuenta que al interrumpir las operaciones también se afecta a las personas.

Los costos son muy grandes, para ello las empresas deben de contar
con un departamento que se encargue de supervisar, corregir y orientar las

instalaciones, operaciones y equipos para prevenir riesgos.

Generalmente se requiere de un programa integral de Seguridad e
Higiene Industrial en donde se crean las bases y estandares de seguridad
dentro de las areas laborales con el fin de prevenir accidentes, incidentes y

enfermedades ocupacionales.

Si tomamos en cuenta que los actos inseguros son la causa mayor de
accidentes, es preocupante analizar que dentro de una empresa no se trate de
eliminar y controlar los actos inseguros, al no contar con un programa de
Higiene y Seguridad; por ende se debe de trabajar objetivamente en la

creacion del programa ideal para cada empresa.
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1.5 Equipos y sistemas para mejorar condiciones

Se requiere de un programa bien estructurado de prevencién, donde todo
los lineamientos sean comprendidos, aceptados y puestos en marcha a partir
de la gerencia de la empresa, con el fin que todo venga en cascada por

concepto y lineamientos de operacion, lineamientos seguros de operacion.

Si un plan no se concibe desde la gerencia, lo mas seguro es que no
funcione y que en lugar de dar resultados positivos, todos lo consideraran
como una carga adicional, algo que no tiene importancia porque no entra

dentro de sus objetivos y obligaciones.

Para que un programa de Seguridad e Higiene de resultado, sera
necesario definir la situacion actual, una idea clara del programa y los objetivos,
evaluar las herramientas y el recurso con que se cuenta para establecer las
estrategias, definiendo un cronograma de accion y cumplimiento de las fases.

El programa debera estar formado de:

e Definir un lider y estructura
e Adiestramiento en el tema
e Definir el plan del proyecto de Seguridad
e Objetivos de la Seguridad en la Empresa
e Comunicacion general del plan de Seguridad
e Evaluacién de la situacion actual
» Evaluacion de las condiciones generales de la empresa.
= Evaluacion de la actuacion de las personas y de sus
conocimientos
¢ Recopilacion de informacion.

e Crear base de medicidén numérica
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¢ Niveles de Capacitacion.

e Definir las obligaciones del Patrono y de los asociados.
e Politica de Seguridad.

e Revisiones periodicas de los avances (calendario)

e Crear un sistema de informacion periddico, desde el primer ingreso.

Un plan se debe de concebir como un todo, incluyendo a cada eslabon de la
cadena de operacion en donde deberan de interactuar las personas, los
equipos, las herramientas dentro de una operacién que fue creada para

producir y generar ganancias.

La principal herramienta de la Seguridad es la prevencion, pero que es la
prevencion y como debemos de aprovecharla para que pueda generar un buen
resultado dentro de las operaciones de envasado de cremas. La prevencién es
aquella accién de anticipacion, valoracién y control en donde se visualizan con
anticipacion situaciones de riesgo que puedan afectar una operacién, la salud

de las personas y la prevencion de pérdidas dentro de la empresa.

Entre mayor nivel de prevencion se implemente dentro de los procesos
de produccién de envasado de cremas, menor sera el riesgo de accidentes,
incidentes o enfermedades ocupacionales. Para ello los planes de Seguridad e
Higiene Industrial se enfocan en la prevencion analizando las causas de lo que
ya ocurrio, proponiendo cambios y monitoreando la ejecucion de los procesos
con el fin reducir y eliminar las condiciones y actos inseguros que llevan a los

incidentes graves dentro de los puestos de trabajo.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1.Trabajo de campo

El trabajo de campo se refiere especificamente a la investigacion,
evaluacion y determinacion de las actuales condiciones laborales en las lineas
de envasado de cremas, donde se nombraran y se detallaran cada una de las
operaciones con el fin de obtener un diagndstico laboral; al contar con el
diagndstico laboral se evaluaran alternativas de mejora que sean adecuadas,

alcanzables y faciles de implementar.

Para determinar las condiciones y actos inseguros que puedan estar
incurriendo dentro de la operacién, se enumeraran paso a paso la operacion de

llenado de cremas:

2.1.1 Analisis de operaciones

Flujo del proceso de llenado de cremas

e Programa de Produccion de Cremas

e Surtido de Componentes y de graneles (cremas) en base
al programa de produccion.

e Preparacion de los equipos de la linea de Cremas

e Llenadora

e Colocadora de Tapas

e Apretadora

e Codificadora
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e Pruebas de la corrida con los componentes

e Asignar personal para la corrida de llenado de cremas
¢ Inicio de corrida de llenado de Cremas

e Tomar envase de caja de envases

e Llenado de Cremas con Mono-pistdon (manualmente)
e Colocacion de tapa automatica

e Apretado de tapa manualmente

e Codificado de producto

e Inspeccion y empaque de producto terminado

e Apilado de cajas en tarima

e Completar vale de produccion (cantidad de cajas,

contenido, etc.)

Lineas de produccion

Las lineas de envasado de cremas miden 10 Mts. de largo, y de ancho
miden 0.15 Mt. de banda transportadora y 0.20Mt cada pestafia de apoyo para
colocar productos, lo cual da un total de 0.55Mt. Las lineas de produccion
cuentan con una banda transportadora, la cual es accionada con un motor en el
extremo final de la linea controlado por un variador de velocidad, que gobierna y

se adapta a la velocidad de unidades por minuto que se envasan.

Las lineas trabajan con energia eléctrica de 220 Voltios, alimentadas

desde el sub-tablero de fuerza ubicado dentro de la planta de envasado.
Las lineas de envasado se utilizan como mesa de trabajo que permite el

traslado lineal de los productos posterior a los subprocesos que se realizan para

convertirlo en PT. A los lados de la linea se ubican los equipos y el personal
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que realizan las distintas operaciones automaticamente, semi-automatico o

manual.

Una vez emiten una orden de envasado, deben de surtir la orden de
produccion la cual es entregada en recibo de envasado, la cual se estiba o se
coloca en una ubicacidn previa a ingresarla a planta para su llenado.
Generalmente el surtido se coloca sobre tarimas, los componentes vienen en
cajas de cartdén con su bolsa interna y los graneles se encuentran dentro de
toneles plasticos de 200 Kg. Cuando se preparan los equipos para las corridas
de cremas, se deben de llevar los componentes y graneles junto a la estacion
de llenado, ademas de los toneles se trasiega con cubetas hacia la tolva del

equipo de llenado.

Dependiendo del ingreso de componentes, de la sobre venta y de otros
factores relacionados, los horarios de trabajo son extensos, ademas la

temperatura en horarios pico llega a 28° C.

Equipos de llenado:

Los equipos de llenado de cremas existen de 2 tipos que son equipos
semi-automaticos y automaticos. Estos equipos dan flexibilidad a las lineas de
cremas a preparar las préximas corridas con mayor rapidez y facilidad,
mejorando la utilizacién. Las maquinas automaticas funcionan con energia 220
voltios y aire comprimido, mientras que la maquinas semi-automaticas de

llenado funcionan con aire. Son equipos que no generan mayor ruido (78 Db.)

Colocadora de tapas
Este equipo coloca tapas automaticamente sobre el envase, funciona a
través de energia eléctrica 220 voltios y por medio de sensores de movimiento y

temporizadores colocan la tapa sobre el envase lleno que pasa por la banda al
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pasar por un punto de referencia. Este equipo para llevar las tapas del
distribuidor hacia al seleccionador y posicionador de tapas utiliza equipos

de vibracion la cual genera contaminacion por ruido, llegando a hasta 101 Db.

Apretadoras

Es un equipo que se utiliza para apretar las tapas automaticamente una
vez dichas tapas van sobre puestas en el recipiente con granel. Este equipo
utiliza rodillos de caucho ubicadas a cada lado de la banda transportadora los
cuales al girar en sentido contrario entre ellas aprietan la tapa; este equipo

genera 82Db.

Codificadoras

Estos equipos son utilizados para la identificacion del PT, donde se
colocan codigos que identifican el numero de corrida, afio y hora en que se
envaso dicho producto, con el fin de garantizar cualquier inconveniente con el
producto que se pueda revisar toda la papeleria, el producto, el tiempo de
limpieza de equipos, etc. Es un equipo que trabaja por medio de energia 220
voltios, el cual por medio de sensores de movimiento detectan cuando un
producto pasa y por medio de un cabezal de impresion lanza la tinta e imprime

los cédigos programados.

Escaleras
Herramientas que se utilizan en la operacion de llenado de cremas, para
que los mecanicos de linea puedan alimentar la tolva con granel hacia los

equipos de llenado.

Las escaleras son de tubo cuadrado y ventiladas, tiene una altura de

1.10 Mt., no cuenta con barandas.
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Empacadora
Posicionador y mesa de trabajo utilizado para posicionar y armar las
cajas previo a colocar el producto dentro de ellas y por ultimo sellar para

colocarla en la tarima para transporte.

Todos los equipos que se mencionan son manipulados por personal
operativo, dependiendo de la velocidad con que se llena un producto asi es
como se debe de balancear una linea para poder envasar una crema.

Generalmente en una corrida para llenar crema se ubican:

e Personal que llena

e Personas que colocan y aprietan tapas

e Persona que inspecciona y aprieta las cremas
e Empacadora de cremas

e Mecanico de linea

El indice de ausentismo y de suspensién laboral a raiz de padecimientos
de salud y a raiz de accidentes es alto, actualmente es un 20% del personal se
encuentra suspendido. En un tiempo determinado de 6 meses, 6 personas han
estado suspendidas en distintos periodos por padecimientos o posterior a

lesiones de trabajo.

2.1.2 Propuesta de la operacion

El proceso de operaciéon de las lineas de envasado de cremas es
operado en su mayoria por procesos manuales, no siempre se pueden ocupar

todos los equipos para mejorar la productividad y lograr que la velocidad sea la

optima.
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Asi mismo, el ruido que se genera en dichas lineas de produccién es
muy elevado, lo cual crea malestar en el personal por la vibracién y el exceso

de ruido.

En el caso de programar una corrida de llenado de cremas de 10,000
unidades puede crear fatiga y cansancio al estar por mucho tiempo sobre una
misma posicion, para lo cual se deben de revisar todos los procesos y proponer
mejoras, tanto en la operacion de los equipos como en la éptima posicion de los

trabajadores.

A continuacion se enumeran condiciones inseguras observadas dentro
del proceso, con las cuales se determinan que existe un alto riesgo de sufrir un

accidente o incidir en enfermedades ocupacionales.

¢ Ruido excesivo en el area de trabajo.

e Equipos con poca tecnologia.

e Los equipos no cuentan con restriccion o prevencion de seguridad
e Los equipos no cuentan con guardas de seguridad

e No todos los equipos cuentan con paros de emergencia

¢ No hay un botiquin de primeros auxilios adecuado.

e Las herramientas de trabajo no cuentan con medidas de seguridad
e Manipulacion de toneles pesados

e Personal no rota de sus posiciones.

e El personal se mantiene mucho tiempo de pie.

e Latemperatura es elevada, y produce fatiga.

e Los horarios de trabajo son extensos.

e Las reglas de seguridad no son concretas, ni monitoreadas

e Personal labora sin equipos de seguridad.
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Para mejorar las condiciones de trabajo, se debe de determinar cada una
de las causas, definir cada uno de los actos y condiciones inseguros con el fin
de crear normas y procedimientos claros de trabajo, monitorear cualquier
suceso con el fin de determinar sus causas y combatir los inconvenientes de

raiz.

21.21 Objetivos de la medicién de la operaciéon

Una vez finalizada la auditoria de condiciones, la investigacion de las
causas Yy la determinacion de las consecuencias, se debe de elaborar un
archivo electronico y numérico donde se crean causas, y asi se puedan

contabilizar, definiendo los periodos de seguimiento y control.

Todos lo que se mide se puede mejorar, de ahi que las estadisticas de
control son muy importante porque nos ayudan a saber lo que sucedid, como
sucedid, como se ha ido comportando y como podemos proyectar mejoras en

base a objetivos cuantificables.

2.1.2.1.1 Medicion de accidentes e incidentes

La medicion de los accidentes e incidentes viene a ser el indicador de

seguridad mas importante dentro de las lineas de produccion de cremas.

