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RESUMEN:

La seguridad es la base para que el individuo se sienta a gusto en su labor diaria,
por ello se realiza estas memorias que contienen los trabajos realizados en Acefun
SA de CV (Caterpillar Ramos Arizpe), primero se da un bosquejo de la historia de
Caterpillar, el como se va transformando en el pasar del tiempo hasta llegar a la
grandeza que vive en la actualidad con proyectos especificos sobre vehiculos todo
terreno para exploracién espacial, también se marcan los valores y objetivos de
Caterpillar a nivel mundial y el cdmo los objetivos particulares de Caterpillar
Ramos Arizpe se alinean a ellos. Con estos objetivos se realiza una estrategia de
implementar un sistema de seguridad que lleve al logro de las metas propuestas,
parte de la estrategia se muestra en estas memorias, se comienza con un analisis
FODA para evidenciar nuestras debilidades y fortalezas como equipo de trabajo,
se establece un programa de trabajo con responsables y fechas compromiso para
su realizacion, se llevaron juntas semanales con los responsables de las
actividades para no comprometer el avance del proyecto, también se programaron
reuniones con el staff para realizar presentaciones de los trabajos hechos y
exponer problematicas y tomar decisiones al respecto. Se llevaron a cabo la
certificacion del personal como cinturones amarillo bajo el Sistema de Produccion
Caterpillar (CPS) donde se proyectan como agentes de cambio, esto con la
finalidad de sensibilizar al recurso humano de la importancia vital de su
participacion particular. Al mismo tiempo se realizaron actividades de desarrollo de
trabajo estandar en todas las operaciones de la empresa, se implementé también
los AMEF de seguridad (Andlisis de Modo y Efecto de Falla) para prevencion de
riesgos, se implementaron los analisis de ergonomia para prevenir lesiones
musculo-esqueléticos en el personal, todo ello bajo la responsabilidad del
departamento de seguridad.

Palabras Clave: Seguridad, Ergonomia, Amef, Caterpillar, Norma (Niosh)

Correo Electronico: Ulices Valdez Guerrero, ulicesvaldezqgro@yahoo.com.mx
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Vision

Misién

Estrategia

1 Estrategiade laempresa

Vision, Mision y Estrategia

Nuestra visién consiste en un mundo en el que las necesidades
basicas de todas las personas, como vivienda, agua potable,
servicios sanitarios, alimentacidon y energia confiable, se
satisfagan de manera sostenible en términos ambientales.

Nuestra misién consiste en permitir el desarrollo econémico
mediante el desarrollo de la infraestructura y la energia y la
entrega de soluciones que apoyen a las comunidades y protejan
el planeta.

Nuestra estrategia consiste en proporcionar entornos de trabajo,
productos, servicios y soluciones que usen los recursos naturales
del mundo con eficiencia y reduzcan los impactos innecesarios
en las comunidades, el medio ambiente y la economia.

Llevaremos a cabo nuestra estrategia mediante el trabajo para
cumplir con los objetivos a los que aspiramos a largo plazo.
Cuando es posible, establecemos metas anuales y trabajamos
en metas adicionales que nos ayuden a medir nuestro progreso
anual.



Factores
clave para el
éxito

Cultura. Creacion de una cultura de sostenibilidad en todas
nuestras unidades de negocio y nuestro trabajo diario.
Progreso: identificamos y compartimos las mejores practicas
para promover la conciencia y la comprension de los empleados
sobre sostenibilidad. Continuamos fomentando una cultura
corporativa de transparencia, divulgacion y participacion.

Operaciones. Coherencia con  nuestros  principios de
sostenibilidad y promocion de objetivos de desarrollo sostenible
para 2020 a los cuales aspiramos.
Progreso: el sistema Caterpillar Production System tiene la
receta de la eficiencia y la excelencia en nuestras instalaciones.
Alentamos activamente a los empleados a conservar los recursos
y ser mas eficientes. Operar de manera mas eficaz y sostenible
reducira los impactos en las personas y el medio ambiente,
ademas de ayudarnos a nosotros y a nuestros clientes a ahorrar
dinero.

Oportunidades de negocio Identificacion y promocion de las
oportunidades de crecimiento del negocio mediante el desarrollo
sostenible.

