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Resumen

MASTER UNLIMITED es una empresa dedica a la venta y confeccion de uniformes
empresariales, pantalones jeans, camisas y uniformes en general, ademas del servicio de
bordado. Su principal materia prima es tela por lo que se abastecen de manera internacional y
su principal recurso para la elaboracion de estos son su personal, los cuales afectan de manera

directa a la produccion.

Esta investigacion estara proponiendo mejoras para la implementacion de un Sistemas de
Gestion de Seguridad y Salud mediante la utilizacion de herramientas de ingenieria con la

finalidad de mejorar su productividad y garantizar el bienestar de sus empleados.

Palabras claves: Seguridad, Ergonomia, Riesgo, Accidente, Mejora, Salud.
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Introduccion

La seguridad industrial en general en nuestro pais es un tema de olvido y no ven el gran impacto
que esta genera sobre la productividad de nuestras industrias ya sea de servicio o
manufacturera. Las empresas necesitan de controles que ayuden a los empleados a preservar
su bienestar tanto fisico como mental. A través de los afios se puede ver como se han creado e
implementado diversas técnicas de seguridad, generando mas trabajos seguros y creando una
conciencia sobre higiene y seguridad laboral. El llevar a cabo un buen manejo y seguimiento
de los accidentes laborales no solo beneficia al empleado, sino que le ahorra mucho dinero a la

compafiia.

Por igual con la ergonomia queremos lograr adecuar y mejorar la relacion que se tiene con el
entorno podemos separarla en dos partes, la de capacidades humanas en donde se destaca el
estudio de fuerza, postura y repeticiones de movimientos y por otro lado se tiene la ergonomia
industrial que se centra en el estudio de los aspectos fisicos del trabajo, en donde ambas partes

se tomaran en cuenta para el desarrollo de dicho proyecto de grado.

Sabemos qué un sistema ergondmico conlleva a qué los empleados estén mas coémodos con su
trabajo, provoca menos fatiga y por ende cumpliran de forma mas adecuada con su labor y al
tiempo correspondiente, es decir, qué sus respectivas labores estarian cubiertas y bien

realizadas.

Las pequefias y medianas empresas emprendieron su camino sin tener estudios previos
necesarios para tener una seguridad industrial ptima en sus instalaciones. Este es el caso de
MASTER UNLIMITED, empresa familiar fundada por el sefior Radhames Hernandez, quien

la dirige hasta el dia de hoy.
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Finalmente, gracias a los métodos de ingenieria que estamos planteando para las mejoras en
las areas ya mencionadas se podra ver como esta sera mas eficiente y Optima para que genere
un mayor impacto en la productividad y sobre todo en el cuidado al personal el cual es el factor
mas critico de dicha empresa. En base a esto la investigacion sera practica, recolectando datos

que muestren la viabilidad del tema y obteniendo los mejores resultados.

XXI



CAPITULO I- PROBLEMA DE INVESTIGACION
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1.1 Planteamiento del problema

En general, en la empresa que estudiamos existen muchas faltas a la seguridad que son

bastante notorias, para mencionar algunas:

No cumplen con el nivel de lumen requerido en algunas areas.

No poseen reglas de vestimenta adecuada para el area de trabajo.

Poseen un sistema eléctrico que no cumple con los estandares de seguridad.
Higiene en general de la empresa descuidada.

Desconocimiento de la ergonomia.

La seguridad industrial es uno de los factores mas importantes hoy en dia, por lo que el

desconocimiento o las malas practicas de esta generan qué las empresas tengan grandes

pérdidas continuamente. Esto ocurre con la empresa MASTER UNLIMITED, que por falta de

seguridad industrial corren un alto riesgo de perder por accidentes laborales a sus empleados

y, como sabemos, una empresa debe de velar por la seguridad de sus empleados, incluso la ley

obliga a qué las empresas tengan esta parte cubierta, esta seria el decreto no. 522-06, dada el

17 de octubre del afio 2006.

Con respecto a la ergonomia, la empresa qué estaremos estudiando no posee un planteamiento

de esta, no tienen una guia de como deben de hacer los trabajos los trabajadores para qué

puedan evitar la fatiga extremay de igual forma evitar una lesion por malas practicas laborales,

lesiones qué pudieran llegar a ser permanentes.

1.2 Formulacién del problema

¢Cuales son las técnicas aplicadas para mejorar y controlar el area de seguridad, salud

ocupacional y ergonomia de la MASTER UNLIMITED?
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1.3 Sistematizacion

¢Qué tan importante es la implementacion de procesos ergonémicos?

¢Como la seguridad cambia la empresa en general?

¢Cuales herramientas se utilizaran para la implementacion de un sistema de seguridad
industrial?

¢A gué estandarizacion nos adaptamos para implementar el plan de seguridad industrial?

¢ Cuales serian los periodos establecidos para las auditorias?

1.4 Objetivo general

Disefar un Sistema de Gestion de Seguridad, Salud Ocupacional y Ergonomia para la empresa
MASTER UNLIMITED en la obtencién de optimizacién productiva y mayor desempefio

laboral.

1.5 Objetivo Especificos

e Identificar los equipos de proteccion personal que demanden cada una de las tareas
realizadas por el personal del area de produccion.

e Aplicar y establecer las normas y estandares relacionados con la seguridad para la
correcta implementacion de las sefializaciones del area de produccion y establecer los
procedimientos de evacuacidn en casos de emergencia.

e Restablecer la distribucion de los equipos y maquinarias, area de almacén y area de
desperdicios.

e Establecer auditorias de control para verificacion de las Buenas Préacticas.
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1.6 Importancia y justificacion
La industria textil es uno de los principales bienes comerciales a nivel mundial, como principal
caracteristica se destaca la utilizacion de mano de obra, para confeccionar y adecuar las

prendas. Ademas, este sector brinda muchos empleos y mantiene activa la economia.

La Seguridad, Salud Ocupacional y la ergonomia, méas que un lujo para generar buena imagen
es un deber para todas las empresas debido que existen regulaciones para ello que permite estar
en un trabajo estable y confiable, y a su vez esto permite proteger la vida, la integridad fisica,
la salud de los trabajadores, logrando un buen desempefio en los mismos. En la actualidad la
empresa MASTER UNLIMITED presenta problemas de Seguridad, Salud Ocupacional y
ergonomia graves que influyen negativamente en el desempefio y desarrollo de la empresa y

en consecuencia inciden en factores como son la produccion y la calidad de los productos.

Se llevaré el control de las condiciones y acciones inseguras que se fueran presentando, donde
se realizard la identificacion de sus origenes, y se evitarian lesiones como: quemaduras,
laceraciones, electrocucion, cortaduras, sordera, muertes u otras lesiones en los empleados.
Dichas lesiones podrian traducirse en demandas, renuncia de personal y responsabilidades

econdmicas que a su vez podrian originar el cierre de la empresa.

Finalmente, el interés de implementar dicho Sistema se da gracias a las causas mencionadas
anteriormente, teniendo como objetivo proporcionar un ambiente de trabajo seguro y sano para

los trabajadores.

Este disefio de mejoras que estamos elaborando para la empresa MASTER UNLIMITED, les
permitira elevar la seguridad industrial, aumentar su productividad y asi disminuir los riesgos
laborales. En consecuencia, vela por la integridad fisica de los trabajadores, evitando la
disminucion de la productividad que se pueden presentar como consecuencia de los accidentes

y enfermedades laborales.
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1.7 Alcance

La presente investigacion se elaborara en una empresa textil, donde se especializan en realizar
pantalones de uniformes. Nuestra investigacion se limitara a las areas de seguridad, salud
ocupacional y ergonomia. produccién, almacenamiento y seguridad industrial. Los datos

recolectados para este estudio estan comprendidos entre el periodo del 2021 hasta julio de 2022.