Los incidentes y accidentes son sucesos inesperados que interrumpen el
proceso normal de actuacion y operacidon; en los incidentes pueden existir
pérdida de inventario, falla de equipos, paro de produccidon pero no hay lesion
fisica del trabajador. En el caso de los accidentes si existe dafio a la integridad

del trabajador.

31



Por la gravedad o consecuencias de los accidentes es aconsejable

clasificar el tipo de accidente, para lo cual los dividiremos en:
Accidentes Tipo A (Accidente grave, incapacidad parcial o total)
Accidentes Tipo B (Atencidon médica, incapacitante)

Accidentes Tipo C (primeros auxilios)

Figura 5. Formato de control de accidentes

ACCIDENTES

EHFERMEDAD
HOMBRE ASOCIADO AREA A B C INCIDENTE COMUN DESCRIPCIOHN FECHA Ay B] FECHA C

Tabla l. Los accidentes que se pudieron determinar son

AREA ACCIDENTES A | ACCIDENTES B | ACCIDENTES C
Lineas de Colonias 0 v v
Lineaz de Cremas 1 3 1
Lineaz de Sellado tubos I 1 2
Linea de Rall-on 1] 2 1]
Linea de Mazcaras 0 1 0
Lineas de Colonias de Bebe 0 1 1
Lineaz de Lakiales I 1 1
Linea de Talcos 0 0 0
Linea de Compactos 1 0 0
Cortral de Calidsd 0 1 1
Linea de Brillos lahiales 0 0 0
2 T 13
INCIDENTES 12
ENFERMEDAD OGCUPACIOHAL 7
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Con la elaboracion de un archivo de control y monitoreo de los
accidentes e incidentes, ayuda a definir las bases de medicién, el tiempo, la
comparacién de las areas y logra clasificar el tipo de accidente y su respectiva

causa.

Esto nos ayuda a desarrollar planes de prevencidn en base a las
experiencias y causas de los accidentes, por lo que cada vez que sucede un
accidente se debe de investigar a detalle con el fin de recopilar la mayor
cantidad de pistas, con esto se debe lograr una vision general del suceso y asi
concluir con las causas, las medidas correctivas y los planes de comunicacién y

prevencion.

2.1.2.1.2 Padecimientos del personal por condiciones de

trabajo

Durante la evaluaciéon se pudo observar que el padecimiento mas
frecuente son problemas de espalda, dolores de cabeza, estrés y cansancio

acumulado por las extensas jornadas de trabajo durante la semana.

Por la incidencia de accidentes, se determin6 que todos aquellos
accidentes graves que habian requerido atencion médica, generaron
suspensiones. Asi mismo la asistencia al IGSS es muy alta, en promedio las
ausencias del personal en las lineas de cremas esta en 15 visitas al IGSS en un
trimestre, de las cuales 3 persona en promedio estan suspendidas al
diagnosticar que son enfermedades ocupacionales o lesiones a raiz del trabajo,
el tiempo promedio por suspensiones para las lineas de cremas son de 15 dias

(3 semanas). A raiz del accidente tipo A, la suspension durd 25 dias habiles.
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Adicional a los padecimientos de salud por enfermedades comunes y
accidentes también hay un gran numero de personas suspendidas por

enfermedades ocupacionales, especificamente:

e Padecimientos lumbares
e Espasmos musculares

e Dermatitis en las manos (uso de guante)

Esta informacion incide en la percepcion del personal del area de trabajo,
asi mismo ayudo a considerar una evaluacion de todas las lineas de produccion
debido a que es alto el numero que se invierte por suplir la demanda de trabajo

en las lineas de envasado de cremas.

2.1.2.1.3 Nivel de rotacién del personal

El nivel de rotacion en las lineas de cremas es de un 15%
trimestralmente, lo que nos indica que se invierte mucho tiempo en entrenar al
personal nuevo, ya que cada ausencia y cada ingreso nuevo equivale

aproximadamente 3 semanas.

Entre menor es el porcentaje de rotacion del personal, mejor percepcion
de los trabajadores hacia la empresa, asi mismo cualquier accionista o cliente
que pueda revisar el historial de la empresa le ayuda a determinar la decisidon

de invertir o comprar los productos de la empresa.
Los costos de operacion de una empresa también se reducen, ya que los

procesos de busqueda, seleccion y contratacion de personal son bajos;

ademas el tiempo que se invierte en entrenamientos de induccién son menores.
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Asi mismo una de las mayores observaciones que se pueden hacer es
que, la productividad y eficiencia en las lineas de cremas es baja (110 U / H-H)
a raiz de la carga de trabajo, la rotacion del personal, la inexperiencia y falta de

practica en operaciones repetitivas y complicadas.

2.1.2.1.4 Horarios de trabajo

A continuacion se presenta los horarios laborales:

Tabla Il. Horarios de trabajo

HORARIO DIURNO DE TRABAJO LINEAS DE CREMAS ENVASADO

HORARIO | LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO
7:00 - 16:00 b * * b * #

g:45 - 9:00 |Refaccidn| Refaccign Refaccion | Refaccian | Refaccidn | Refaccidn

11:50 - 12:35) Almuerzo | Almuerzo Almuerzo | Almuerzo | Almuerzo | Almuerzo

15:30 - 15:45]| Refaccidn| Fefaccidn Refaccidn | Refaccidn | Refaccidn | Refaccidn
16:00 - 19:00 e # " e " ko

HORARIO NOCTURNO DE TRABAJO LINEAS DE CREMAS ENVASADO

HORARICO | LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO
16:00 - 10:00 * * b # b }5{
19:00 - 19:30] Cena Cena Cena Cena Cena Cena
12:00 - 00:30]| Refaccidn| Refaccidn Refaccidn | Refaccidn | Refaccian | Refaccidn
22:00 - 4:00 * * " # " #

Todo el personal de las lineas de cremas labora en horario diurno
normal, ingresan a las 7:00 y tienen que su salida es a las 16:00 horas, ademas
de laborar en horario extra cuando los trabajadores puedan apoyar. De la
misma forma el personal del 2do. turno ingresa a las 16:00 horas para cubrir la

demanda de produccion.
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Debido a que el sistema de venta exige producir lo que ya se vendio,
obliga que el proceso de planeacién y produccidn sea muy complejo y requiera

de la flexibilidad de las plantas de produccion.
21.2.2 Necesidad de la medicion de la operacién
Da a conocer la situacion de una operacion recabando informaciéon lo
suficientemente valida al contabilizar los sucesos, entre las cuales se

mencionan las siguientes:

e Ausencias del Personal
e Atenciones Médicas

e Tiempo perdido por interrupciones
2.1.2.2.1 Ausencia del personal
El ausentismo puede a llegar a ser un efecto directo de las condiciones
laborales, un indice de insatisfaccion e incomodidad dentro de las areas de
trabajo.
Dentro del control se pueden integrar todas las causas posibles de
inasistencias ayudando a determinar los factores, fechas, etc. Esto ayudara a

determinar causas y proponer sistema de mejora dentro del proceso.

Hojas de control de asistencia:
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Figura 6. Control de asistencia

1 2 3 4 5 6 i 8 9 |10 [ 1] 12 [ 13|14 [ 15|16 | 17 | 18
No. |CODIGO NOMBRE sa [ do | lu{ma]mifju]vi|sa|[do| lu|ma|mi|ju|vi]|sa[do] Ilu|ma
1 218 |Blanca de Mendez 2 OO0 (X | X | X | X[ X|0]0 X|X|X[X[X|0]O0]|X[X
2 315 |Dalila Alvarado 1 0|0 [ X ] X X X | X|[o|Jo | X | X | X [X X 0|0 [ X ] X
3 535 |Sefia Juarez 2 00X ]| X X X | X[o |0 | X | X | X[X X 0|l 0 ([ X | X
4 589 |Maria Zacarias 2 0] 0 ([ X ]| X X X | X|[o0o|0o | X[ X ]| X[X X 010X | X
5 613 |Mayra Lépez 2 D)0 XX X X | X000 | X | X | X [X X 0|l 0([X ]| X
6 666 |Aura de Leon 2 VIVIVIVIVIVI|VIVIV I VIVIVIVIV|IV| IV |VI|X
i 784  |Maria Mejia 2 00X ]| X X X | X[o |0 | X | X | X[X X 0|l 0 ([ X | X
8 861  |Mirma Gusman 2 VI iV V]|V ]|X X | X|[o0o|0o | X[ X ]| X[X X 010X | X
2l 890  |Aura Bonilla 2 D)0 [X ] X X X | X[|[Oo|J0o | X | X | X[X X 0|l 0([X ]| X
10 891  |Dora Chavez 2 0|0 [ X ] X X X | X|[o|Jo | X | X | X [X X 0|0 [ X ] X
11 1122 |Noelia Flores 2 00X ]| X X X | X[o |0 | X | X | X[X X 0|l 0 ([ X | X
12 1142 |Epifania Xocop 2 0] 0 ([ X ]| X X X | X|[o0o|0o | X[ X ]| X[X X 010X | X
13 1223 |Miriam Paniagua 2 D)0 [ X | X[ X | X[ X]|]0]0 X[ X|X[|X|X[0o]JOo[X]X
14 1225 |Lilian Loarca 2 0] 0 ([ X ] X X X|X|[oJOo | V[VIVI[VIVIVIV I V]V
15 1286 |Maria Campos 2 S| S[X | X X X | X[o |0 | X | X | X[X X 0|l 0 ([ X | X
16 1305  |Zoila Ordoiiez 2 0] 0 ([ X ]| X X X | X|[o0o|0o | X[ X ]| X[X X 010X | X
17 1310 |Dina Puac 2 D)0 [X ] X X X | X[|[Oo|J0o | X | X | X[X X 0|l 0([X ]| X
18 1377__|Blanca Taracena 2 OO X | X | X | X[ X|0]0 | V|V | V[V IV|IV|V[V |V

DEBAJA |  [SUSPENDIDO [IGss |

VACACIONES | |FALTA [PERMISO |

NVO. INGRESO CAMB. TURNO
2.1.2.2.2 Atenciones médicas
El monitorear las atenciones médicas permite determinar los

padecimientos del personal, desde enfermedades basicas, hasta problemas

generales dentro de las areas de trabajo bajo condiciones que afectan al

personal.

Las incidencias mas comunes de atencion son:

Dolores de espalda

Dolores de cintura

Problemas de estomago

Problemas nerviosos (presion arterial)
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Figura 7. Control atenciones médicas en clinica

DOCTOR: ____ .
MES:__ amRo_ REGISTRO DE DATOS EN CONSULTA EXTERNA
COLEGIATURA: __ — Y EMERGENCIA
.,.f []] ‘{? /
P e Pl E A o ——
li NOMBRES CODIGO ; '3 i k5
I“'
1
T :
™ 1
- .
| I
AT

FIRMA DEL MEDICD

2.1.2.2.3 Tiempo perdido por interrupciones

A continuacion se presentan las causas por una interrupcion y como

afecta este en las condiciones laborales

Maquinaria (trimestre)
Por falta de equipos (preparar corridas 495 hrs.)

Por falla del equipo (12 hrs.)

[}
Mantenimiento preventivo del equipo (9 hrs.)

[ ]
Si nosotros

Durante 516 Hrs. no se cuenta con equipos para producir
los equipos por el numero de

multiplicamos las horas que no contamos con
trabajadores que esperaron dichos equipos no da un total de 9,288 hrs. en

pérdida de tiempo.
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Personal
e Accidentes
Tipo A (suspension 120 hrs.)
Tipo B (suspension 14.5 hrs.)
Tipo C (suspension 10.5 hrs.)

Asumiendo que suceda un 1 accidente de cada tipo en un determinado
periodo de tiempo, y considerando que el tiempo promedio de suspension es
de 3 semanas (15 dias habiles) se pierde un total de 155.5 hrs. Si tomamos de
referencia el total de accidentes ocurridos nos da un total de 644 hrs. perdidos

en los 32 accidentes.
2.1.2.3 Procedimiento para la medicion

Para poder entender mejor el proceso, a continuacion se mencionaran
algunos métodos que muestran especificamente como operan los trabajadores,
como se estima la comodidad y factibilidad de las personas al trabajar en las
lineas de cremas de envasado.