Progreso: incorporamos activamente la sostenibilidad en toda la
cartera de marcas de Caterpillar, nuestro proceso de desarrollo
de nuevos productos y nuestras tecnologias. Nuestros lideres
comerciales impulsan el crecimiento de las ventas de productos,
servicios y soluciones que ayudan a los clientes a cumplir con sus
desafios de sostenibilidad. Utilizamos metodologias 6 Sigma para
enfocar nuestro trabajo e impulsar los beneficios medibles.

Objetivos para Objetivos para las operaciones hasta 2020

el 2020

« Disefio de todas las nuevas instalaciones para cumplir con
las pautas de Liderazgo en Energia y Disefio Ambiental
(LEED) u otros criterios ecoldgicos de construccion
comparables

e Eliminacion de los desperdicios mediante una menor
generacion y una reutilizacion o reciclaje del resto

e Mantenimiento de consumo de agua bajo

o Utilizacion de fuentes alternativas y renovables para
satisfacer el 20 % de nuestras necesidades energeéticas



« Reduccion de las emisiones absolutas de gases de efecto
invernadero en un 25 %

« Aumento de la eficiencia energética en un 25 %

e Reduccion de las tasas de lesiones laborales registrables
a 0,6 y la tasa de casos de tiempo perdido por lesiones a
0,15

2 Sistema de Produccién Caterpillar (CPS)

CPS El sistema de produccion Caterpillar (CPS) constituye la manera en que
Caterpillar retne los sistemas operativos, cultural y administrativo para
alcanzar la excelencia desde el pedido hasta la entrega. CPS hace
posible la estrategia corporativa de la empresa que se basa en los
valores en accion y 6 Sigma. La Figura 1 muestra la piramide 2020.

Visién 2020

Perfil estratégico

metas estratégicas
gente desempefo crecimiento
Producto y Proceso | rentable

Introduccién de nuwo:;odums
De la Orden a la Entrega

Areas Estratégicas codificacién de 6 Sigma

de Mejora

Corporativas Desarrollo sostenible
crecimiento mas alla del nicleo

nuestros valores en accién: integridad, excelencia, trabajo en equipo, compromiso
cédigo de conducta mundial

Figura 1. PirAmide 2020



Subsistemas  CPS abarca tres subsistemas esenciales para lograr la mejora
continua:

e Sistema Operativo: Elimina los desperdicios aplicando los
conceptos de 6 Sigma Lean.

e Sistema Cultural: Hace posible el cambio y mejora la
manera en que se trabaja.

e Sistema Administrativo: Crea la estructura de parametros
y administracion sobre la cual se apoya a la mejora
continda.

En el pasado , con frecuencia, estos sistemas funcionaban en
forma independiente. No obstante, a medida que trabajamos con
mayor optimizacion y eliminacion del desperdicio, los
subsistemas se superponen y terminan por unirse en un unico
sistema sustentable: el CPS.

Dentro de cada subsistema, es preciso dominar ciertas
disciplinas para asegurar la sustentabilidad suprema. CPS ha
identificado 15 principios guias que definen la manera en que se
debe abordar el trabajo diario. La figura 2 muestra los
subsistemas en constante movimiento.

Figura 2. Subsistemas



3 Compromiso con la Seguridad

Compromiso La seguridad de nuestra gente es la responsabilidad mas
importante de Caterpillar. Si bien Caterpillar se esmera por
producir los articulos de la mejor calidad, no lo hace arriesgando
la seguridad. La seguridad estd integrada a la vision 2020 de
Caterpillar enfocando todos los esfuerzos a la aplicacion del
trabajo. La Figura 3 muestra la estrella de seguridad donde se
hace hincapié que la seguridad es primero en Caterpillar.

La seguridad
PRIMERO

Figura 3. Estrella de seguridad

El poder dela  Como compafiia, ponemos en accion nuestros valores como el

responsabilidad compromiso cuando protegemos la salud y la seguridad de los
demas, asi como las muestras, a continuacion se enumeran las
acciones:

1. Promocionar las practicas seguras y de seguridad a lo
largo de toda la cadena de valor, desde los proveedores
hasta los usuarios finales.

2. Proporcionar la salud y la seguridad de sus empleados
con programas practicos y politicas.

3. Asegurarse que los empleados tomen precauciones
contra las lesiones o enfermedades ocupacionales y que
realicen las modificaciones adecuadas en su
comportamiento o su ambiente de trabajo para reducir
las lesiones a cero.