1.8 Limitaciones

Gran parte de las empresas dominicanas hacen un lado al invertir en lo que la seguridad, salud
ocupacional y ergonomia corresponde, sin embargo, el tener que correr con los riesgos de los
accidentes de los trabajadores les genera ain mas pérdidas que tomar acciones e implementar

mejoras favorables para sus trabajadores.

Al invertir en dichas areas hace a una empresa diferenciadora. Segun estudios de la
Organizacién Mundial de la Salud, invertir en la recuperacion de un trabajador es menos
rentable para una empresa, que gestionar un plan de proteccién y prevencion de riesgos. El

problema es que no muchas compariias estan dispuestas a destinar dinero para que esto ocurra.

El IDOPPRIL sostuvo que 33,362 de los accidentes laborales reportados del 1 de enero al 31
de diciembre del pasado afio 2021; corresponden al sector privado; mientras que entre los
empleados publicos se registraron 14,088 casos. Todos los afios esta cifra va en aumento y es
por el desinterés de los duefios de empresas de crear una buena gestion para afrontar los

accidentes laborales y prevenirlos.
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1.9 Hipotesis

Los factores por estudiar tienen mucho potencial, sabemos y creemos que con las propuestas
que seran realizadas por nosotros se elevaran a un punto razonable y aceptable las medidas de
seguridad de la empresa y su estructura basandose en la misma, al igual que la ergonomia de
los trabajos realizados, de esta forma la eficiencia, confianza, fatiga y otros factores estaran en

el punto donde se deben de encontrar para que la empresa alcance el maximo potencial.
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CAPITULO 1I- MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL
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2.1 Antecedentes de la Investigacion

Segun el libro “La Seguridad Industrial Fundamentos y Aplicaciones” se relaciona la
Seguridad industrial como algo complejo o de dificil manejo, que trata sobre una serie de
problemas de diversos temas como lo son humanos y sociales. Esta por igual debe de ser una
disciplina que la puedan ejecutar personas apropiadas y aplicandolas tanto en las
interrelaciones legales lo cual es muy significativo. Carrera, Rivadeneira, Navarrate, Paredes,

(2019).

La seguridad industrial no debe considerarse como un conjunto de principios completamente
compuesto, ya que debe evolucionar de la misma manera que las aplicaciones tecnoldgicas.
El progreso cientifico produce invenciones tecnologicas que pueden materializarse en nuevos
productos y servicios industriales. Esto implica nuevos procesos productivos, nuevas
instalaciones industriales y también nuevos productos o servicios que se ponen a disposicién
de los consumidores, en un sentido amplio, de aquellos que no necesitan tener conocimientos
previos sobre las mencionadas cuestiones relacionadas con los productos. En algunos casos,
el uso de productos o servicios esta restringido a personas con capacitacion profesional, por
lo que la seguridad adquiere un matiz diferente. Evidentemente, toda innovacion en el
mercado debe rendir un beneficio social o personal, ya que todos estos productos o servicios
deben aportar algo util a la satisfaccion de una demanda humana. Este es el caso del
transporte, la energia, los tejidos, los materiales de construccion y mas. Carrera, Rivadeneira,

Navarrete, Paredes (2019).

Segun Paulo Roberto Barsano y Rildo Pereira Barbosa (2018), en el libro Seguranca do

trabalho: guia préactico y didactico (Seguridad laboral: guia préactica y didactica):

“Su objetivo principal es la prevencion de accidentes, enfermedades profesionales y otras

formas de problemas de salud de los profesionales. Logra su proposito cuando se trata de
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proporcionar a los funcionarios y empleadores un entorno de trabajo saludable y seguro”. La
principal funcién de la Ergonomia es la adaptacion de maquinas y profesiones a los
humanos.”. La funcidén principal de la Ergonomia es la adaptacion de las maquinas y puestos

de trabajo al hombre.

Asimismo, consultamos la tesis titulada “EL DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y
SALUD INDUSTRIAL EN LA PLANIFICACION DEL TRABAJO PARA E.E.RS.A. -
CENTRO DE GENERACION HIDRAULICA ALAO” en Ecuador, nos muestra que el dafio
econdmico que ocasionan los accidentes de trabajo a las empresas y las condiciones de vida
desfavorables de los trabajadores es muy grave, pues las pérdidas de la industria que afectan
directamente los costos de produccion encarecen el producto final y la empresa pierde
competitividad. en el mercado, cerrando asi operaciones, provocando desempleo y
ralentizando el desarrollo del pais, por lo que es necesario aplicar en el lugar adecuado y en el
momento adecuado los conocimientos de un Ingeniero Industrial, pues el Perfil Profesional
de este pretende resolver problemas que se presentan dia a dia en la vida profesional de las
empresas y con ello mejorar la economia de nuestras industrias, la calidad de vida de nuestros
trabajadores y conservar nuestros recursos naturales para el bienestar de las generaciones
futuras de nuestra nacion y por qué no de todo el tiempo del planeta. Alcocer Allaica, Jorge

Rolando. (2010).

También consultamos a uno sobre ergonomia. Lesiones y enfermedades debidas a un mal
disefio del lugar de trabajo, posturas forzadas, movimientos repetitivos, etc. generalmente de
crecimiento lento; “Al principio, parecen inofensivos. El dolor y la fatiga aparecieron por
primera vez durante las horas de trabajo, pero estos sintomas desaparecieron después del
trabajo. A medida que estas lesiones empeoran, el dolor y la fatiga no desaparecen ni siquiera

con un descanso de muchas horas. Condori, Condori (2018).
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La ergonomia gira en torno a dos ejes: el disefio y la colocacion del producto de trabajo Su
aplicacion en el ambito laboral ha sido tradicionalmente frecuente; aunque también esta muy
presente en el disefio de producto y en campos afines como las actividades domésticas, el
entretenimiento o los deportes. Disefio y adaptacion de productos y entornos para personas

con discapacidad funcional (ancianos, discapacitados, etc.). Martinez (2010).

2.2. Marco Referencia Tedrico

Podemos definir la Seguridad Industrial como la observancia de las normas o medidas
técnicas con el fin de preservar la vida, la salud y el bienestar fisico de los trabajadores, y
también trabajadores temporales, contratistas, visitantes; tender mantener los materiales,
equipos e instalaciones fuera de peligro y en mejores condiciones de rendimiento. Por igual la
ergonomia es la ciencia multidisciplinar que adapta los sistemas y entornos de trabajo a las
necesidades, limites fisiologicos y caracteristicas de los trabajadores. Estos son los puntos

con los cuales centraremos nuestra investigacion.

Para elaborar las propuestas correctas para la empresa textil MASTER UNLIMETED se
realizara una serie de investigaciones para la mejora de los empleados, acondicionar el
espacio de una manera mas eficiente y estable; por igual identificar los beneficios

econémicos de dichas implementaciones.

Un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo (OHSMS) es una parte fundamental
de la estrategia de gestion de riesgos de una organizacién. La implementacion de SGSST

permite a una organizacion:

e Proteja a sus empleados y a otros bajo su control.
e Cumplir con los requisitos legales.

e Facilitar la mejora continua.
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La 1SO 45001 es el nuevo estandar internacional para OHSMS. Aunque es similar a OHSAS
18001, el nuevo estandar 1SO 45001 adopta la estructura de nivel superior del Anexo SL de
todos los estandares de sistemas de gestion ISO nuevos y revisados. La ISO 45001 se puede
alinear con otros estandares de sistemas de gestion, como ISO 9001: 2015 e ISO 1001: 2015.

El estdndar ISO 5001 se public6 en marzo de 2018.

En esta investigacion nos enfocaremos en mejoras que ayudaran a la empresa al
fortalecimiento de las areas de seguridad, salud ocupacional y ergonomia, como se menciono
anteriormente ayudando a que los empleados puedan realizar sus actividades de forma mas

eficiente y confortable, mejorando asi su productividad en la empresa.