2.1.2.3.1 Ergonomia

La ergonomia es la ciencia que se encarga de estudiar la adaptacion del

lugar de trabajo para que el trabajador desemperfie sus tareas de manera mas

cdmoda, saludable, productiva y segura para todos.

Se debe de estudiar las dimensiones del cuerpo humano y considerar su

tamano para el disefio de las herramientas, puestos de trabajo y mobiliarios.
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Si evaluamos las posturas, condiciones y factores de riesgo de las
operaciones de envasado en las lineas de cremas, podemos identificar los
riesgos que afectan directamente la operacion, y todas aquellas condiciones y
actos inseguros que se deben de eliminar para evitar el riesgo y prevenir

consecuencias desfavorables para la operacién y para la salud del trabajador.

Figura 8. Agentes daiinos a la salud

Fisicos | Ambientales |

Posturas Calidad del Aire

Emocionales

Privacidad

Actividad lluminacion

Ejercicios Organizacion

Si revisamos las caracteristicas de trabajo dentro del area de envasado
de cremas podemos observar que muchas de los factores de riesgo existen, y

por ende no puede existir una adecuada posicion en el trabajo.

La postura es muy importante, dependemos directamente de la posicion
del cuerpo para facilitar un trabajo que tarda mucho tiempo, asi mismo va de la
mano con la actividad que realicemos, porque al tomar una postura correcta
segun la actividad lo requiera evitara lesiones y permitira efectuarla

adecuadamente.
Los factores ambientales juegan un papel determinante en la atencién y

efectividad de un trabajador, especificamente si el aire es fresco y limpio ayuda

a mantener una temperatura adecuada, permitiendo calidad de vida durante el
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tiempo de trabajo. La iluminacidn permite realizar los trabajos adecuadamente,
ya que facilita la visibilidad en trabajos de mayor o menor complejidad. El ruido
es un factor contaminante, si este se presenta en niveles mayores a los
permitidos para el umbral humano puede producir serios dafnos a la salud del

trabajador, para este se recomienda que no sea mayor de 85 Decibeles.

La organizacién en la operacion es importante, porque es quien permite
brindar la sensacion de salud y confianza, y esto apoya a que las operaciones
se realicen adecuadamente, previniendo el estrés, que es una enfermedad con

consecuencias graves.

2.1.2.3.2 Tiempos y movimientos

La evaluacion y determinacién del tiempo que se tarda en realizar una
actividad se relaciona directamente en como han sido disefadas las estaciones
de trabajo con el fin de permitir movimientos cortos y rapidos que logren realizar

una operacion repetitiva y continua en el menor tiempo posible.

Para mejorar cualquier proceso productivo se debe de establecer una
base de medicién clara, en la cual adapte cualquier proceso de llenado de
cremas, indistintamente al tamafo o la forma, el tipo de crema o los

trabajadores.
Especificamente vamos a decir que es la ciencia que complementa a la
ergonomia y que permite medir en base al tiempo cual es la forma mas segura,

productiva y practica de hacer cualquier actividad.

Se observa que en las lineas de llenado de cremas, el posicionamiento

de las bandejas con tapas se encuentra muy lejos para realizar una actividad
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rapida de llenado. De igual forma el corrugado de empaque se encuentra a 3
metros de distancia, cada vez que se termina el paquete debe de ir a traer un
paquete el cual ademas de pesar le hace perder valiosos segundos. Asi mismo
el llenado manual de cremas se encuentra de tal forma que la persona debe de
estar girando sobre su cuerpo, ocasionando al término de una jornada laboral

dolores de cintura.

21.2.4 Condiciones y modo de actuacion

Todas las condiciones de trabajo deben de ser Optimas para brindar la
seguridad al trabajador, de lo contrario es una condicion insegura y que puede
tornarse peligrosa cuando una persona actua en forma inadecuada, ya sea por

desconocimiento o negligencia.

Cada vez que se evalua una operacién de trabajo, se debe de definir
cada una de los procesos que lo forma y complementan, con el fin de identificar
si dentro de los mismos existen riesgos, tanto para la salud de los trabajadores

como la factibilidad de produccion.

Se debe de evaluar el desempefio de las maquinas y a su vez el de las
personas que las operan, porque la maquina puede llegar a ser muy rapida,
segura y productiva, pero si se opera inadecuadamente, incumpliendo los
procedimientos de uso, sistemas de seguridad al final la maquina no es
productiva, o de igual forma las personas siguen los procedimientos pero la
maquina falla por condiciones, reparaciones o simplemente incompatibilidades

con los productos crea condiciones inseguras de trabajo.
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21.2.5 Elaboracién de diagramas de la operaciéon

Los diagramas muestran la secuencia cronolégica de las operaciones e
inspecciones que se realizan en las lineas de produccidon de cremas, asi como
las entradas de granel y materiales que se utilizan en el proceso de envasado

de los productos.

Al construir el diagrama de operaciones se utilizan 3 simbolos: un circulo
que representa una operacion, un cuadrado que representa una inspeccion y un
circulo dentro de un cuadrado el cual representa una inspeccidén que se realiza

junto con una operacion.

2.1.2.5.1 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo muestra la secuencia cronolégica de las actividades
que se realizan en el proceso de produccion, pero de forma mas detallada que
en el diagrama de operaciones. El diagrama de flujo se utiliza para registrar
costos ocultos no productivos tales como distancias recorridas, demoras y
almacenamientos temporales, que al ser detectados pueden analizarse para

tomar medidas y minimizarlos.

El diagrama de flujo ademas de registrar las operaciones e inspecciones,
muestra las siguientes actividades: transporte, representado con una flecha;
almacenamiento, el cual se representa con un triangulo equilatero sobre uno de

sus vértices; y demora, la cual se representa con una letra D mayuscula.

A continuacién se describen los simbolos utilizados en el diagrama de
flujo (Tabla IlI).
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Tabla lll. Simbolos utilizados en el diagrama de flujo

SIMBOLO SIGNIFICADO DESCRIPCION
_ Transformar la materia
O Operacion _
prima
- Revisar la calidad de la
Inspeccion

pieza trabajada

Inspeccion y operacion

Realizar una operaciéon y

revisar la calidad

Transporte

Trasladar un material de

un lugar a otro

Almacenamiento

Almacenar el producto o

materia prima

Demora

witdill®

Material en espera de ser

procesado

2.1.2.5.2 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido es una representacion grafica de la distribucion

de la planta en la que se muestra la localizacion de las actividades del diagrama

de flujo. EI diagrama de recorrido se construye colocando lineas de flujo al

plano de distribucion de la planta. Las lineas indican el movimiento del material

de una actividad a otra. La direccion del flujo se debe indicar con pequefias

flechas sobre las lineas de flujo.
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El diagrama de recorrido es una herramienta muy util, ya que permite
visualizar mejor las distancias entre cada una de las operaciones y la forma en

que estas se encuentran distribuidas en la planta.

2.1.2.5.1 Diagrama de operaciones

Figura 9. Diagrama de operacion

Recepcion de hojade orden surtida

‘ Caga laorden en produccion en hac Pac ‘

‘%itiza:ion y graduacion delalineaproducir la orden ‘

Adgnacion depesond alacorrida

‘ Caga laorden alalinea ‘

Lo soperarios, mecanico de lineay ad 2ente @on reponables de chequea o autide comecto }‘

Enwvasado del producto

‘ Adsenlede Ireacnr ol Inipreatuistuss, af Ir Ha }>

Cerrar corridade produccion d findizar la orden

Llenar boletade FT paabodega
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Figura 10. Diagrama del flujo de proceso

MAGRAMA DEL FLUJO DE PROCESO

Operacion:  Envazado de Cremas Fecha: 120302005

Ubicacidn: Flanta de Envazado Elaborado por: G.G.

Método: Actual Lineas: 445
DESCRIPCION OPERACION SIkBOLD DISTAMCIA TIEMFD

Almacenamiento de componentes en
tarima de suministros

Trasladao hacia linea envasado 225

Colocacia de tarro en linea 0.93 027
Llenado de tarros por equipo con
2 agujas 034 0.2y
Colocacion de tapa manual

3.480 027
Apretado de tapas [taponadora)

127 027
Codificado del producto 0.75 0.27

Inspececian del lote y empadada 140 0.27

Haciatarimade PT .25

Blmacenamietno en tarima de BT




Figura 11. Diagrama del flujo de proceso mejorado
DIAGERAMA DEL FLUJO DE PROCESO

Operacidn: Envazado de Cremas Fecha: 13062006
Ubicacion:  Planta de Envasado Elaborado por: G. G.
Método: Fropuesto Lineas: 4y5
DESCRIPCION OFERACION sSIMEOLD QISTAMCIA, TIERMFO
Almacenamiento de componentes en -- --

Larima de suministros

Trasladao hacia linea envasado | b 225 --
Colocacian de tarro enlinea
automaticamente 043 0.27
Llenado de tarros por equipo con
2 agqujas 034 n.2v
Colocacion de tapa automaticamente

2490 027
Apretado de tapas [taponadoral

127 027
Codificado del producto 075 n.2v
Inzpeccian del late y empadado O 140 n.2v

Haciatarimade PT

=

:} 025 --

Almacenamietno entarima de PT - -
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Figura 12. Diagrama de recorrido

Transporte PT a BFT

] =

JL 'UEU = :></

ntarimado FT
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il U[ i % %
ZJ—@DE—DO — o Y —o——J
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1 o \ o —
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2.1.3 Determinacion de la situacion actual

En los diagramas de flujo y recorrido de las lineas de envasado nos
ayudara a visualizar las oportunidades de cambio y mejora dentro del proceso,
asi como también los riesgos que afectan el desempeno de los trabajadores por

condiciones que no son Optimas para la operacion.

En el proceso de envasado de cremas se realizan operaciones manuales
que afectan la productividad del proceso, limita la operaciéon al contar con
muchas personas en espacios reducidos, para ello se considera contar con

equipos adecuados, tanto en tecnologia como en seguridad para el personal.
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Se propondra una mejora en tecnologia, desde una llenadora con mas
boquillas de llenado, una ordenadora de envase, un colocadora de tapas y su
apretadora, con esto se mejorara la productividad y se reducira el indice de
ausentismo, las lesiones a raiz de procesos repetitivos y largos, y sobre todo

eliminaremos la contaminacion por ruido.
21.3.1 Productividad
Es la unidad de medida que define dentro de una operacién de envasado
el numero de piezas que se realizan en determinado tiempo elaborado por
determinado numero de trabajadores.

La productividad viene dada por la férmula siguiente:

Productividad Cremas = cantidad de unidades producidas

Horas hombre - laboradas

Basicamente el resultado nos indica cuan eficiente somos produciendo
la mayor cantidad de productos con el menor recurso, que esto se traslada a un

valor econdmico muy importante.

Actualmente cuando se realiza una corrida de cremas el promedio de
personas que participan dentro de una corrida son 8, las cuales a un ritmo de
47 unidades por minuto nos da una productividad de 352 unidades / horas-
hombre, los equipos de llenado son semiautomaticos, se llena la tolva
manualmente con cubetas, el personal tarda hasta 3 horas para llenar 10,000

unidades.
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El trabajar en una linea de cremas durante muchas horas provoca
molestias en la espalda, dolor de hombro, brazo y mufecas y existen
interrupciones ocasionando que la productividad no sea la esperada, para ello

se deben de mejorar las condiciones.

2.1.3.2 Asistencia del personal

El personal del area de cremas mantiene un promedio de asistencia del
95% a la semana, lo que incide directamente en recargas de trabajo, horarios
mas fuertes, cansancio y a la larga problemas en la salud de las personas que

reciben la mayor carga por tiempo.

La mayor incidencia de ausencias se presentan los lunes y los sabados,
los cuales provocan el descontento de las personas que si asisten y trabajan
mas fuerte por reponer el recurso que hace falta; si a esto le sumamos las
ausencias por suspension médica nos dificulta ofrecer buenas condiciones de

trabajo.