4. Proporcionar a los clientes los productos y servicios mas
seguros y confiables disponibles en el mercado.



Jim Owens En la figura 4 se observa al entonces CEO Jim Owens.

CEO de Mensaje de Jim Owens: “La seguridad es lo primero sobre lo que
Nos vamos a procurar, su salud y bienestar estan primero y punto.
Ninguna de las metas tiene importancia si por lograrlas se lesiona

alguien.”

Caterpillar.

Figura 4. Jim Owens



Poner los
Valores en
Accién

Métricos y
objetivos de la
seguridad

Métricos de
nivel superior

4 Valores en Acciodn

Los valores en accion de Caterpillar constituyen los cimientos
sobre los cuales se sostiene la compafiia y son el fundamento
gue define a Caterpillar. Estos valores describen las conductas
gue todos los empleados de Caterpillar deben de desplegar con
el objeto de concretar la Vision 2020 de la compafiia en forma
colectiva.

El sistema de seguridad se basé bajo estos principios en la forma
de actuar del trabajador Caterpillar, viviendo los valores dia a dia.
Para contemplarlos se manejaron entrenamientos al personal de
Caterpillar para reforzar estos valores y que fueran ellos los
pilares centrales del sistema de seguridad.

Los elementos clave de los Valores en Accion de Caterpillar son:
Integridad, Excelencia, trabajo en Equipo y Compromiso.

5 Métricos y Objetivos

Los parametros y los objetivos traducen la estrategia corporativa
de Caterpillar en cifras. Nuestros resultados en seguridad indican
hasta que punto se han cumplido o superado los objetivos. Los
métricos ayudan a que los empleados comprendan mejor su
papel en la estrategia de la empresa.

Los métricos de seguridad permiten hacer un seguimiento de los
principios de seguridad de Caterpillar que han sido seguidos y
alineados a los objetivos de seguridad que se han cumplido.

La tasa de frecuencia de casos con pérdida de tiempo (LTCFR
por sus siglas en inglés) y la frecuencia de lesiones que deben
registrarse (RIF sus siglas en inglés) son los dos parametros de
seguridad de nivel superior. Estos parametros fueron
seleccionados para permitir que Caterpillar se centrara en la
eliminacion y el control de las lesiones.



LTCFR

RIF

Objetivos

Representa la cantidad de lesiones que provoca por lo menos un
dia de ausencia laboral por cada 100 empleados. Cada caso que
significa pérdida de tiempo constituye una lesibn que debe
registrarse.

Representa la cantidad de lesiones que conducen a tratamiento médico
mas alla de los primeros auxilios, a la restriccion de la actividad o a dias
de ausencia laboral por cada 100 empleados. En la Figura 5 se observa
la férmula utilizada para el célculo del RIF.

Mimero otal de lesiones v
enfermedades registrables en
su establecimiento

Indice de incidencia del total
— de casos registrables

X 200,000 =

Horas trabajadas por todos
sus empleados

Figura 5 Formula RIF

El objetivo del RIF es de 1.19, este objetivo marca el rumbo
hacia la seguridad de clase mundial.

El objetivo final de cualquier instalacion es llegar a un nivel de
cero lesiones. Cada empleado de la planta tiene motivos para
sentirse orgulloso si la planta alcanza sus objetivos. Sin
embargo, no podemos hablar de un éxito absoluto hasta que no
hayamos eliminado la totalidad de las lesiones.

Objetivo Actual RIF (2008) = 22.4

Objetivo Actual Lesiones ErgonOmicas =5



6 Estrategia planteada para el logro de objetivos

Compromiso Caterpillar siempre como una empresa visionaria y comprometida

Caterpillar

Planeacién

con el capital humano, se dio a la tarea de darnos a los
coordinadores de seguridad de las diferentes unidades de
negocio, el presupuesto necesario para el entrenamiento, apoyo
humano, material y todo lo necesario para que este objetivo se
lograra en el afio 2010 como parte de los objetivos a mediano
plazo.

El departamento de seguridad se dio a la tarea de desarrollar un
plan a seguir en el cual se alineo al programa de cinturones 6
sigma mostrado en la Tabla 1.