Desarrollaremos un plan de mejora en base a las necesidades actuales de la empresa,

enfocandose en las dreas mencionadas anteriormente.

La metodologia Kaizen sirve para detectar y solucionar problemas en todas las areas de la
organizacion y su prioridad es revisar y optimizar todos los procesos que alli se llevan a cabo.
Utiliza técnicas de Control de Calidad, disefiadas por Edgard Deming, pero incorpora la idea
de que los estilos de vida deben mejorarse continuamente. Hay que ser muy estricto y
encontrar el error o problema y solucionarlo. La complacencia es el principal enemigo de

Kaizen. Nos enfocaremos en implementar las 5S, las cuales son:

1. Seiri (Seleccion): Aqui es donde se clasifica entre util e indtil, con el propoésito de

mantener solo lo necesario y eliminar todos los elementos innecesarios.

2. Seiton (Orden): Con el orden se busca minimizar el tiempo a buscar, por eso todo debe

mantener una ubicacion fija para facil deteccion.

3. Seiso (Limpieza): Limpiar el espacio de trabajo a diario, con el objetivo de mejorar tu
salud trabajadores, reducir el riesgo de accidentes y mejorar la calidad del producto.
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4. Seiketzu (Estandarizacion): Mantener una situacion constante, para evitar la aparicion de
suciedad y desorden. Como resultado, se mejora el bienestar de la fuerza laboral y

productividad.

5. Sheitzuke (Seguimiento): Fomentar la autodisciplina, dejar que los empleados lo

conviertan en un habito el uso de la filosofia Kaizen y la aplicacién de las 5°S en el trabajo.

Tambiéen estaremos evaluando la utilizacion de los equipos EPP, los cuales ayudan a prevenir

y proteger a los usuarios de cualquier accidente o situacion riesgosa.

Por igual en la Republica Dominicana contamos con instituciones que regulan los accidentes
laborales, por ejemplo, el IDOPPRIL promueve un modelo de gestidn de riesgos encaminado
a garantizar la prevencion de los accidentes de trabajo y deteccion temprana de las

enfermedades profesionales, en base a la promocion de espacios de trabajo saludables.

2.3. Marco Conceptual

La ruta que toma nuestro proyecto nos guia hacia los conceptos que por obligacion debemos
definir para mayor entendimiento del tema, dichos conceptos son: “Seguridad”, “Seguridad

Industrial”, “Senalizacion”, “Ergonomia”, “Fatiga”, “Salud”, “Lesion”, “Riesgo”, “Peligro”,

“Incidente”, “Orden”, “Higiene” y “Mejora”.

“Seguridad”: La seguridad es un estado donde se mantienen bajo control todos los aspectos

que pueden afectar de forma fisica y psicologicamente a una comunidad o individuos.

“Seguridad Industrial”: Se llama “Seguridad Industrial” a un conjunto de reglas
establecidas con el fin de preservar el bienestar de las personas y el entorno de una empresa,

mismas reglas que suelen ser estandarizadas para cada categoria de empresas.
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“Seiializacion”: Con la intencidn de guiar, orientar u organizar a una persona o conjunto de
personas en aquellos puntos del espacio que la sefializacion es un sistema de comunicacion
visual que se basa en letreros y/o imagenes colocadas en lugares estratégicos para su

visualizacion.

“Ergonomia”: ES una ciencia que trata directamente con la interaccion del ser humano con
el entorno laboral, ya sea una maquinaria con un entorno laboral menos o0 mas complejo,

busca maximizar la eficiencia, confort y seguridad de dicha interaccion.

“Fatiga”: Es la falta de capacidad para realizar una tarea por pérdida de energia en el cuerpo,

de igual forma, se le suele llamar cansancio.

“Salud”: Es el estado de completo bienestar fisico, mental y social, el hecho de no tener

ninguna afeccion no es salud como tal, es importante tener esto en cuenta.

“Lesion”: Las lesiones son dafios fisicos en el cuerpo humano cuando éste es sometido a una

carga mecanica, térmica o quimica de manera abrupta

“Riesgo”: Son las probabilidades de que ocurra un evento con resultados negativos o

diferentes a los esperados.

“Peligro”: La condicion de que de forma inmediata suceda un evento que pueda causar una
lesién o dafios no deseados tanto a nivel fisico o mental y a nivel material es lo que

conocemos como peligro.

“Incidente”: Es un evento que pudiera llegar a causar lesiones fisicas o dafios a la propiedad

que se da de forma repentina pero que no llega a tener tales consecuencias.

“Orden”: Saber el lugar correspondiente de cada cosa y conocer su lugar para colocarlos

donde deben estas es lo que se conoce como orden.
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“Higiene”: Son habitos que tomamos para mantener las areas de recreacion tanto laboral

como personal limpias y seguras para nosotros.

“Mejora”: Es la forma de perfeccionar las cosas en su desarrollo.

2.4 Variables

2.4.1 Variables Independientes
e Condiciones de trabajo.
e Factores que causan accidente de trabajo.

e Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional.

2.4.2 Variables Dependientes
e Actos inseguros dentro del &rea de produccion.

e Procedimientos de identificacion de situaciones peligrosas.
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CAPITULO I1I- MARCO CONTEXTUAL
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Figura 1: Logo de la empresa

3.1 Antecedentes de la empresa

En el afio 1992, luego de un tiempo trabajando como visitador médico, el sefior Radhames
Hernandez decide emprender en los negocios de las telas por influencias de un compafiero
que de igual forma empezaba en ese negocio. Con la inversion y la experiencia en venta de
Radhames y los conocimientos en confeccion de su amigo la empresa empez6 a ver los

beneficios y asi se cre6 “RH Industrial”.

Luego de un tiempo, Radhames y su sucio deciden separar sus caminos, asi nace “MASTER
UNLIMITED” en el afio 2007, para el afio 2010 comienza a incursionar timidamente
Ilegando a suplir directamente a unas cuantas empresas en calidad de suplidoras de uniformes
empresariales y destacandose en el servicio relacionado a los pantalones jeans y camisas. En
el 2012 instala su propio mddulo de tejidos ligeros (camisas) y para finales de ese mismo afio,

instala su propio departamento de bordados.

3.2 Localizacion Geograéfica de la empresa

Esta se encuentra ubicada en la Av. Blvd. del Faro, Santo Domingo Este 11604.
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Figura 2: Ubicacion de le empresa

3.3 Mision

Introducirse en nuevos mercados como la empresa fabricante de pantalones jeans de mayor
calidad; precios asequibles para los fabricantes de uniformes, adecuadas a las demandas del
sector, extendiendo su alcance no solo a nivel de Santo Domingo, sino a todas las provincias

del pais.

3.4 Vision
Ser los fabricantes o confeccionadores en el area de textiles de mejor calidad en el mercado y

a nivel nacional.