La asistencia se toma en base diaria al pasar lista a los trabajadores, lo
cual genera pérdida de tiempo, proponiendo mejorarlo al llevarlo
automaticamente con un sistema integral que relacione con el sistema de

ingreso al trabajo.

Se debera trabajar sobre las condiciones de trabajo del personal respecto

a los equipos, funcionamiento, condiciones y ergonomia.
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3 PREPARACION Y PROPUESTA DE MEJORA

3.1.2 Programa de seguridad

Un programa de seguridad es aquel manual que instruye, dirige y trata
de asegurar cualquier operacion dentro de las instalaciones de la empresa al
crear parametros, estandares y sistemas de seguridad que prevengan los

riesgos a la salud de las personas y a los bienes de la empresas.

Para implementar un programa de Seguridad, este debe de ser creado e
implementado desde la alta gerencia, para que la comunicacion y direcciones
que lleven a cabo sean tomadas como una proceso integral de la operacién y

sea adoptado por cualquier trabajador.

El programa debe incluir todas las partes que conforman el sistema de
produccion, desde que se reciben los pedidos, desde que se genera la compra
de insumos y componentes, donde se almacenan, donde se producen y
envasan hasta que se distribuyen y llegan al cliente final, por tal motivo se debe

incluir:

¢ Definir objetivos, organigramas, encargados y responsabilidades.
e Comunicacion del plan a todos los trabajadores.
¢ Analizar todos lo procesos a fondo (inventario de condiciones).
¢ Presentar el resultado de la evaluacion.
e Creacion de Normas y Procedimientos de trabajo.
e Creacién, comunicacion y disposicion de una politica de
Seguridad.
e Creacion de Medidas disciplinarias en caso de incumplimiento.

e Reparacion, adaptacion y mejora de las condiciones.
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e Evaluacién de la ergonomia y condiciones ambientales.

e Adecuar los equipos con sistemas seguros (guardas de
seguridad, sistemas contra explosion, etc.)

e Capacitacion del personal en sus distintas operaciones.

¢ |dentificacion de riesgos (programa de sefalizacion general).

e Medicion de factores determinantes en la seguridad
(accidentes, enfermedades, incidentes, factores de riesgo,
etc.).

e Brindar equipos de trabajo seguros y en buen estado.

e Proporcionar equipos de proteccion personal en areas de
riesgo.

e Supervision y certificacion de procesos.

e Creacion de Normas y Procedimientos de trabajo.

e Implementar sistemas de seguridad dentro de la planta
(prevencion incendio, sistema visual, alarmas, evacuacion,
atenciones médicas, etc.).

e Estructura para atencion de enfermos y heridos.

e Implementar botiquines de auxilio, clinica y personal
capacitado.

e Preparacion de personal para manejo y control emergencias
(brigada).

e Creacion de grupo de Auditorias, para evoluciones periédicas.

e Crear objetivos de seguridad para toda la empresa y en cada

area

La concepcidén de un programa de Seguridad conlleva como fin
primordial, asegurar que el personal labore seguro, cumpliendo los estandares
establecidos con el fin de garantizar la integridad personal como los intereses

de la empresa.
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3.1.1 Planificacion

Para que toda actividad deseada se lleve a cabo como se planeo, se
debe de elaborar un plan de ejecucion con las fechas, nombres y posiciones de
los responsables de hacerlo funcionar con el fin de poder monitorear el

cumplimiento de las fases.

3.1.1.1. Cronograma de implementacion

En el cronograma se presenta la fecha de cumplimiento por fase, en las

cuales deberan de estar finalizadas y comunicadas cada una de ellas.
El plan de ejecucion contempla desarrollar cada fase, comunicarla y
ponerla en practica de inmediato, con el fin de mejorar los procesos

comparando las bases respecto a los cambios propuestos.

Figura 13. Cronograma de actividades

] Tark Mame burallon | Sharl Finlzh Predeces sors 2rd cualer [3rd 2uarkr shauakr Tslcuarkr 2rd Gualer 3rd Guarkr

L CLE] L CLA Gz CLE]
T Gednicion del Programa T5dags | Mon 0605 Fri 1507 05
I [Gomunicaciony Fresenkacion de Tday | Mon 80705 Mon 180705 1
3 Evauackn e huenlarlode © ol 30dags | Tue 1WOT/0S | Mon 30205 2
Aralizls de Berulladcs GO dayr | Tue INOE0S | Mon ZUTIOS |3
= Fresenciinde rerulalor a Ge Tday | T ZTUDS | Tue 221005+
B Flande Becuclan 15days | Wed 230105 Tue 131205 5
Elsboracien de Polllicade Segun Sdayr | Wed 141205 Tue 201205 &
5 |Greanomar y procedimknies GOdaps | Wed 141205 Tue OTI0H0E &
T (Mekrar lar condlclane ¢ EOdar | Wed 141205 Tue 070306 &
TO | Flande Shaizacin I0dar | Wed 030306 | Tue OHOHDE B
TT |Programa de ¢opacliacien 120 days | Wed 141205 T 30050 &
T2 [Medickn de parsmelros 30dayr | Tue 221005 | Mon 20106 |+
T3 |Brndar equibos de seguridad 15days | Wed 0500406
T# |[Gerlonde flergor y prevenchn sodags | Tue ORNODICS
TE[&knclionde emergenclar 120 days | Tue THOZ0E | Mon 3T0TIOE T4
T6 | Dedniclon delmonliores ¥ aullk 15days | Tue OUDEDS | Mon 210806 15
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3.1.1.2. Responsables

La seguridad es un eslabon en la cadena de servicio de una empresa, en
la cual debe de penetrar a todos los procesos por comunes y sencillos que

parezcan con el fin de prevenir riesgos a la salud y a los bienes de la empresa.

Idealmente se debe de crear una oficina o area que se encargue de
llevar especificamente los objetivos, supervisiones y seguimientos del programa
de seguridad, con el fin de poder auditar y demandar cumplimiento del

programa en base a las normativas impuestos.

Figura 14. Organigrama del area de seguridad industrial

ASISITEMTE |

TECHICO |

Una estructura se debe disefar con el fin de cubrir cualquier aspecto de
seguridad dentro de la operacion, especificamente se apoyaran con el personal
administrativo de las lineas de envasado de cremas con el fin de poder eliminar
la incidencia de accidentes, brindar mejores condiciones laborales, mejorar los

resultados y crear un mejor ambiente de trabajo.

Pero ¢quién es responsable de la seguridad?, realmente es la pregunta
que se deben de contestar todos después de implementado un programa de

seguridad, y la respuesta es sencilla, jtodos!
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3.1.1.3. Participantes

Los participantes del plan son todos los trabajadores, especificamente
las personas que laboran en el proceso de llenado de cremas deberan alinearse
a las exigencias de conducta, prevencion, informacion y conviccién de que la
seguridad es responsabilidad de todos, que es parte de las atribuciones

laborales y que se debe de cumplir como un objetivo laboral.

En la direccion de la seguridad se encontrara el lider y jefe de la
Seguridad Industrial, que a su vez se apoyara en un Comité de Seguridad
donde participan los supervisores de todas las areas con el fin de poder trabajar

en medidas que favorezcan al trabajador y las areas de trabajo.

3.1.1.4. Parametros de control

Vamos a definir todos aquellos parametros de control que pueden afectar
al personal de las lineas de cremas en su desempeio, tomando en cuenta que

la mejora se dara en base los padecimientos actuales.

Empezamos con los indicadores que deberan monitorearse:

e Cantidad de Accidentes y su tipo.

e indices de gravedad y frecuencia

¢ Incidentes

o Enfermedades ocupacionales

e Suspensiones por consecuencias de accidentes
e Ausentismo

¢ Productividad

¢ Mejora de equipos (tecnologia y seguridad)
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e Reporte de Condiciones y Acciones atendidas y

resueltas

3.2. Analisis

Al monitorear cada uno de los indicadores arriba mencionados
obtendremos un control a detalle de la situacidbn actual, planificar
numeéricamente los objetivos en base a los datos histéricos y asi poder medir
los desempefios con el fin de evitar consecuencias de los actos y condiciones

inseguras en las lineas de envasado de cremas.

Cada suceso que ocurra durante la jornada laboral en las lineas de
llenado de cremas debera ser reportado e investigado con el fin de determinar
las causas corrigiendo y evitando los riesgos que muchas veces terminan en

accidentes o padecimientos de salud en el personal.

3.2.1. Consecuencia de las condiciones y actos inseguros

Para que ocurra un accidente o una enfermedad ocupacional, un
colaborador debi6 estar muy cerca de un proceso con riesgos de una condicion
0 acto inseguro, y la costumbre de realizar los procesos de la misma forma
hacen parecer que todo se encuentra bien, y es cuando suceden los

accidentes.

Debemos entonces de definir un parametro de medicion y control, como
mencionamos anteriormente, donde obtengamos parametros de las
consecuencias, pero también debemos de monitorear e investigar actos y
condiciones inseguras con el fin de prevenir que estas lleguen a concluir con

una consecuencia
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En un estudio realizado en la industria de los USA de los afios 90°s,
indica que el 95% los accidentes se debe a raiz de los actos inseguros, pero
cual es la causa, porque los actos y no las condiciones que pueden tener mayor

riesgo.

Analizando las lineas de produccion de llenado de cremas nos pudimos
dar cuenta que la incidencia de accidentes ocurre por actos inseguros en un
78% y el restante 22% por condiciones inseguras de trabajo y sus
consecuencias son generalmente graves al requerir interrupcidn de trabajo,
lesion a las personas, atencibn médica o simplemente apoyo del area de

seguridad industrial para verificar un suceso irregular

Que debemos proponer para que los accidentes a raiz de los actos
inseguros no sucedan, basicamente implementar un programa de capacitacion
integral en el que incluya una base que cubra todas las variables laborales con
un solo fin, permitir la visualizacién general de los riesgo incentivando al
trabajador en proponer cambios y prevenirlos cumpliendo las medidas de
Seguridad.

En el caso de las condiciones inseguras se debe de proponer un plan de
cambio y mejora, y de ahi monitorearlo en base diaria, semanal y mensual con

el fin de prevenir todo aquello que amenace la integridad del trabajador.
Se implementara una tarjeta de control y seguimiento de actos vy

condiciones inseguras, con el fin de monitorear todo los pormenores con el fin

de reducir los riesgos
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Figura 15. Tarjeta de seguridad

No 000101

REPORTE DE INCIDENTES DE SEGURIDAD

FECHA NOMERE DE QUIEN REPORTA  No. & 1ADO DEFTO HOR.A DEL REPORTE

ACTO O CONDICION INSEGURA DETECTADO

QUE HIZO USTED PARA CORREGIR ESTA SITUACION?

FIRMA:

3.2.2. Analizar datos

Aqui debemos de analizar cada uno de los resultados obtenidos en la
tarjeta de reporte de actos y condiciones inseguras, porque vamos a determinar
patrones, horarios, areas, condiciones particulares, actos que se repitan bajo un

mismo parametro.
Al determinar los patrones de actuacién personal, podemos revisar si las

personas estan en las actividades correctas, si se cuenta con una correcta

ergonomia en las estaciones de trabajo.
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Asi mismo nos facilitara proponer cambios integrales y monitoreos
especificos para reducir al maximo las consecuencias que se traducen en
malestar moral y econdmico para el personal y para la empresa.

3.2.3. Alternativas de capacitacion

A continuacion el programa de capacitacion propuesto:

Tabla IV. Lista de cursos de seguridad

=
=]

L0 00 | M| e | L RO —]

CURSOS
Induccidn Primer ingreso
Actitudes
Cultura de Seguridad y Salud Ocupacional
Consecuencias de Actos v Condiciones Inseguras
Mormas y Procedimientos de trabajo
Accidentes, Incidentes y Enfermedades Ocuapacionales
Equipos de Proteccidn Personal
Higiene Persaonal
Buenas Practicas de Manufactura
10|Uso correcto de Uniforme, Orden y Limpieza
11|Reinduccion a la Empresa
12| Objetivo de Sequridad Industrial
13| Manejo Adecuado de la Maguinaria
14|Inteligencia Erocional
15| Control de Calidad
16|Flujo Productivo 1 Surtido v Fabricacidn
17|Manejo de Emergencias
18| Comunicacidn Eficaz
19| Sistemas de Sequridad en las lineas de Cremas
20| Salud Ocupacionla
21]Indicadores de Sequridad

El plan de capacitacion se debera complementar con las llamadas
capacitaciones cortas o constantes de seguridad, en ellas se debe de reforzar

cada tema con el fin de crear una cultura, una forma de vida en el trabajo.
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3.2.4. Distribucién de equipo

Todos los equipos de produccion y maquinaria utilizada en envasado de
cremas deberan cumplir con un estandar de seguridad debidamente definido

entre el personal encargado de las lineas y el area de Seguridad Industrial.