Tabla 1. Cinturones 6 Sigma

Requerido por & Sigma + Requerida por CPS - Cintun 4
Cirturdn Amario B Signs + Capactaciin para Cirturones Amarilos & Sigma . Cirdurdn Amarilo
(ERanda por INSIrUConss COM SURBCKE O LN 85 O por Nternet)
Cirburdn AmwrBo 6 Signay + Capacistion para Ciriurones Amarios B Sigma - Cirdurdn Amario
(guinda por insiractores con duracion de 2 e 3 dias ¥ participar en un proyecio Especial
WET)
Cirturén Verde & Sigea & Capactaciin pars Cnburanes Yerdes (PS5 - Cirdurdn Viarde

(guiada por insiructores con durackdn de 2 a 3 das  y participar en un proyecio
WET)

Sigms . Capactaciin pars Criurones Nagros CPS & Gt
Crirn Negro & (2 pamanas, kisrar un provecto VST, Mlerar 8 5 Crlurones Verdes, Thsinhega
especiskzarse en J herramentas, domnee los mélodos & inferacciones de los
subsisiemas )
CinturGn Negro Pincpal 6, CAOpBCLNCIIN PAFS CRiumonas Magros Priceaes £ Sigma - Cirtuedn Negro
Sigma (3 semanas, kierar 3 proyectos VST, klerar & 5 Cinburones Negros, Pricipsl
especiakzarse en 3 herramiertas, ensefiar los mélodos & inberacciones de ks
st i)

El trabajo en las organizaciones debe ser producto del esfuerzo
de un conjunto de personas que desempefian diferentes roles y
realizan distintas tareas. Este conjunto de personas participan
activamente desde el principio en la formulacion de la idea y en la
planeacién de las acciones a seguir, sintiéndose parte de una
tarea comun. La Figura 6 es una breve descripcién de cémo
estamos y como queremos estar en un futuro.

Nueva Situacion

Objetivo Deseada

Proceso (Metodologia)

Figura 6. Planeacién



Estado Cuando se habla de una planeacion se hace referencia a la puesta
Actual (Plan €n marcha de un proceso de reflexion y toma de decisiones, para
estratégico) ello recurrimos a la siguiente Tabla 2 de interrogantes:

Tabla 2. Preguntas Claves

Preguntas Etapas de la Planeacién Estratégica

¢ Cudl es la situacion actual? Diagnostico de la Situacion Inicial

¢Cudl es la razon de ser de nuestra L . L
L Misidn y Visién de la Organizacion
organizacion?

¢Para qué se quiere hacer? Objetivos y Propositos

¢Cuanto se quiere lograr hacer? Metas

¢ Como alcanzar y lograr los objetivos? Estrategia

éQué acciones se desarrollaran y

Programas
cuando hacerlas?
éQuiénes lo van a hacer y con qué? Recursos Humanos, Materiales y Financieros
¢ Como medir sus resultados? Evaluacion

Fuente: Jovenes Emprendedores Horizonte 2000 A. C.

Andlisis Antes de realizar una planeacién la coordinacién del area de
FODA seguridad llevo a cabo el analisis FODA, para ir teniendo un
mejor punto de partida y que la toma de decisiones sea lo mas
adecuada posible para el logro de los objetivos. Imai, M. (1986)
Kaizen: The key to Japan’s competitive success. McGraw-Hill.
N.Y
FODA es una sigla que significa Fortalezas, Oportunidades,

Debilidades y Amenazas. Es el analisis de variables controlables
(las debilidades y fortalezas que son internas de la organizacion y
por lo tanto se puede actuar sobre ellas con mayor facilidad), y de
variables no controlables (las oportunidades y amenazas las
presenta el contexto y la mayor accion que podemos tomar con
respecto a ellas es preverlas y actuar a nuestra conveniencia).

En tal sentido, el FODA lo podemos definir como una herramienta



de andlisis estratégico, que permite analizar elementos internos a
la empresa y por tanto controlables, tales como fortaleza y
debilidades, ademas de factores externos a la misma y por tanto
no controlables, tales como oportunidad y amenazas.

Para una mejor comprension de dicha herramienta estratégica,
definiremos las siglas de la siguiente manera:

Fortaleza.- Son todos aquellos elementos positivos que me
diferencian de la competencia

Debilidades.- Son los problemas presentes que una vez
identificado y desarrollando una adecuada estrategia, pueden y
deben eliminarse.

Oportunidades.- Son situaciones positivas que se generan en el
medio y que estan disponibles para todas las empresas, que se
convertirAn en oportunidades de mercado para la empresa
cuando ésta las identifique y las aproveche en funcion de sus
fortalezas.