3.5 Valores
e Honestidad.
e Integridad.
e Trabajar con ética en la entrega de su trabajo.
e Competencia leal.
e Confidencialidad con sus clientes.
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3.6 Descripcion de los productos y /o servicios

Productos

Conjuntos SCRUBS

Pantalones Drill

Camisas

Jeans

Tabla 1: Listado de productos de MASTER UNLIMITED

e Pantalones Jeans con corte recto que van desde los size 28-48 de hombres.

e Camisas (manga corta y manga larga) que van desde los size S-5XL.

e Pantalones Jeans con corte ajustado que van de los size 3 al 22 de damas.

e Overoles (manga larga 0 manga corta) con cintura ajustable que van de los size S-
5XL.

e Nota: todos los productos se realizan bajo las especificaciones técnicas de los clientes.
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3.7 Descripcion de proceso

Fabricaciéon de un pantalén

Trazar la forma
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Graéfica 1: Diagrama de flujo de Elaboracion de un Pantalén
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Lista de operaciones para la elaboracién de un pantal6n

Descripcion Predecesora
1 Trazado NA
2 Tendido de Tela 1
3 Corte de Tendido 2
4 Montura de Canesu 3
5 Revoque de Bolsillo Trasero 3
6 Revoque de Relojeria 3
7 corte de zipper 3
8 mero de bragueta simple 3
9 cierre de fundillo 4
10 planchado de bolsillo trasero 5
11 montura de bolsillo trasero 10,9
12 Montura de Zipper 7,8
13 Montura de Relojeria 6
14 Montura de Bragueta Simple 12
15 Stitch de Bragueta Simple 14
16 Stitch de Bragueta Doble 14
17 Hechura de JOTA 15, 16
18 Montura de Vista 13
19 Revoque de Bolsillo Delantero 18
20 Cierre de Bolsillo Delantero 19
21 Fije de Bolsillo Delantero 20
22 Cierre Lateral 11,17,21
23 Stitch Lateral 22
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24 Montura de Pretina 23
25 Cierre de Punta 24
26 Hechura de Ojal 25
27 Postura de Llave 26
28 Encuarte 27
29 Cierre de Entrepierna 28
30 Takeo Completo 29
31 Hechura de Tirillos 3
32 Corte de Tirillos 31
33 Montura de Tirillos 30, 31, 32
34 Hechura de Ruedo 33

Tabla 2: Operaciones para la elaboracion de un pantalén

3.8 Organigrama

ORGANIGRAMA MASTER
UNLIMITED

Sub-Gerente

Figura 3: Organigrama de la empresa



3.9 Layout de la planta

Gréfica 2: Layout de empresa actual

3.10 Capacidad de produccion

La capacidad de produccion esta dada por metas establecidas por la demanda que
actualmente tiene la empresa, cada operador tiene como meta realizar 400 piezas de sus
respectivos trabajos, lo que da como resultado 400 piezas diarias en su producto principal que
son los pantalones jeans para uniformes, con respecto a los demas productos su capacidad de
fabricacion es directamente proporcional a la demanda de los mismos, con esto nos referimos

a que adaptan la planta para las necesidades del momento.

3.11 Definicion de términos basicos
Uniforme: Es la forma en que las empresas identifican a sus colaboradores y los hace ver

como parte del mismo equipo.

Polvo: Es el conjunto de particulas que se mueven de forma constante con el aire.

Magquina de coser: Maquinas empleadas para la creacion de costuras.
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Aguja: Herramienta que va de la mano con la maquina de coser, es una pieza puntiaguda por

la cual pasa el hilo en la maquina.

Magquina plana: Maquina de coser con una sola costura.

Magquina doble aguja: Maquina de coser con dos costuras.

Magquina de corte: Maquina que posee una cuchilla oscilante para cortar grandes cantidades

de tela.

Magquina de cafion: Méaquina con costura especial en forma de doble cadeneta.

Magquina de mero y fileteo: Maqguina con costura especial que da como resultado una

costura de cadeneta y una de fileteo.

Corta Hilos: Herramienta corta y punzante utilizada para remover los sobrantes de hilos en

los productos.
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CAPITULO IV- MARCO METODOLOGICO
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4.1. Disefio metodologico

En las areas de seguridad, salud ocupacional y ergonomia analizaremos los procedimientos
que la empresa MASTER UNLIMITED lleva, si los tiene. Asi podemos conocer los procesos
actuales y utilizarlos como base para formular propuestas de mejora en aquellos puntos
débiles que se presenten. Por igual debemos responder las siguientes preguntas ¢Cuales
métodos estan utilizando para prevenir accidentes? ;Se lleva un registro de los accidentes?

¢ Qué herramienta ergonomica utilizan para sus empleados?, estas preguntas también

ayudaran a conocer mas profundo gue tipos de controles llevan en la empresa.

4.2 Tipos de investigacion

La investigacion cientifica se concibe como un conjunto de procesos sistematicos y empiricos
encaminados, se aplican al estudio de un fenémeno; Es dinamico, cambiante y en evolucion.
Puede manifestarse en tres formas: cuantitativa, cualitativa y mixta. Este Gltimo consiste en
combinar los dos primeros. todo el mundo es importante, valioso y digno de respeto.

Sampieri (2014).

Para cumplir con los objetivos establecidos para nuestro proyecto final, desarrollaremos una
investigacion mixta en la cual nos enfocaremos en el método cualitativo y el método de

campo (préactica):

La investigacion cualitativa se enfoca en métodos de recoleccion de datos sin medicion

numérica, como las descripciones y las observaciones.

La investigacion de campo se enfoca en la recopilacion de datos en un ambiente especifico

donde se presenta el hecho o fenémeno.

La investigacién descriptiva se enfoca como su nombre lo indica en poder describir y explicar

lo que se esta investigando.
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La investigacion exploratoria se enfoca en estudiar un tema que no ha sido claramente
definido, por lo que se realiza para obtener una mejor comprension del problema, pero no

arroja resultados precisos.

En las investigaciones las estaremos aplicando en las diferentes etapas del desarrollo de dicho

proyecto de investigacion.

4.3 Fuentes técnicas para la investigacion
e Fuentes primarias
Aranda, A. E. C. (2021, 3 junio). El Blog de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Comunicando Salud. Recuperado 31 de julio de 2022, de https://comunicandosalud.com/el-

blog-de-la-sequridad-y-salud-en-el-trabajo/

No se que estudiar. (s. f.). Entrevista con Alberto, egresado de la carrera de Seguridad e
Higiene. NSQE. Recuperado 13 de junio de 2022, de

https://www.nosequeestudiar.net/carreras/higiene-y-sequridad-laboral/entrevistas/entrevista-

con-alberto-egresado-de-la-carrera-de-sequridad-e-higiene/

José Miguel Castillo. (2016, 16 junio). Entrevista sobre Seguridad industrial a Jorge

Martinez [Video]. YouTube. https://www.youtube.com/watch?v=rVPZiheflDg

HSEQ.NuevaVision. (2017, 17 octubre). Preguntas basicas del SG-SST Sistema de Gestion
de Seguridad y Salud en el Trabajo [Video]. YouTube.

https://www.youtube.com/watch?v=AZVk-CP3yMY
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e Fuentes Secundarias
Carrera Alvarez, Rivadeneira Pierda, Navarrate Arboleda, Paredes Esparza, E. C. E. A.
(2019). SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL (1.2 ed., Vol. 1). Grupo Compas.

http://142.93.18.15:8080/jspui/bitstream/123456789/463/3/salud%20y%20sequridad%200cu

pacional.pdf

Manzano Ramirez, M. y Gisbert Soler, V. (2016). Lean Manufacturing : implantacién
5S. 3C Tecnologia: glosas de innovacién aplicadas a la pyme, 5(4), 16-26. DOI:

http://dx.doi.org/10.17993/3ctecno.2016.v5n4e20.16-26/

Lopez, H. (2020, 3 marzo). HERRAMIENTAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL QUE TODA
OBRA DEBERIA TENER. La Casa de la Herramienta. Recuperado 31 de julio de 2022, de

https://lacasadelaherramienta.co/blog/herramientas-de-sequridad-industrial-que-toda-obra-

deberia-tener/

4.4 Métodos para la obtencion de la informacion

Los métodos cualitativos que estaremos utilizando para el desarrollo de nuestro proyecto son:

La observacion: Esta nos ayudara a tomar informaciéon y registrarla de forma que podremos

comparar resultados. Con esto recopilaremos la mayor parte de informacion.

El diagrama de Ishikawa: Nos facilitara exponer las causas de los problemas que se

detectaron, pudiendo asi identificar oportunidades de mejoras.

Analisis FODA: nos permitira identificar las fortalezas, oportunidades, las debilidades y las

amenazas de la compafiia.
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Diagrama de flujo: esta herramienta nos presentara de una manera visual y grafica las
distintas operaciones que se llevan a cabo con el fin de llevar a cabo un proceso, teniendo este

que ser en un orden logico.