Los equipos deberan de permitir el suficiente espacio para poder trabajar
en las operaciones manuales, asi mismo los equipos y los operarios deberan
contar con un espacio adecuado de operacion y mantenimiento en base a los

estandares que se mencionan a continuacion:

Separacion entre lineas: 1.80 Mts.
Area de graneles: 1.20 Mts.
Area de operacion: 0.90 Mts.
Area de Mantenimiento:  1.20 Mts.

Operacion en equipos: 0.90 Mts.

3.2.5. Inversion necesaria

Es necesario realizar una inversibn econdmica para poder realizar
cambios fisicos dentro de las areas de trabajo, asi como invertir en tiempo de
capacitacion y adiestramiento al personal con el fin de cumplir con los objetivos

de mejora propuestos:

Tabla V. Monto de las inversiones propuestas

ACTIVIDAD MOHTO OBSERVACIOHES
Wideos de capactacidn 25,355.00 Wideoz de seguridad v mativacian
hodificacidn de Liness Q13450000  |Adaptacion v ampliscidn de rea
Tiempo de Capactacian 28,064 .00 32 personasz en lineas cremas en 2 turnos
Instructores 23,500.00 hiaterial v servicios de capacitacian

31 ,419.00
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Esta inversion sera inicial para implantar el programa de mejora y
entrenamiento del personal, y debera ser aprobada por el gerente del area de

produccion.

3.3. Evaluacion

Toda nueva actividad debe ser evaluada y justificada econdmicamente,
para ello es necesario cotizar y presentar el plan de mejora a todas las areas
involucradas para facilitar el proceso de mejora en una base numérica que

informe sobre los objetivos a alcanzar.

3.3.1 Anadlisis de las alternativas de mejoras

Todo plan de mejora se de debe de concebir a partir de los resultados
obtenidos en la evaluacién inicial, de ahi parte la concepcion, desarrollo,
analisis, evaluacion y puesta en marcha de la opcién mas o6ptima para el

proceso de envasado cremas.

Al proponer mejoras de las estaciones de trabajo, estamos velando por el
confort de la operacion y con ello aplicando la ergonomia como una herramienta
que brinda beneficios; logrando prevenir enfermedades ocupacionales por

movimientos repetitivos.

Para que un proceso funcione es necesario contar con personal
altamente entrenado y capaz de operar los equipos de envasado de cremas,
seguir con los procedimientos basicos y saber que hacer en caso de cualquier
falla, entonces la importancia de la capacitacion se vuelve muy necesario, para
ello es necesario apoyar el entrenamiento con informacidn escrita, visual y

auditiva con el fin de llegar a la comprensién del tema en su totalidad.
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3.3.2 Objetivos propuestos

Se deben de definir objetivos claros, medibles y alcanzables para trazar
un esquema claro hacia donde queremos llegar; tomando la base del plan de
Seguridad planteado a la gerencia, especificamente brindar mejoras a los
operarios de las lineas de envasado de cremas, reducir los accidentes e
incidentes, prevenir situaciones de riesgo como son los incidentes, crear
sistemas de verificacion y control de emergencias y brindar un mejor lugar de

trabajo, para ello se propone:

e Reducir un 50% de los accidentes menores

e Reducir un 75% de los accidentes incapacitantes

e Reducir un 80% el ausentismo del personal

e Reducir el padecimiento de dolencias y problemas
musculares al personal de las lineas de cremas

¢ Reduccion de un 80% de las suspensiones a raiz de
enfermedades ocupacionales.

e Aumentar la productividad de las lineas de cremas

Cada uno de los objetivos propuestos se plantea para el préximo periodo

definido en la base al inicial (1 afo).
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3.3.3 Costos para la implementacion del programa

El plan de seguridad para las lineas de Cremas esta disefiado para

aprovechar a todas las lineas de produccion ubicadas en la planta de envasado.

Tabla VI. Costo para implementacion del programa

ACTIVIDAD MONTO OBSERVACIOHES
Evaluacion de laz condiciones @3,20000 |Encargados de seguridad v supervizores de Limeas de Cremas
Andliziz de loz resultacos Q543000 |Encargados de sequridad vy ayuda profesional externa
Politicas v Procedimientos Q320000  |Encargados de sequridad vy ayuda profesional externa
Sefalizacion @1, 80000  |Rotulos prevencion, plan emergencia, sop, etc.
Programa de Capacitacion CES19.00  |Material educativo, instructores, tiempo invertido, etc.
hedicidn paréametros Q530000  |Adguizicidn de equipos v contratacion de asesaria externa Cruido, particulas, et
Ecuipos de Seguridad Q36,500.00 |Guardas de seguridad, equipo de proteccidn personal
Atencion de Emergenciaz Q@3,20000 |Sistemas contra incendio, deteccidn, evacuacian

30,549.00

En el monto de la implementacién del Programa de Seguridad no se
incluyen todos aquellos gastos adicionales que se propongan por mejora
productiva, especificamente todos aquellos equipos y tecnologias que ayuden

al personal y a la implantacion del programa.

3.3.4 Beneficios de los objetivos propuestos

Todos los objetivos propuestos estan en base a la mejora total del area
en beneficio de los asociados y de los intereses del area por mejorar sus

indices de produccion de cremas.

La reduccion de accidentes esta directamente relacionada con la
productividad, eficiencia, salud y ausentismo a raiz de consecuencias o

padecimientos post accidentes.
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Todos los asociados se sentiran motivados de laborar con herramientas
y sistemas de prevencidn con interés en mejorar su percepcion, y a su vez

mejorar las condiciones de salud en las areas de trabajo.

3.3.5 Clima organizacional

Para que un area se desarrolle, debe de tener presente la mision y vision
de la empresa, donde lo que busca es percibir ganancias a través de la
satisfaccion del cliente, tanto externo como interno, siendo muy importante
contar internamente con el cliente interno satisfecho del buen trabajo con la
prevencion de incidentes evitando interrupciones que ocasionen lesionen o

pérdida en la operacion.

3.3.5.1 Encuesta

El objetivo primordial de una encuesta general de percepcion de los
asociados ayuda a determinar, si el cliente puede recibir productos de calidad,

al contar con asociados motivados.

La encuesta debe de incluir temas generales sobre sus atribuciones,
percepcion su trabajo, de su area de trabajo, de la informacién, de la seguridad

laboral, salud laboral, salarios y sugerencias oportunas de mejora.
La mejor herramienta para mejorar es saber como se encuentra la

situacion real, y esa situacién se la pueden comunicar en la encuesta todas

aquellas personas que laboran en los 2 turnos de envasado de cremas.

64



3.3.5.2 Reporte consolidado de encuesta
Al tabular la informacion obtenida de las encuestas, se podra priorizar las
necesidades del personal, se podran implantar sistemas de mejora y se podra

mantener una mejor comunicacion con los asociados de las lineas de cremas.

Figura 16. Reporte consolidado de encuesta del clima laboral

Calificacion

Pregunta General

Las ideas que proponen por parte de los Asociados, son 65.20

: 75.00 65.00 62.00 60.00 64.00
tomadas en cuenta en mi empresa

Mi Jefe inmediato promueve la innovacién en mi area
de trabajo 69.80 90.00 69.00 66.00 57.00 67.00
Donde trabajo hay suficiente ventilacion 62.16 90.00 65.38 50.40 52.00 53.00

Siento que mi sueldo es equitative comparado con la de 66.28 85.00 64.62 5230 63.00 66.00

puestos similares de otras areasa

El proceso de entrenamiento que recibi al ocupar mi

puesto, fue adecuado (Entrenamiento en el puesto) 67.09 90.00 62.31 58.13 50.00 75.00
Se cuenta con un plan de capacitacién y desarrollo 66.08 85.00 64.62 52.80 55.00 73.00
Se cuenta con sistemas de seguridad adecuados para

las areas de trabajo 67.04 80.00 63.08 62.13 60.00 70.00
Me siento saludable al realizar las actividades que 63.05 65.00 69.23 59.00 53.00 69.00

realizo dentro de la las lineas de cremas

Directores y Gerentes
Coodinadores y Supervisores
Asistentes
Analistas

COperativos

65



66



4. IMPLEMENTACION DE NUEVOS METODOS

4.1 Propuesta de mejora

Una vez que se define la metodologia de trabajo, es vital proponer
mejoras al proceso de implementacion, evaluando cada una de las etapas del
proceso para redefinir los procesos y asi mantener una tendencia de mejora

continua.

4.1.1. Nuevos procedimientos

La revision de los procesos hace que constantemente sean analizados
procedimientos de tal manera que todo sea incluido para alcanzar los objetivos
trazados en el plan de seguridad, donde se propone reducir los actos y

condiciones inseguras dentro de las lineas de llenado de cremas.
Todos los procedimientos se enfocan a:

e Entrenamiento del personal

e Metodologia de ensefianza

e Adecuacion de las estaciones de Trabajo

e Instalacion de sistemas de Seguridad

e Motivar al personal por medio de reconocimiento

e Brindar Herramientas basicas de automatizacion
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4.1.1.1 Mejora continua

Es la herramienta administrativa que propone que cada proceso se
puede reevaluar y mejorar, de hecho todo proceso que no se mejora se rezaga

y se vuelve ineficiente.

La mejora continua es una estrategia que busca el perfeccionamiento y la
innovacién de los procesos, utiliza herramientas administrativas valiosas para el
desarrollo de una actividad como lo son el benchmarking, calidad total,

reingenieria, etc.

Que buscamos dentro del proceso de envasado de cremas, reducir las
consecuencias de los actos y condiciones inseguras que provocan lesiones al
personal, pérdida de tiempo en el proceso y ausentismo por las consecuencias

de las interrupciones y accidentes.

Es una estrategia administrativa que se basa en aprehender de los
sucesos ocurridos y proponer mejoras con el fin de mejorar los procesos y
presentar mejores resultados, especificamente si determinamos que los
accidentes y el ausentismo son parte del elevado numero de condiciones y
actos inseguros dentro del area de cremas, se deberan estudiar las causas y

proponer cambios.

Como podemos saber si estamos bien o estamos mal, comparando en
base a las mismas caracteristicas de produccion, productos, capacidades,
segmento de mercado, procesos; Yy es aqui donde se propuso realizar

benchmarking con empresas del mismo ramo, con subsidiarias establecidas en

68



otras regiones con el fin de proponer estrategias adecuadas a la operacion y

beneficio de todos.

Dentro de lo observado en otras subsidiarias, empresas que se dedican a
la produccion de envasado de cremas se pudieron obtener las siguientes ideas

y estrategias:

e Aplicacion de la teoria de restricciones

e Charla de 5 minutos guiada por personal operativo
e Carteleras de resultados

e Aplicacion de Kaizen

¢ Monitoreo de estrategias

e Indicadores de seguridad

e Conocer la apreciacion del personal

e Sefalizacion de los lugares de trabajo

e Dinamicas y areas de relajacion

Dentro de las estrategias observadas se propusieron sistemas de control
y seguimiento de los actos y condiciones inseguras, se definieron objetivos y
con ellos metas en un tiempo determinado lo que ayuda a definir un resultado,
que es reducir las consecuencias y aumentar la productividad de las lineas de

cremas en una industria de cosméticos.
4.1.1.2 Kaizen (5S’s)
El Kaizen es una herramienta valiosa dentro de los procesos

administrativos de cambio y mejora continua, porque tiene como principios el

mejorar, renovar y evitar mantener todo aquello que obstruye y ensucia.
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El origen de la palabra Kaizen es japonés, significa mejora progresiva y

se enfoca en los procesos y no en los resultados, logrando beneficios en la

operacion y en la seguridad de las personas, entre ellas:

Aumento de Productividad
Reduccion del espacio utilizado
Mejora la calidad de los productos
Reduccion del inventario en proceso
Reduce el tiempo de envasado
Aumenta la rentabilidad

Mejora el servicio

Mejora el Clima Laboral

Desarrolla la responsabilidad

El Kaizen es una palabra japonesa de la cual estda compuesta por 5

conceptos basicos que resultan en la mejora de las lineas de envasado de

Cremas:

Seiri: Conceptualiza la organizacion de un area y
descarta todo aquello que no agrega valor y que

Unicamente interfiere.

Seiton: Organiza todos los componentes necesarios
dentro de un proceso, de modo que se localicen

facilmente.

Seiso: especificamente promueve la limpieza de las

areas de trabajo, y ayuda a resaltar y conocer
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problemas existentes que eran ocultos por el

desorden.

o Seiketsu: estandarizar los procesos en base a los
primeros 3, descartar lo que no sirve, organizar y

limpiar el area de trabajo.

e Shitsuke: Disciplina, se refiere a conservar el cambio
y mejorar el proceso, para evitar descartarlo o dejar

que se vuelva a desorganizar.

Cada una de las herramientas del Kaizen nos ayuda a reducir los actos y
condiciones inseguros dentro del area de trabajo, mejorando el ambiente de

trabajo.

4.1.1.3 Capacitacion continua (FIDO)

Complemento al proceso de mejor continua y proceso de capacitacion,
debemos de desarrollar una estrategia para poder lograr un compromiso con el
trabajador, y esto se logra con una comunicacion constante y efectiva, para ello
se desarrolla la charla de 5 minutos, la cual se realiza todos lo dias
generalmente en los primeros minutos antes de iniciar la operacion para

refrescar y aumentar el compromiso de todos.

La charla permite demostrar el grado de compromiso de la empresa con
la seguridad vy los asociados, en ella se permiten analizar situaciones que
pueden llegar a un accidente, asi mismo, se puede utilizar para analizar
accidentes que sucedieron y hacer conciencia que deben cumplir con los

lineamientos establecidos.
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Los mas importante de la charla de 5 minutos es que los asociados
tendran la oportunidad de participar y exponer durante esos 5 minutos un tema
de interés para el trabajo y mejora de las condiciones, siempre y cuando sean
programadas y claramente definidas, con el fin de instruir al personal de las

lineas de llenado de cremas.

A esta charla se le denomina FIDO, conceptualiza que sea frecuente,
intensa, duracién corta y constante (otra vez), creando un habito importante en
la seguridad que es la conciencia de la prevencion, y la base para prevenir
actos inseguros que son el mayor causante de accidentes o incidentes dentro

de la operacion de las lineas de llenado de cremas.

Estas charlas se deben de preparar y apoyar con material, tanto visual,
auditivo, como practico porque de lo contrario el trabajador tendra problemas en
captar las ideas, ya que el porcentaje de retencién de un asociado operativo
es:

e 10% de lo que lee

e 20% de lo que oye

e 30% de lo que ve

e 50% de lo que ve y oye

e 70% de lo que dice y discute

e 100% de lo que dice y realiza

El implantar un sistema de comunicacion mejora considerablemente el
interés de los asociados, a partir que las charlas se iniciaron cada uno de los
asociados de las lineas de cremas ha mostrado mas interés en el desarrollo de

las actividades, ya que cada una de las charlas debe de seguir el patron de ser:
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e FEfectiva
e |nteresante
¢ Informativa

e Motivacional

4.1.1.4 Mejora de areas laborales y descanso

Para que cualquier estrategia funcione el asociado se debe de sentir
suficientemente comodo y seguro, para ello fue necesario crear lugares de
trabajo adecuados con el fin de que la permanencia laboral fuera confortable y

comoda.

Para disefar una estaciéon adecuada de trabajo debemos de tomar en
cuenta las limitaciones de los equipos, de las personas y del producto y con ello
integrar una solucion practica:

¢ Movimiento y distancia adecuada del cuerpo

e Posicién de los hombros y brazos

e Tiempo de exposicion en movimientos
repetidos

e Posicion de la espaldas y de los pies
Elaborando un disefio adecuado de la estacion de trabajo se pueden
obtener beneficios en productividad, reduccion de ausencias por enfermedad y

en la satisfaccion de los asociados.

La rotacion del personal dentro de las actividades que realiza ayuda a la

prevencion de lesiones por movimientos repetitivos, por ello se debe contar con
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un proceso de rotacion periodico el cual ayuda a prevenir problemas en

hombros y muiecas.

Ademas de buscar la comodidad de los asociados dentro de sus
estaciones de trabajo, también se disefian areas para desarrollas actividades en

sus periodos de descanso, entre las cuales se mencionan:

e Area de juegos (ajedrez, damas, ping pong, etc.)
e Areade lectura

e Biblioteca y acceso a Internet

e Areas de relajacion

e Ambientalizacién de areas con musica

e Cajeros monetarios dentro de las instalaciones

e Area especifica de fumar, fuera del area de trabajo

Se percibira comodidad, ayudando a la relajacidon y reposicion de las
energias y la atencién para regresar a las actividades de llenado de cremas

después de recesos y horas de comida.
4.1.2. Nuevas capacitaciones

Conforme se establece un proceso de mejora y cambios, se debe
adiestrar al personal para que puedan continuar con el proceso de cambio, pero
sin perder de vista lo que se va logrando, ya que las metas a corto y mediano
plazo son el camino al objetivo mayor, ser una empresa que brinda beneficios a
sus colaboradores de llenado de cremas y sus clientes que reciben los

productos.
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Cada tema colabora en el proceso de mejora continua porque facilita a
que cada asociado proponga y sugiera dentro de los procesos de cambio,
siguiendo los lineamientos establecidos, y sobre todos previniendo actos y

condiciones inseguras.

4.1.2.1 Planificacion de programas para capacitaciéon

En el proceso de implementacion de cada estrategia se requiere que el
personal pueda compaginar y sea mas facil la asimilaciéon de parte del grupo

que formara parte del proceso de cambio.

Para que una persona cambie la manera de hacer algo que lo ha hecho
repetidamente durante mucho tiempo, sera muy dificil aceptar un cambio de la
noche a la mafana, por eso se apoya en capacitaciones de motivacion y
adaptacion a los cambios que van llegando.

La respuesta y ejecucion de las nuevas estrategias avanzan agilmente y
los problemas que se encuentran son mas practicos de resolver, porque todos
saben el tema y son capaces de proponer soluciones, previniendo que el
desconocimiento y falta de interés provoquen interrupciones en los procesos o

consecuencias tras incidentes o accidentes.

4.1.2.2 Propuesta de temas

Capacitaciones importantes que ofrecen un mejor desarrollo de las

estrategias de cambio son:
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de alimentar,

Manejo del cambio: conceptualiza aceptar los
cambios por duros que parezcan, porque todo en la
vida cambia. Refuerza la forma de razonar y
emprender con serenidad los procesos de evaluacion
de toma d decisiones.

Paradigmas: ensefia que todo lo que se cree que no
es posible o que no se puede alcanzar porque ya
estd creado y establecido, es cuando mas
oportunidades hay de poder mejorar o cambiar.
Empoderamiento (empowerment): Facilita a los
subalternos la visualizacion y analisis para la toma de
decisiones, creando recursos altamente creativos y
colaboradores.

Manejo del tiempo: Ensefia a priorizar, a realizar lo
importante y dejar por ultimo lo que tiene menos
importancia, previniendo situaciones de emergencia

por apresurar los procesos.

4.2. Propuesta de alternativas de inversion

Todas las inversiones adicionales por tecnologia y mejora dentro de las
lineas de produccién de cremas se incluiran en esta parte, donde se definen las
propuestas de equipos que ayudaran a la mejora de condiciones dentro del

area de trabajo, reduciendo los riesgos que ocurran accidentes.

El programa de reduccion de condiciones y actos inseguros se apoy6 del
area de ingenieria el cual disefi¢ y propuso equipos de alta tecnologia capaces

llenar y tapar automaticamente, reduciendo esfuerzos vy
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movimientos repetitivos y fuertes que provocaban consecuencias en las

personas.

Tabla VII. Costo de equipos para mejorar condiciones

ACTIVIDAD

MONTO OBSERVACIONES

Pozicionador de envase

250,000.00 [Qrdena vy coloca en la llenadors

Alimertador de tapas

Q7500000 [trazlada laz tapas del cajlon hacia el colocador de tapas

Coloca tapas

235,000.00 |coloca y cierra las cremas

Apreta tapas

@125,000.00 |aprieta las tapas

G 335,000.00

La tecnologia apoyara a la calidad de los productos que se realizan las

lineas de cremas, mejorando la calidad de vida del asociado y aumentando la

capacidad de produccion.

4.2.1. Métodos de ensenanza

Es importante tomar en cuenta que conforme el proceso de cambio

avanza se debe reforzar y retroalimentar cada una de las estrategias, logrando

crear una cultura de seguridad mientras se ejecutan los procesos, y a la vez

que los procesos sean mas eficientes y productivos.

Guias de bolsillo
Trifoliares informativos
Carteleras de informacion
Rotulos y senalizacion.

Reforzamiento de los temas por video y grabaciones.
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Todas estas estrategias de apoyo a la capacitacidn se convierten en una
estrategia basica para el proceso de aprendizaje, facilitandolo al ser constante

con el mismo, convirtiéndose en una practica efectiva.

4.2.1.1 Capacitaciéon personalizada

Adicional a la capacitacion periddica en base al plan, la implementacién
de las estrategias administrativas basicas apoyara el proceso de cultura de
seguridad, siendo importante desarrollar a las personas en base a sus

habilidades y necesidades.

Cursos especificos para cada necesidad del personal apoyara en el
proceso de desarrollo de la cultura de seguridad, estableciendo una

capacitacion personalizada.

Si tomamos la base de una capacitacion conceptual de temas de
seguridad y buenas practicas de manufactura, estrategias administrativas de
mejora y a eso le agregamos un apoyo en capacitacion personalizada en base
a la necesidad del personal, logramos que el personal se sienta parte del
proceso y por consiguiente, forma parte de la reduccion de las condiciones y

actos inseguros.

4.2.1.2 Mensajes de compromiso

La mejor herramienta para que los asociados se sientan parte de los

procesos de cambio es la publicidad.

Se crean rotulos con los temas de cambio y de mejora que se obtienen,

haciéndolos parte de esos cambios para que pueda fortalecer la relacion entre

78



los asociados que vienen de un procesos cansado y repetitivo a un proceso

innovador, productivo, eficiente y seguro.

Hacer sentir parte del cambio al personal los involucra y facilita el

cambio, algunos mensajes de apoyo:

e La Seguridad es una forma de Vida

e Tulogras la Seguridad, haz el cambio previniendo
e Lo mas importante tu, trabaja seguro

e La seguridad es tarea de todos

e Tu haces el cambio, practica la seguridad

¢ Yo trabajo seguro por mi salud

Mensajes de motivacion logran cambios de ideas logrando una mejor
percepcion.

4.2.1.2 Senalizacion

Los sistemas de sefalizacion industrial son una herramienta vital para la
operacion, ya que apoya Yy dirige a cualquier asociado, especificamente al
personal de llenado de cremas para operar equipos, para prevenir riesgos y

para informar procedimientos de emergencia.
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Figura 17. Senalizacién industrial de seguridad

A\ PRECAUCION A\ PRECAUCION

Se requiere Uso obligatorio de
mascarrilla de casce
seguridad. area.

|

LIQUIDOS
INFLAMABLE AREA A PRUEBA
DE EXPLOSIVOS

A\ PRECAUCION

RECAUCION

Peligro quema.

Superficie
caliente.

No tocar.

EMERGENCIA

Se requiere uso de
zapatos de seguridad
en esta area,

Botiquin de
primeros auxilios.

La sefalizacién debe siempre cumplir con las premisas de ser de facil

interpretacion, por los colores, instrucciones y apoyo como dibujos y disefos.