Mientras que en la investigacion de campo (practica) utilizaremos:

La observacion: Esta nos ayudara a tomar informacion y registrarla de forma que podremos

comparar resultados. Con esto recopilaremos la mayor parte de informacion.

Entrevistas: Esta nos ayudara a obtener informacion mas certera sobre el personal que trabaja

en la empresa.

Cuestionarios: Conjunto de preguntas disefiadas para generar los datos necesarios para lograr

los objetivos establecidos de un proyecto de investigacion.

Encuestas: Nos sirve de instrumento exploratorio para ayudar a identificar variables,

relaciones, sugerir hipotesis y dirigir otras fases de la investigacion.

La investigacidn descriptiva utilizaremos:

La observacion: Esta nos ayudara a tomar informacién y registrarla de forma que podremos

comparar resultados. Con esto recopilaremos la mayor parte de informacion.

Encuestas: Nos sirve de instrumento exploratorio para ayudar a identificar variables,

relaciones, sugerir hipotesis y dirigir otras fases de la investigacion.

La investigacién exploratoria utilizaremos:

Entrevistas: Nos sirve para validar informaciones y opiniones con el personal de la empresa,

para tener un conocimiento general.
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Encuestas: Nos sirve de instrumento exploratorio para ayudar a identificar variables,

relaciones, sugerir hipotesis y dirigir otras fases de la investigacion.

4.5 Herramientas del proceso de resultado
Utilizaremos herramientas que en el transcurso de nuestra carrera hemos utilizado, tales

como.

Bizagi: Software para la creacion de diagramas de flujo.

AutoCad: En donde realizaremos diferentes implementaciones sobre el Layout de la empresa.

Excel: Registrar y graficar los datos obtenidos durante el desarrollo del proyecto.

Word: Transcribir todos los datos encontrados.
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Capitulo V- Evaluacion y Analisis de la Situacion Actual de la empresa
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Analizando la situacién actual de la empresa podremos notar los problemas que debemos
erradicar, mismos que nos indicaran las herramientas que debemos de utilizar para la
implementacion del plan de mejora de seguridad y ergonomia. Veremos los métodos que
utilizaremos para el analisis de los problemas y los resultados que estos arrojan y

detallaremos cada uno de ellos.

5.1 Situacion actual de la empresa

En general en la empresa MASTER UNLIMITED, entendemos que se debe de implementar
la herramienta de las 5 'S en todas las areas de trabajo. Con esta herramienta se buscara
mejorar el orden, la limpieza y sobre todo les permitira estandarizar la dindmica de trabajo, lo
que serd mucho mas facil para manejar y mejorar su ambiente y el trabajo en equipo.
Implementar esta herramienta seria la base para lograr un buen manejo en el area de

seguridad industrial y ergonomia.

Figura 4: Vista del cableado
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Figura 5: Desperdicio de tela

Figura 6: Acumulacion de desperdicio
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5.2 Analisis de Seguridad y Salud Ocupacional

Las condiciones no son las 6ptimas, como empresa no posee actualmente el nivel de atencién
que esta area requiere para su funcionamiento y seguro, la infraestructura no esta cuidada, la
higiene no es la mejor, tienen poca iluminacion lo cual aumenta el riesgo de accidentes
laborales, no instruyen a sus colaboradores con respecto a la vestimenta adecuada para la
empresa, no exigen dicha vestimenta, mantiene el lugar desordenado y lleno de obstaculos
para la agil movilidad, el disefio y distribucién de los espacios no es el adecuado y no poseen
ningln esquema u orden para la colocacién de la materia prima lo cual conlleva a posibles

incidentes que pueden llegar a ser peligrosos.

5.2.1 Salida de emergencia

Desde la creacion de la empresa la seguridad no fue el foco y actualmente no cuenta con una
salida de emergencia, solo poseen la puerta de entrada, las salidas de emergencia
proporcionan un medio de emergencia en caso de accidente o situacién de riesgo. Por esta
razon, deben estar marcados y exhibidos. El objetivo es poder prevenir la pérdida de vidas,

evitar lesiones o proteger la propiedad de la instalacion.

5.2.2 Los extintores

Los extintores son recipientes que contienen un tipo agente extintor que mediante la presion
son esparcidos, esta presion muchas veces puede ser producidas por el propio agente extintor
como es el caso del CO2. La caracteristica principal que puede poseer un extintor es la
eficacia con la que suprime el fuego. Dicha eficacia se identifica por un nimero y una letra

(Mateo, Gonzélez, & Gonzalez, 2012).

El nimero indica la cantidad de combustible que se ha sido capaz de controlar. En cuanto a la
letra hace referencia al tipo de combustible que se hace la prueba. (Mateo, Gonzéalez, &

Gonzaélez, 2006).
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En MASTER UNLIMITED solo cuentan con dos extintores y a estos no se les da el
mantenimiento periddico que se recomienda, por lo que si un incendio ocurre estos no

funcionan.

Figura 8: Extintor #2
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5.2.3 El cableado

Figura 9: Cableado en &rea de produccion

Figura 10: Cableado en &rea de produccion
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5.2.4 Utilizacion de EPP

MASTER UNLIMITED no cuenta en primer lugar con uniformes de identificacion para los
empleados. Tampoco poseen los equipos necesarios para la proteccion de ellos mismos.
Trabajan expuestos a todos los tipos de riesgos y lesiones que se pueden presentar en la

industria textil.

Figura 12: Vestimenta de empleado
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5.2.5 Méaquinas que no funcionan
Por toda la empresa, en todas las areas que la construyen, poseen maquinarias que no estan
funcionamiento o en uso continuo, dichas maquinas en tales condiciones se convierten en

obstaculos que cohiben a los colaboradores cumplir con sus labores sin el temor a tropezar.

5.2.6 Registro de los accidentes
Actualmente la empresa no lleva registro de los accidentes que a lo largo de un afio o su
historia han ocurrido, esto es de suma importancia porque de esta manera conocen donde

ocurren los errores y saben en qué punto de la empresa enfocarse para evitar accidentes.

5.2.7 Evaluacion de los riesgos

Es de suma importancia contar con un método de evaluacion de riesgos, método que la
empresa no pone en practica, esto ayudaria a saber cuales con las operaciones o areas
completas que representan mas peligro para el trabajador y su integridad fisica y mental,

condiciones que siempre necesitaremos que estén en el mejor estado posible.

5.3 Area de Ergonomia

Es mucho exigir que como empresa (siendo esta de un tamafio pequefio) cuente con un area

en

dedicada unica y exclusivamente a la ergonomia de cada puesto de trabajo, pero si podemos

implementar la ergonomia como una de las tareas asignadas a las areas que con las que si
cuenta la empresa ya que, aunque no sea una tarea que a lo largo de la historia no han

prestado atencion, pueden comenzar con pequefios pasos de implementacion de esta.
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Figura 13: Vista de asientos de los empleados
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5.4 Evaluacion FODA de la empresa

El objetivo de la utilizacion de esta herramienta es poder evaluar de manera mas profunda
MASTER UNLIMITED, y a partir de las conclusiones poder tomar las decisiones
pertinentes. Se enfoca en la evaluacion de las fortalezas, oportunidades, debilidades y

amenazas de esta.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
+ |Laempresa cuenta con un buen « Versatilidad de crear
stock almacenamiento tela. nuevos productos.

Amplia gama de
productos.

« Adquisicion de equipos
MUEVOS.
» Capacitacion al personal.
= Pocaautomatizacion en
el proceso.
+ Mucha competencia en el
mercado textil.
« Personal muy rotativo.
= Dificultad de reaccidn
ante picos de demanda.

DEBILIDADES AMENAZAS

« Cuenta con transporte a
domicilio para el FT.