Al implementar y finalizar el proceso de sefalizacion ayuddé a los
supervisores de las lineas de llenado de cremas en regular las actividades

seguras dentro del proceso.
Asi mismo previene y reduce condiciones inseguras al advertir los

riesgos y exigir los lineamientos de seguridad para operar cualquier equipo,

informacion general de los procedimientos.
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4.2.2. Frecuencia (tiempo inversion)

Para que el proceso funcione integralmente, se planificd

realizar

multiples actividades que fortalezcan periédicamente la cultura de seguridad,

entre las cuales se mencionan:

Diario:

5 minutos hablando de seguridad

2 Descansos durante la jornada laboral
Semanal:

1 charla de resultados

Inspeccion de las areas de trabajo (Kaizen)
Mensual:

2 capacitaciones de Seguridad

Cuestionario de percepcién laboral

Entrega folletos vy trifoliares iniciativas
Semestral:

1 charla de gerencia para motivacion
Anual:

Encuesta general de RRHH

Tabla VIIl. Horas invertidas en capacitaciéon

Actividad Tiempo

Charla cortas de Seguridad Indutrial 24
Tiempo de Descanso 144
Charla resultados semanal 24
Inspecciones de trabajo Kaizen 48
Capacitacion de Seguridad 24
Cuestionario por area 12
Charla gerencia 2

Encuesta general 1

Inversidn del Tiempo al afio (horas) 279
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4.3 Control estadistico detallado de los eventos

La importancia de contar con controles estadisticos de eventos que

afectan la salud y seguridad del personal de las lineas de llenado de cremas,

ayudara considerablemente en el control de las condiciones y actos inseguros
que ocurren dentro de las areas de trabajo.

La uUnica manera de mejorar, es saber como se encuentra la situacion

actual y sobre que base se debe mejorar numéricamente, partiendo de la

estadistica de control que se defina, a continuacién se presenta el modelo

implementado:

Figura 18. Control de accidentes

ACCIDENTES
HOMERE ASOCIADO AREA AlJB | C DESCRIPCION
Leanel Santos Herida de mano al manipular equipo de
Calderdn Erwasado 1

colocacidn de tapas

Figura 19. Grafica de reduccion de accidentes

Accidentes 2005 - 2006

—e— ACCIDENTES 20065

—=— ACCIDENTES 2005

20
€ 10
S : / -,
I:I % |
A B C

Tipo de Accidentes
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La importancia de medir y comparar los periodos da una vision clara de
los resultados y de poder proponer mejoras dentro de las areas de trabajo,

basandose siempre en la reduccion de condiciones y actos inseguros.

Con las estrategias implementadas se logra ver la mejora al dar
participacion a los asociados que laboran en las lineas de llenado de Cremas,

brindando una mejora en la calidad de vida de los asociados.

4.3.1 Conteo dias sin accidentes

Para poder definir y marcar una tendencia de mejora, es necesario
implementar controles constantes y periddicos y publicarlos en base diaria para
poder informar a todos cual es el estatus, con esto logramos mantener el

compromiso e indicar cuando las cosas estan mal.

A continuacion se presenta se presenta el modelo disefado para

controlar e informar al area de llenado de cremas:

Figura 20. Contador de dias sin accidentes

CONTADOR GENERAL DE ACCIDENTES 41 MAS SIN ACCIDENTES INCAPACITANTES

ULTIMO ACCIDENTEA v B
FECHA ACTUAL
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El modelo trata de llevar un contador automatico, en el cual se debe de
llevar un control de los accidentes que sucedan dentro del area de llenado de
cremas y guardar la fecha del ultimo accidente incapacitante comparado con la
fecha actual, lo que nos da un claro panorama de donde estamos y a donde

queremos llegar.

4.3.2 Productividad del area de trabajo

Cada uno de los cambios propuestos e implementados ha dado una
mejora significativa en el proceso operativo, mejorando la productividad de
envasado de cremas por medio de las estrategias administrativas de mejora de
condiciones y reduccion de los actos inseguros para evitar paros innecesarios

mejorando la eficiencia.

Asi mismo la implantacién de nuevos equipos, la modificacién y mejora
de los equipos existentes para la comodidad y seguridad de los asociados
contribuyé directamente en la mejora significativa de la productividad, de la cual

se puede observar:

Tabla IX. Mejora de productividad

INDICADOR PRODUCTIVIDAD |UNIDAD
Froductividad anteriar 352 ulhi-h
Froductividad actual con mejoras S50 ulh-h

Siempre que exista un programa integral de mejora continua, buenas
practicas de manufactura y un sistema integral de seguridad mejora todas las

condiciones de trabajo dentro de la planta.
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4.4 Inspecciones

Es importante desarrollar un programa de verificacién de los programas
implementados, asi como definir la inspeccion de las operaciones en base a los

procedimientos establecidos, tanto internamente como entidades externas:

e Auditorias Globales (seguridad)

¢ Inspecciones de Gobierno (seguridad)

e Inspeccion diaria de operacion (supervisor linea)
¢ Inspecciones semanales (supervisores)

¢ Inspecciones de Seguridad por el departamento de Seguridad.

Cada inspeccion se desarrollara por distintas razones, en el caso de las
inspecciones de Gobierno que son por obligacion de las leyes nacionales se
realizaran como minimo 1 vez al afio y apoyaran en el desarrollo de los

requerimientos exigidos.

Las auditorias de Seguridad Global forman parte de las estrategias de la
empresa por velar que se cumplan con los lineamientos de la corporacion
donde se encuentren subsidiarias, con el fin mantener una imagen de calidad y

seguridad.

Lo mas importante es plantear un calendario de inspecciones a nivel
local, donde el area de Seguridad y los supervisores de las lineas de envasado
de Cremas las desarrollen constantemente con el fin de asegurar los procesos

planteados y prepararnos para las auditorias externas.
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Tabla X. Cronograma de inspecciones de seguridad

INSPECCION ENCARGAD(O |FRECUENCIA
Instrucciones Seguridad SLE Diaria
Yerificacion Procedimientos Seguridad [SEHS =emanal
Fevisidn equipos = Mensual
Yerificacion equipos v areas oM - SEHS Mensual
Revision de la produccidn Gh - SLE Mensual
Auditoria de Gobierno AG - GM Anual
Auditoria (Seneral de Seguridad AE - GM - SEHS |Anual

oLE  [Supervisor Lineas Envasado
SEHS [Superdsor Seguridad Industrial
= superdsor Mantenimiento

e Gerente Manufactura

AE Auditor Externo

Al Auditotia Gabierna

4.4.1 Revision de areas de trabajo (comprobar procedimientos)

La tarea de verificacion de los equipos y de los procedimientos forma
parte del desarrollo del programa de Seguridad Industrial, donde certifica que
los procesos se realizan seguros en la prevencion de accidentes o

enfermedades ocupacionales.

Asi mismo en las revisiones de las areas de trabajo se pueden
determinar situaciones de riesgo o0 andmalos que ponen en riesgo la operacion
y la salud de las personas, por ello es necesario registrar los hallazgos con el fin
de comunicarlos a las areas que correspondan para reparar y rectificar

correctamente los procesos.

Toda revision debe de determinar la actuacion de las personas junto a
los equipos que operan, para validar que la operacibn se realice

adecuadamente segun los procedimientos.
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Es muy importante registrar las investigaciones de cada accidente o
suceso dentro del area de llenado de cremas, asi también se deben de
supervisar periodicamente que todo se encuentre adecuadamente por medio de
supervisiones y dejando el registro en un formato claramente identificado,
ademas nos ayuda a proponer mejoras integrales que beneficien a la operacion

y a los asociados.

Los formatos deberan de identificarse por medio de titulos y con ayuda
de colores en la caratula estos podran ser facilmente identificados, a
continuacion se presenta el formato que utiliza Seguridad Industrial para
registrar los hallazgos de la revision para el area de Llenado de Cremas para
dejar una constancia clara sobre las observaciones, los hallazgos, el area, la
fecha y el responsable de verificar y reparar en prevencion de accidentes,
incidentes, problemas de salud a los asociados, pérdida de tiempo y por ende

baja en la productividad de la operacién.
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Figura 21. Hoja de control de condiciones y actos inseguros
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5. MEJORA CONTINUA

5.1 Indicadores

Se deben desarrollar unidades de medicion adecuadas a la operacion que
muestre el desarrollo y control de las actividades en base a la seguridad de las

personas y la eficiencia operativa del area de envasado de cremas.

Cada uno de los indicadores debera de medir e informar sobre las
condiciones actuales comparando datos pasados y pudiendo plantear objetivos
de mejora en base a las estadisticas, con la ayuda de modelos numéricos que

miden el cumplimiento de los objetivos.

Indicadores de Seguridad
e Cantidad de Accidentes
e Cantidad de Incidentes
e Frecuencia de los Accidentes
e Cantidad de horas sin que ocurran accidentes
e Ausencias a raiz de accidentes

e Percepcion del personal sobre las condiciones de seguridad

Indicadores de Operacion
e Productividad
e Eficiencia
e Tiempo perdido
e Disponibilidad de Equipos
e Costo de producto por mano de obra utilizada

e Costo de horas no trabajadas

89



5.1.1. Productividad y eficiencia

La productividad y la eficiencia son 2 de los mas importantes indicadores
de operacion en el envasado de cremas, porque mide el desempeno de las

personas llenando el mayor numero en el menor tiempo y recurso.

Ambos indicadores son complementarios porque determinan la calidad y
la velocidad del proceso de envasado, pero obviamente estos indicadores se
ven afectados directamente si en el proceso ocurre una situacion fuera de lo
normal que afecta el ritmo debido al paro de las actividades y ocasionando

pérdida de la atencion del personal.

Después del proceso de capacitacion, mejora de las estaciones de
trabajo, el compromiso del equipo en las medidas de seguridad y la adquisicion
de tecnologia adecuada que beneficia la calidad, velocidad y sobre todo mayor

seguridad en su operacién se puede observar la mejora en la productividad:

Figura 22. Grafica de mejora de la productividad de las lineas de cremas
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Cada uno de los indicadores de produccion deben comunicarse
adecuadamente para que todo el grupo se sienta parte del logro, es parte de

estar comprometidos en un proceso de mejora continua, especificamente la
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productividad del area de envasado de cremas tuvo una mejora significativa al

mejorar los proceso y capacitar al personal.

5.1.2. Percepcion y mejora de condiciones laborales

Cada cambio que se realiza dentro del area de envasado de cremas, se
realizd con participacion de los asociados de las lineas con el fin de lograr
mejorar integrales tanto para el proceso como para la seguridad de los

asociados.

Cuando se toma en cuenta la opinion de todos, la mejora puede
percibirse en las areas y con esto se logra un compromiso, teniendo siempre en
mente el objetivo de mejora continua para la estabilidad emocional y fisica de

cada persona, desarrollando entusiasmo en lo que hace dia con dia.

Este entonces es un indicador importantisimo que se mide a través de un
cuestionario el cual pondera las aportaciones en base a respuestas definidas y

lo compara con periodos anteriores.

5.1.2.1 Reduccion de accidentes

Este es el indicador mas importante en un enfoque de Seguridad laboral,
ya que muestra la efectividad del personal dentro de un proceso de operacion
de una planta que cuenta con procedimientos, personal capacitado y con
tecnologia adecuada para realizar el proceso eficientemente y sobre todo

seguro.

El proceso de capacitacion y la mejora de las condiciones de trabajo

reduce considerablemente las condiciones y actos inseguros del proceso de
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llenado de cremas, y por ende reduce los accidentes que es un factor

importante en el desarrollo de una actividad y en la salud de los asociados.

A continuacion se presenta la grafica en la que se muestra la reduccion

evidente de los accidentes:

Figura 23. Grafica de reduccion de accidentes en las lineas de cremas
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5.1.2.2 Comparacién de accidentes por periodos (afno, mes,

semanas)

Para poder trabajar en la prevencion de accidentes se propuso evitar las
condiciones y actos inseguros dentro del area envasado de cremas, tomando
una referencia clara de cdmo se encuentran los resultados de los indicadores y
proponiendo una meta que se monitorea a través de estadisticas de control por

periodos.
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Se elaboré un formato que muestra los resultados de cada tipo de
accidente en el transcurso de un periodo definido (afio, semana, mes, etc.)
actualizando la informacion conforme avanza el tiempo y cuando suceden un
accidente, esto a la vez se informa al personal con el fin de notar el buen

trabajo en la prevencion y calidad de salud laboral.