» Poseen una gran variedad de
Size para el mercado.

= Bueno ubicacion geografica.

« Son referentes en el mercado
textil.

= Kumenio de |3
competencia.

« Mayor capacidad de
respuesia de la
competencia.

« Tener menos tecnologia
que la competencia.

Grafica 3: Analisis FODA de MASTER UNLIMITED
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5.5 Diagrama Ishikawa
Ademas, utilizamos la herramienta de las 6 M para identificar los problemas existentes en la
empresa, para que mas adelante se propongan mejoras que la empresa podria aplicar para un

mejor funcionamiento.

MEDICION ¥

MATERIA PRIMA PRI
EGUIMIENTO INFRAESTRUCTURA
No hay registro de
Desprende pulsas y polvo al accidentes No cumplen con los
tandares de seguridad pes v
area laboral g Situacion Detectada

Falta de priorizacion a

laseguridad y salud en

el trabajo
Ng/ existe procedimientos
nfermedades para efrentar un
. accidente
Se encuentra siempre
en alto nivelde Ausentismo del personal
humedad wcumplimiento de procesc
Falta de EPP
AMEDIO AMBIENTE AMANO DE OBRA METODO

Gréfica 4: Andlisis Ishikawa
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5.6 Resultado de encuesta

Estos fueron los resultados arrojados por algunos de los empleados de MASTER

UNLIMITED, donde podemos identificar que para ellos la empresa es un lugar seguro y

entienden que con las normas que seguridad que hay basta para mantener un ambiente laboral

seguro.

¢Cuenta la empresa con normas de Seguridad?
19 respuestas

@ si
® No
Graéfica 5: Resultados de encuesta
¢Siente usted que trabaja en un ambiente laboral seguro?
19 respuestas
@ si
® No

_ il

Grafica 6: Resultados de encuesta
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¢Siente usted dolor en el cuerpo al terminar su jornada laboral?
19 respuestas

® si
® No
Grafica 7: Resultados de encuesta
¢Conoce lo que son los EPP?
19 respuestas
® si
® No

78.9%

Gréfica 8: Resultados de encuesta
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:Son tomadas en cuenta sus sugerencias de mejoras respecto a su estacion de trabajo
19 respuestas

®si
® No

Grafica 9: Resultados de encuesta

5.7 Diagrama de riesgos

Se realizo un diagrama de riesgos para identificarlos en las diferentes areas de la empresa y

saber que acciones tomar para enfrentarlos.

® o o0 d
Leyenda .—~ Almacen Produccion
Temperatura
Polvo [ ]
Vibracién L
Repetitividad @& Y
Esfuerzo Fisico A o
@ o | X

Graéfica 10: Diagrama de Riesgos
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5.8 Tabla de resultados

Area por evaluar

Problemas

General

Implementacion de las 5°S

Seguridad y Salud Ocupacional

Registro de accidentes
Registros de acciones y actos
inseguros

Evaluacion de riesgos

Creacion de Ruta de evacuacion
Redistribucion de planta
Aplicacion de sefializaciones

Utilizacion de los EPP

Ergonomia

o

o

Evaluacion de iluminacion

Falta de asientos ergonémicos

Tabla 3: Resultados: estado actual de la empresa
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Capitulo VI. -Situacion Propuesta
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Al haber analizado cada aspecto de la empresa y ver la condicion actual de la misma toca
brindar las soluciones a los problemas encontrados, veremos una mejora del Layout con
sefalizaciones adecuadas, un aumento de seguridad con la implementacion de los equipos
EPP necesarios para las labores de rutina, aumento en la calidad y volimenes de los limenes
de la empresa, algunas mejoras en la ergonomia en puestos que los requieren con urgencia y

la implementacion de varios sistemas de seguimientos de riesgos y accidentes.

6.1 Analisis de las 5°S
Segun lo mencionado anteriormente creamos una matriz la cual ayudara a la implementacién

de las 5'S, logrando el orden, limpieza y estandarizacion que la empresa necesita.

Descripcion de las 5°S:

1) Seiri (separar): Se diferencia los parametros necesarios de los innecesarios en el lugar de

trabajo.

2) Seiton (ordenar): Consiste colocar ordenadamente todos los elementos para que se puede

encontrar con mas facilidad. “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.

3) Seiso (limpiar): Mantener limpios los elementos de trabajo, las maquinas y los espacios,

para detectar problemas que se veian.

4) Seiketsu (estandarizar): Mantener y dar seguimiento a las condiciones de los tres pasos

anteriores con el uso de la gestion visual, codificaciones, sefializacion, etc.

5) Shitsuke (mantener): Crear conciencia y establecer un plan para mantener los parametros

ya mencionados.
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Mes-Afio:

Categoria

Auditoria 5'S

Asigne los puntuaciones:

Puntos a Evaluar
Distinguir entre lo que es necesario y lo que no es necesario

Cigite una "X" en la tabla para la
puntuacién que apligue

CLASIFICAR /

SEIRI

sExisten en el drea herramientas, materiales y ofros objetfos innecesarios?

sLas canfidades de materiales y suministros en el drea respetan los
espacios de almacenamiente y pasillos definidos?

sEstdn los pasillos y dreas de frabajo despejados y sin obstaculos?

slas perfenencias personales estdn guardadas apropiadamente?

Cant.
Puntos acumulado

Tabla 4: Elaboracion de Auditoria 5°S

Un lugar para cada cosa y cada en su lugar

ORDENAR /
SEITON

s Estan los pasillos y las estaciones de frabajo claramente identificados?

25e guardan las herramientas, materiales e inventarios del proceso en
su lugar designado?

sEstan los suministros y equipos claramente marcados?

zHay alguin fipo de obstdculo que impida el acceso a los exfintores?

2 Son refirados los articulos después de su uso?

Cant.
Puntos acumulado

Tabla 5: Elaboracion de Auditoria 5°S

Limpiando, y buscando formas para mantenerlo limpio y organizado.

LIMPIEZA /
SEISO

3 Estan los materiales de limpieza facilmenfe accesibles?

sEstdan los pisos, paredes y superficies libre de polvo, basura, aceife y grasa?

sLucen bien las sefiales, marcas en los pisos y otros confroles visuales?

sAl finalizar el tumno se realizan tareas de limpieza?

Cant.
Puntos acumulado

Tabla 6: Elaboracion de Auditoria 5°S
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Mantener y monitorear las primeras fres categorias

2Son usados los confroles visuales v estan actualizados?

« |ESTANDARIZAR | sParficipan diariamente todos los empleados en las actividades de 55+12
| /SEKETSU sExisten listas de chequeo para todos los frabajos de 55+1 y estdn al dia?
2Es agradable el ambiente en general? (luces, ventilacion, limpieza, orden)

Cant. 0 0 0 o0 0
Puntos acumulado 0 0 0 o0 0

Tabla 7: Elaboracion de Auditoria 5°S

Apegarse a las reglas

sEstd manteniendo el drea las reglas de 55+1 y fodos los supervisores y
encargados estdn envueltos en el moniforeo de 55+12

o | SEGUMIENTO /

SHITSUKE a3upervisores y encargados discuten ideas para mejorar las 55+12

sLas auditorias de 55+1 son revisadas pericdicamente por el equipo del drea?
2 Las informaciones publicadas estan al dia?

Cant. 0 0 0 O 0
Puntos acumulado o o o0 0 0
Puntuacién Auditoria 55:

Comentarios:

Tabla 8: Elaboracion de Auditoria 5°S

Instrucciones de llenado

e Mes-afio: mes del afno evaluado.

e Categoria: Punto de las 5'S.

Como calificar:

- No hay implementacién

- 30% de cumplimiento, ejecucidn deficiente

(R Ll =]

- 65 % de cumplimiento, ejecucién insatisfactoria

95 % de cumplimiento. Buena aplicacién al momento de 1a auditoria el punto se evidencia con una adecuada implementacion,

100% de cumplimiento. Muy buena ejecucion del punto planteado.