Tabla XI. Comparativo de accidentes en diferentes periodos

CLASIFICACIOHN A B C TOTAL
ACCIDENTES PERIODO 2 0 0 1 1
ACCIDENTES PERIODO 1 1 3 1 2

Figura 24. Grafica de comparacion de accidentes en diferentes periodos
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Dentro de la clasificacién de los accidentes hay de 3 tipos y se puede
observar que unicamente un accidente tipo C ha ocurrido en las lineas de
envasado de cremas, significando una mejora del 80%.

5.1.2.3 indice de frecuencia

Es el numero de lesiones de trabajo con pérdida de tiempo o incapacidad

ocurrida en 1,000,000 de horas hombre de exposicidn y se calcula en base a:
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IF = Cantidad de accidentes * 1,000,000

Total de horas Laboradas

Es un indicador que informa sobre el numero de accidentes en una base
de tiempo, y permite mantener al dia una informacion sobre cuantos accidentes

han ocurrido al tiempo que requiera saber.

5.1.2.4 Disminucidén en ausencias por accidentes

Es evidente que la ausencia de accidentes en el area de envasado de
cremas reducira las ausencias, al tomar la base que en el periodo actual
unicamente ha ocurrido un accidente Tipo C (accidentes con atencion de
Primeros Auxilios) el cual es un accidente minimo sin ingerencia de pérdida de

tiempo o seguimiento médico.

Una reduccion del 80% de accidentes totales, y los accidentes
incapacitantes que se transforman en suspensiones y ausencias se disminuyo
en un 100% comparado con el periodo anterior, lo cual contribuye con los
indicadores de Productividad, Horas acumuladas sin accidentes, Eficiencia, etc.

y mejora la percepcion laboral en las lineas de envasado de cremas.

5.1.2.5 Reduccién enfermedades laborales
En el caso de las enfermedades laborales se ha detectado que los

asociados con mayor incidencia de molestias han disminuido

considerablemente, a partir de la implementacidn de ergonomia en sus
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estaciones de trabajo, mejora de la tecnologia y capacitacion constante sobre

su cuidado y forma de trabajar.

Al iniciar el programa de mejora, la ausencia del personal de las lineas
de envasado de cremas era un promedio de 1 persona suspendida por mes lo
que ocasionaba carga en el personal con experiencia y una disminucion de la

productividad al incluir personal con poca experiencia.

A la fecha el personal asiste al IGSS para su chequeo de rutina, pero la
incidencia de ausentismo o suspensiones a raiz de padecimientos por el trabajo
se redujo en un 92%, al encontrarse una persona suspendida por
padecimientos de salud a raiz del trabajo, contribuyendo las mejoras en los

equipos Yy las estaciones de trabajo.

5.1.2.6 Mejora comprobada en resultado clima organizacional

A continuacién se presenta el cuestionario y los resultados obtenidos
desde que se inici6 el programa hasta el final del primer afio, en el cumplimiento
del programa de mejora a través de la capacitacion y readecuacion de las
operaciones que buscaba reducir los actos y condiciones inseguras dentro de

las lineas de envasado de cremas.
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Figura 25. Encuesta final de clima laboral
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En todas las respuestas se nota una mejora evidente al implementar un

proceso de prevencion de riesgos dentro de las areas de trabajo, especifico

para el area de envasado de cremas.

Generalmente todas las encuestas se manejan en forma confidencial y

unicamente se comunican los resultados por area, para que facilite la propuesta

de mejoras.
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5.2Continuidad a solicitudes o planes para mantener y mejorar

condiciones laborales

Actualmente se cuenta con una herramienta eficiente donde permite la
participacion del personal al llenar cuestionarios que reflejan la opinién de los
asociados, con inspecciones a las areas de trabajo se cubre una buena parte
del control de las condiciones, pero es necesario contar con una herramienta

que pueda considerar la continuidad del proceso.

Para ello se generd una bitacora de control en donde se planifica todo el
trabajo, y se da seguimiento a todo aquello que se encuentra pendiente o que

sufrid un desgaste y es necesario sustituirlo.

Cada hoja de seguimiento debera de indicar la identificacidn principal del
pendiente, el nombre, las observaciones hechas, las consecuencias posibles, el

daio ocurrido, el area responsable de dar seguimiento, etc.

Estas bitacoras dan seguimiento a la tarjeta de seguridad que es una
herramienta valida para controlar condiciones y actos inseguros y que apoyan a
las areas de servicios que tienen una participacidén importante para la
prevencion de fallas al mantenerlos informados de cualquier desgaste, falla y

propuesta de mejora en las areas supervisadas por un asociado.
5.2.1 Mantenimiento preventivo de equipos
Toda maquinaria lleva un control especifico en un programa llamado MP

bajo la supervision del departamento de Mantenimiento, el cual busca llevar una

bitacora de control programado por fechas para realizar mantenimientos
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preventivos a todos los equipos evitando con ello paros innecesarios o
problemas en la produccidon, los cuales pueden ocasionar consecuencias

graves como accidentes o pérdida del producto.

El programa detalla todos los equipos, en este caso toda la maquinaria
necesaria para envasar las cremas, Mantenimiento lleva el control para

mantener en buen estado los equipos para poder laborar.

Es necesario contar con toda la informacién de los equipos, y se
desarrollan pequenas instrucciones para realizar el mantenimiento con el fin de
asegurar que el mecanico pueda seguir los pasos para garantizar el
funcionamiento del equipo y la prevencion de cualquier accidente mientras el

equipo esta fuera de servicio.

Figura 26. Hoja del programa de mantenimiento preventivo de equipos
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Se busca prevenir condiciones inseguras de trabajo al mantener equipos

en buen estado para poder trabajar en base a un plan debidamente
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estructurado para que las interrupciones no incurran en pérdidas de tiempo y

evitar que los equipos pierdan tiempo por fallas sorpresivas.

5.2.2. Control de sistemas de seguridad eficientes

Para que un sistema de prevencion y seguridad sea eficiente se deben
de implementar documentos y verificaciones cruzadas con el fin de certificar
cualquier operacién por todos los encargados y centralizados por Seguridad
Industrial.

Los documentos referidos son autorizaciones, formatos de inspeccion,
reporte de incidentes o accidentes, etc. los cuales deberan ser elaborados por
el grupo encargado y firmado para dejar constancia de enterados y de su

aprobacion.

Para realizar un cambio o mejora en la operacion de envasado de
cremas es necesario incluir al departamento de Seguridad Industrial en la toma
de decision para garantizar que la seguridad del personal y del equipo se
mantenga o mejore, pero en ningun momento que se reduzca produciendo

riesgos que se convierten en condiciones inseguras.

Ademas de crear formatos de control para certificar los cambios, estos
forman parte de los controles estadisticos que determinan un buen control al
momento de ser auditados ante consultorias externas o por el Gobierno para
verificar todos los esfuerzos y prevenir actos y condiciones inseguros.

5.2.3 Documentar registros de las revisiones e implementaciones.

Para todo proyecto de mejora debera elaborarse un documento en el

cual sea determinen los objetivos, las necesidades de mejora, las herramientas
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de trabajo, el alcance de proyecto, el costo y la fecha de finalizacién con el fin

de contar con formatos especificos que ayudan en la organizacion y control.

Todos los formatos deberan llevar una numeracion Unica de
identificacion, dejar claramente escrita la fecha y el nombre de las personas
que estuvieron en el desarrollo de un proyecto, cualquier consulta relacionada
podran buscar en el archivo donde se encuentran los reportes y buscar el
numero de referencia del proyecto, y sobre estos realizar modificaciones que

mantengan el estandar de salud, seguridad y productividad de los procesos.

La mejora continua se enfoca en renovar y mejorar los procesos
actuales, sobre la base actual que ya fue mejorada se proponen cambios para
que el proceso sea integral mejorando el tiempo y recurso empleado para los
proyectos, de lo contrario sino existen documentos con identificacion que
indiquen el nombre del proyecto, las bases, los cambios ya realizados y las
estrategias que no funcionaron generalmente se perdera tiempo proponiendo

iniciativas fallidas en el pasado que dificultaran la finalizacion de los proyectos.
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CONCLUSIONES

Desarrollando una investigacion de los procesos de produccion de las
lineas de envasado de cremas, se pueden detectar operaciones criticas
y tomar decisiones sobre cdmo prevenir situaciones de riesgo al controlar

las condiciones y actos inseguros.

Presentando un programa integral de Salud y Seguridad para los
asociados, genera un cambio en las operaciones de envasado de
cremas, al disminuir la incidencia de accidentes y padecimientos de

enfermedades ocupacionales.

Plantear una inversion de Q 80,589.00 para mejorar las condiciones
laborales como inversion inicial, donde incluye la mejora de las
estaciones de trabajo y la capacitacion necesarias en temas de
seguridad, propone cambios en la direccién y en los asociados que

laboran en el area de Envasado de Cremas.

Al hacer un analisis de las condiciones laborales, se puede hacer uso de
herramientas administrativas para facilitar el cambio en las que se
incluye el Kaizen, Mejora Continua, Benchmarking, Empoderamiento y
FIDO, las cuales generan un cambio de vision y de actuacion entre los

encargados y los asociados que realizan la produccion

Crear un calendario de Capacitacion, mantener el proceso de
capacitacion del personal y exigir que se lleven a cabo los programas de
seguridad, logra la creacion de una cultura de alto desempefio, de

calidad y sobre todo de seguridad.
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6. Al modificar las estaciones de trabajo en la linea de envasado de
cremas, mejora las condiciones de trabajo y previene padecimientos en
la salud del personal, al contar con equipos y estaciones aptas para el

trabajo de una persona en el proceso de envasado de cremas.

7. Determinar, supervisar e implementar controles administrativos, para
evitar las condiciones y actos inseguros dentro del area de produccion de

cremas, reduce las consecuencias graves de accidentes e inasistencias.

8. Contar con una fuerza laboral altamente capacitada y motivada dentro
del trabajo, contribuye al desarrollo de la produccion, incidiendo
directamente en la productividad y reduccidon de costos dentro del
proceso de envasado de cremas, reportandose un alza significativa de la
misma al integrar la tecnologia con la capacidad y prevencion del

personal.

9. Consultar y medir periédicamente la opinidon del personal dentro de las
areas donde laboran, ayuda a determinar fallas en los sistemas
administrativos, en los procesos y sobre todo, a conocer los puntos de

vista para impulsar programas de desarrollo.
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RECOMENDACIONES

Incluir dentro de los proyectos nuevos a implementar, la mejora de
tecnologia y procesos, la capacitacion necesaria para adaptarse y

prevenir riesgos dentro de la operacion.

Apoyar la iniciativa de las tarjetas de Seguridad, las cuales ayudan a
comunicar cualquier situacion inusual que debera ser evaluada y
reparada en beneficio de la seguridad de los asociados del area de

envasado de cremas.

Seguir el proceso de capacitacién continuo de conciencia en Seguridad
(diario), el cual ayuda a mantener altos estandares laborales en la

prevencion de actos y condiciones inseguros.

Usar los formatos disefiados para reportar las distintas situaciones que
puedan ocurrir, siempre documentar y archivar con el fin de crear

estadisticas que ayudaran en el futuro.

Supervisar constantemente los indicadores de seguridad y productividad
de las lineas de envasado de cremas, con el fin de crear la cultura de la

mejora continua tras un proceso altamente eficiente.

Tomar acciones inmediatas al detectar operaciones de riesgo.

Mantener altos estandares de orden y limpieza, capacitar constantemente
al personal y buscar mejoras a los procesos, garantizando que las

condiciones laborales sean mejores y que los objetivos de produccién se

alcancen con seguridad.
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APENDICE 1

Figura 27. Equipos de proteccion personal en las lineas de cremas

+ Uniforme respectivo
+ Cofia

+ Mascarilla

+ Guantes

+ Tapones de oidos u orejeras
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