3-
pero presenta oportunidades de mejora.
4
5-

Supera los estdndares de cumplimiento

Como guia, para los # de
problemas encontrados

s+ |4a3] 2 ] 1 ] o
Asigne las puntuaciones:
0o [ 1 [ 2] 374

Digite una "X" en la tabla para la

Tabla 9: Elaboracion de Auditoria 5°S instrucciones de llenado
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6.2 Mejora Redistribucion de Planta
Con la finalidad de plantear una mejora en la distribucion de los espacios, maquinaria y las

diferentes sefializaciones necesarias, se tomaron en cuenta los siguientes factores:

Delimitacion del almacenaje de MP.

Distanciamiento entre maquinaria.

Delimitacion de los pasillos.

Cantidad de M? de la empresa.

Gréfica 11: Layout propuesto para mejoras
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6.2.1 Layout de sefializaciones

i

i©

iy

Gréfica 12: Layout propuesto con las sefializaciones

6.2.2 Uso de extintores

En la norma 1SO 45001 establece que en el punto nimero 6 se estara planificando todo lo que
conlleva para llevar a cabo un buen manejo del sistema, por igual en el punto 7 nos habla del

soporte que brindaremos en este, como son los extintores.

Analizamos medidas a tomar en cuenta:

e En lainstalacion se debera de proveer extintores de polvo ABC Convencional y CO2

para cuadros eléectricos.
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e Se debe colocar junto a los cuadros eléctricos extintores de CO2 sefalizados
adecuadamente.

e Los extintores deben ser revisados anualmente por un mantenedor autorizado.

e Los extintores deben estar accesibles es decir visibles a una altura situada entre 0,8 y
1,2 m. del suelo y sobre todo sefializados en todo momento, para su fécil

identificacion.

6.2.3 Ruta de evacuacion

Con esta ruta pretendemos que los trabajadores puedan evacuar las instalaciones en el menor
tiempo posible y garantizando la seguridad de todos. Se debe por igual identificar un jefe de

evacuacion que pueda:

* Asumir la direccion y el control de la evacuacion.

* Coordinar y aprobar los planes internos y el apoyo externo.

« Organizar y mantener entrenadas a todas las brigadas necesarias.

* Organizar sistemas de control antes y en una emergencia.
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Gréfica 13: Layout con Ruta de Evacuacion

6.3 Implementacion de los equipos EPP

Luego del levantamiento realizado y observar los resultados Ilegamos a la conclusion de que
el uso de algunas herramientas EPP estaria siendo obligatorio para los colaboradores. La
empresa se vera en la necesidad de suplir los EPP y para ello procedimos a realizar algunas

cotizaciones para la adquisicién de estos.

Cotizacion de Materiales para la implementacion de mejora

Unidad de
Descripcion medida Precio  Cantidad Total
Lentes de proteccion Unidad $1,200.00 15 $18,000.00
Guantes de proteccion contra cortes Unidad $3,500.00 2 $7,000.00

Tabla 10: Cotizaciéon de EPP
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Guantes de proteccion contra cortes

Tabla 11: Imagenes de EPP

Lentes de Proteccion
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6.3.1 Reglamento de vestimenta

Reglas de Vestimenta para colaboradores

e Camiseta:

Camiseta de los materiales
confortables como algodén u
0jo de angel con escote
cubierto y mangas cortas o
largas (a eleccion del

colaborador)

ePantalones:

Pantalones largos de mezclilla

sin roturas

*Zapatos:

Zapatos cerrados de materiales

resistentes y duraderos

eAccesorios:

Deben de tener las manos
libres de accesorios por

seguridad

*Pelo:

Totalmente recogido y lejos
del alcance de cualquier

maquinaria

Tabla 12: Reglamento de vestimenta
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6.4 Registro de accidentes, actos y condiciones inseguras

Con la finalidad de atacar las accidentes, actos y condiciones inseguras de manera directa
realizamos un disefio de una matriz para el registro de estas, permitiéndoles mantener todo
documentado y registrado como en la 1ISO 450001, ayudando asi a que los accidentes no se

repitan y se le pueda aplicar la accion correctiva pertinente.

, Registro de Actos y Condiciones Inseguras

Nombre P -
ombre Persona Persona que Fecha Procesos o

tio el Situacidn detectad q
LC T R Reporta Deteccidn Afectados

Equipo dccidn Accion Comectiva Aplicada

Actol Condicion Propuesta

Tabla 13: Registro de Actos y Condiciones Inseguras
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Tabla 14: Registro de Accidentes

Instrucciones de llenado

e Origen: Se coloca la fuente de informacion del acto o condicion en cuestion. Palabra
de colaborador, inspeccion de seguridad, accidente, incidente o comité mixto de salud
y seguridad en el trabajo.

e Situacion detectada: Se describe la situacion que se reporto.

e Tipo: Se coloca si la situacion en cuestidn es un acto o condicion inseguros segun
aplique.

e Fecha deteccion: Se coloca la fecha en la que se detect6 la situacion.

e Equipo: En caso de que aplique, se coloca el equipo que se ve afectado por la
situacion detectada.

e Responsable ejecucion: Se escribe el cargo de la persona que garantizara la ejecucion
del plan de accién.

e Estado: Se coloca el estado del plan de accion, abierto si no ha iniciado, en
implementacion en caso de que se esté implementando y cerrado en caso de que se
haya concluido y solucionado la situacion detectada.

e Fecha accion propuesta: Se coloca la fecha en que se llego a la accion a ejecutar.
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e Analisis de causa raiz/plan de accién: Se vincula la investigacion realizada con las
conclusiones a las que se llegaron.

e Responsable aprobacion: Se coloca el cargo de la persona responsable de aprobar la
accion propuesta.

e Fecha de aprobacion: Se coloca la fecha en la que se aprobo la accion a ejecutar.

e Fecha verificacion: Se coloca la fecha en la que se realizara la verificacion de la
accion tomada para determinar si fue efectiva. En caso de realizarse varias veces
colocar la fecha de la ultima verificacion.

e Fecha de cierre: Se coloca la fecha en la que se cierra la accion.

6.5 Evaluacion de Riesgos
Realizando esta evaluacion se podra estimar la magnitud exacta de riegos que han podido
evitarse y de igual manera ayudara a la tomar decisiones y acciones correctas para atacar de

manera directa estos riesgos, sefialando medidas preventivas.

' Matriz de Riesgos

1.Ausentismo loboral.

Accidentes Laboralesy |-
3 ¥ 2 Perdidas humanas, eccnomicas, fiempo y

12/8/2022 |enfermedades
ccupacicnales.

) n:p s |materigles. Casiseguro Mas de 1 vez ol afic Mayor 20 Zonc de Riesge Extrema
normas de salud y 3.Bcja preductividad.
seguidad laboral

EVITAR

Tabla 15: Matriz de Riesgos
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Forma de evaluacion:

1- Se determina la probabilidad del riesgo a evaluar.

PROBAEILIDAD

NIVEL DESCRIPTOR DESCRIPCION FRECUENCIA
1 [RARO El evento puede ocurrir solo en cireunstancias excepeionales Mo se ha presentado en los dltimos 3 afios
? [IMFROBABELE El evento puede ocurrir en algin momento Al menos de 1 vez en los dltimos 3 afios
3 |POSIBLE El evento podria ocurrir en algin momente Al menos de 1 vez en los dltimes 2 afios
4 |PROBABLE El evento probablemente ocurrird en la mayoria de las circunstancias Al menos de 1 vez en el dltimo afio
5 |CASISEGURO Se espera que el evento ocurra en la mavoeria de las circunstancias Mas de 1 vez al afio

Tabla 16: Matriz de Riesgos, Llenado
2- Luego procedemos a la identificacion del impacto.

IMPACTO

NIVEL DESCRIFTOR DESCRIPCION
1 |Insiznificante Si el hecho llepara a presentarse, tendria efectos minimos sobre Kinnox
2 |Menor Si el hecho llegara a presentarss, tendria bajo impacto sebre Kinnox
3 |Moderado 51 &l hecho llzgara a presentarse, tendria medianas consecuencias sobre Kinnox
4 |Mayor S el hecho llegara a presentarse, tendria altas consecuencias sobre Kinnox
§ [Catastréfico 5i el hecho llzgara a presentarse, tendria desastrozas consecuencias sobre Kinnox

Tabla 17: Matriz de Riesgos, Llenado

3- Por ultimo, se evalla el tratamiento y la zona a la que pertenece.

Luego de que el riesgo ha sido reducide o transferide, puede quedar un riesgo residual que se
mantiene, en esta caso simplemente se acepta.

Implica tomar medidas encaminadas a disminuir tanto la probabilidad (medidas de prevencién)
como &l impacto (medidas de proteccion).

Beduce su efecto a traves del traspase de las perdidas a otras organizacienes.

=]
=
5
=
-
E

Tomar las medidas encaminadas a prevenir su materializacion.

Tabla 18: Matriz de Riesgos, Llenado

FRECUENCIA DE REVISION POLITICA DE RIESGO
ZONA DE RIESGO BAJA Anual : .. . .
Los riesgos con valoracion < 20 se asumen, pero si estos tienen
babilidad bable/casi i t rotcatastrofy I!
ZONA DE RIESGO MODERADA Anual LN R

hace tratamiento de riesgos. Los nesgos de la ZONA EXTREMA se
tratarin primero, ya que son prioritarios. Seguido de Zona Alta v luego
Zona moderada

Semestral

Cuatrimestral

Tabla 19: Matriz de Riesgos, Llenado
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6.6 Mejoras Ergonomicas

Como propuesta para la mejora ergonomica y utilizando los resultados de la encuesta
decidimos implementar el uso de sillas y alfombras ergonémicas, en los trabajos en donde los
colaboradores trabajen de pie, para la comodidad de los colaboradores y para evitar una fatiga

que puede afectar a su integridad fisica.

Cotizacion de Materiales para la implementacion de mejora

Descripcion Unidad de medida Precio Cantidad
Alfombra ergonémica Metros Cuadrados | $8,500.00 35 $297,500.00
Sillas ergondmicas con asiento acolchado Unidad $3,900.00 12 $46,800.00

Tabla 20: Cotizacion de Materiales de Mejora

Silla ergonémica
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Tabla 21: Imégenes de equipos de mejora

Alfombra Ergondmica

Todas las propuestas ergondémicas ya mencionadas se consultaron con la norma ISO 26800,

en la cual nos hace referencia a todos los estandares ergondémicos que se deben de seguir,

para cumplir con una buena gestion. Donde nos hace referencia en:

e Principios ergonémicos fundamentales.
e Herramientas bésicas.

e Evaluacion de tareas.

e |nstalaciones.

6.6.1 iluminacién

Nombre

Lumenes requeridos por area

Area en metros Cuadrados Total, de limenes requeridos

Area de corte 66 26400
Produccion 142 56800
Bordados 36 14400
Terminacion 92 36800
Despacho 25 10000

Tabla 22: Lamenes requeridos por area
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Cotizacion de Materiales para la implementacién de mejora

Descripcion Unidad de medida Precio Cantidad Total
Lentes de proteccion Unidad $1,200.00 15 $18,000.00
Guantes de proteccién contra cortes Unidad $3,500.00 2 $7,000.00

Cotizacion de Materiales para la implementacién de mejora

Descripcion Unidad de medida Precio Cantidad Total
Alfombra ergonémica Metros Cuadrados |$8,500.00 35 $297,500.00
Sillas ergonémicas con asiento acolchado Unidad $3,900.00 12 $46,800.00

Tabla 23:Cotizacion de Materiales para la implementacion de mejora

Cotizacion de Materiales para la implementacién de mejora

Descripcién

lamparas de 400 lumenes

Unidad de medida‘ Precio Cantidad‘

Unidad

45

Total
$18,000.00

Tabla 24: Cotizacion de Materiales para la implementacion de mejora

Figura 14: Luces a considerar
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Capitulo VII1. Conclusiones y Recomendaciones
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7.1 Conclusiones

La finalidad de este proyecto de investigacion es garantizar y mejorar la salud fisica y mental
de los colaboradores en la empresa MASTER UNLIMITED. Esta empresa no contaba con los
controles necesarios para gestionar un buen manejo teniendo en cuenta la seguridad, salud

ocupacional y ergonomia.

La propuesta planteada mediante el disefio de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional pretende atacar inicialmente los riesgos a los que estén expuestos los
colaboradores, asi como enfermedades y condiciones de salud que puedan contraer por las

malas practicas de sus labores diarias.

El objetivo principal de esta investigacion fue desarrollado con éxito debido a que se abordan
y trabajan todos los puntos claves para llevarlo a cabo, mediante un analisis profundo de las
necesidades de la empresa en cuanto a los temas ya mencionados. Al momento que se decida
implementar dichas mejoras se traduce en ganancias para las partes involucradas ya que la
empresa aumentara su productividad y podra elevar sus ventas, por otro lado, los trabajadores

estaran en un ambiente mas seguro y confiable para trabajar.

El recurso de méas importancia en esta empresa es su personal por lo que garantizar su
seguridad laboral es de los factores mas criticos, con las mejoras planteadas podran establecer

y mantener un buen manejo del SGSS.
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7.2 Recomendaciones

En este proyecto ya hemos brindado soluciones a los problemas que nuestra investigacion
arrojo, como resultado, vimos que deben de implementar para llevar el nivel de seguridad
ocupacional a un estado mejorado que el actual. Nuestras recomendaciones para la

implementacion de las mejoras propuestas en el capitulo anterior son las siguientes:

1. Educar al personal: es claro que si el personal no sabe por qué y para qué son los
cambios estaran renuentes a los mismos, una forma de evitar esto es, mostrarles las
mejoras que llevara a su entorno los cambios propuestos y como cambiara su area de
trabajo con los mismos.

2. Tener auditorias: Tener auditorias donde se les dé seguimiento a los hallazgos
encontrados y sobre todo que se apliquen Acciones Correctivas para que estos no
vuelvan a ocurrir.

3. Mantener la documentacion: De esta forma mantendremos un historial de los
accidentes ocurridos y pueden prevenir para que no ocurran nuevamente.

4. Implementar el uso de sefializaciones: Las sefializaciones ayudaran a los empleados
a prevenir y sobre todo a que utilicen los equipos necesarios para protegerse.

5. Realizar capacitaciones al personal: De esta forma el personal entendera la
importancia de la utilizacion de los equipos y sobre todo podran identificar de manera

mas rapida un peligro.
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ANEXOS
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Anexo 2: Vista de la entrada principal
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Anexo 3: Vista de cableado

Anexo 5: Vista de cableado
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Anexo 6: Oficinas

Anexo 8: Vista de area de produccién
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Anexo 10: Vista de area de produccion
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Anexo 11: Vista de escalera

Anexo 12: Vista de condiciones de iluminacion
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Anexo 14: Vista de area de Producto Terminado
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Anexo 15: Vista de area de Corte

Anexo 16: Vista de oficina
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Anexo 17: Vista de acumulacién de producto mal elaborado

SALIDA DE
EMERGENCIA

P

Anexo 18: Sefial de salida de emergencia

RUTA DE EVACUACION

Anexo 19: Sefial de ruta de evacuacion
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US0 OBLIGATORIO
DE CASCO
DE SEGURIDAD

Anexo 20: Sefal de uso de EPP

EXTINTOR

Anexo 21: Sefial extintor
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