Amenazas.- Son situaciones o hechos externos a la empresa o
institucion y que pueden llegar a ser negativos para la misma.

El analisis FODA se desarroll6 bajo el siguiente proceso:

1. Integracion del equipo (Todas las areas de la cadena de

valor)

Agenda de trabajo

Sesiones de trabajo ( Lluvia de ideas )

Andlisis del problemas (porqués)

Ordenamiento de los problemas

Evaluacion de los problemas (priorizar)

Andlisis FODA (como)

Alternativas  estratégicas (Consenso de estrategias

seleccionadas)

9. Definicion del concepto de negocio (Propuesta del plan de
trabajo)

10.Plan de operacion (Programa)

11. Seguimiento

ONO A WN



Fortalezas:

Mano de obra calificada (Empleados con mas de 5 afios)
Apoyo organizacional y de gerencia

Somos buenos para retos a corto plazo

Tenemos experiencia

Area de entrenamiento con instructores

Oportunidades:

Realizar benchmark

Aprovechar proveedores

Posibilidad que otras empresas Caterpillar se involucren
Verlo como incentivo

Debilidades:

Personal nuevo ( Menos de un afio)
Falta de compromiso

Liderazgo

Falta de controles

Falta de planeacién de las tareas
Falta de integracion del personal

No existe seguimiento a programas
Falta de capacitacion al personal

Amenazas:

Costo de producto por arriba del mercado
Salida del mercado

Imposicion

Burocracia

Moda



Programa

El programa fue elaborado por el éarea de seguridad y
comunicado a las &reas respectivas de apoyo para la realizacion
de las actividades. La Tabla 3 muestra el plan a seguir.

Tabla 3. Programa de Trabajo

Programa de trabajo
] . Status Intermedio Status Final
Actividad Responsable Fecha de inicio | Fecha de termino Observaciones Observaciones
st NO st NO
N El entrenamiento lo planear Fco. Linares y lo tomara
Entrenamiento en Trabajo Estandar Entrenamiento Semana 3 Semana4
Tomas Valdes
Viaje a la ciudad de Nvo. Laredo para visitar Ia planta de
Benchmark CAT Nvo. Laredo Etto./Calidad Semana5 semana5s Caterpillar y ver como se desarrollo trabajo estandar en
los diferentes puestos de trabajo.
Desarrollo de Trabajo Estandar en planta ( 36
. Semana 7 Semana 31 .
Puestos de Trabajo ) Calidad Se requiere apoyo de supervisores de la cadena de valor|
) El entrenamiento lo planeara Feo. Linares y lo tomara
Entrenamiento AMEF Seguridad . Semana 3 Semana 4 .
Entrenamiento Ulices Valdez
Ulices Valdez observara los trabajos realizados en CAT
Benchmark CAT Monterrey Semana 6 Semana 6
Seguridad Monterrey para implementarlo en CAT Ramos Arizpe
) [Apoyo de el drea de entrenamiento para elaborar
Entrenamiento a operadores en Trabajo estandar - Semana 9 Semana 14 .
calidad programa de entrenamiento al personal de operacién
[Apoyo de el area de entrenamiento para elaborar
Entrenamiento a operadores en SFMEA Semana 10 Semana 15 .
seguridad programa de entrenamiento al personal de operacion
Reunion para reporte de acciones al personal
Semana 15 Semana 15 I
directivo. Seguridad Elaborar presentacién ejecutiva.
Desarrollo de SFMEA en planta { 36 Puestos de
Semana 11 Semana 47 .
Trabajo) Seguridad Se requiere apoyo de supervisores de la cadena de valor|
Entrenamiento en Ergonomia al personal de [Apoyo de el drea de entrenamiento para elaborar
. Semana 16 Semana 20 N .
planta Seguridad programa de entrenamiento al personal de operacion
Se requiere apoyo de supervisores de la cadena de valor]
Elaboracion de estudios de ergonomia en los 36 semana 48 semana3l [y alos3 operadores de cada turno para elaborar los
puestos de trabajo y aplicacién de formula NIOSH seguridad estudios de ergonomia.
Compra de material diverso para mejoras en los £l drea de compras estara al pendiente de las
puestos de trabajo y disminucién del riesgo de Semana 52008 semanals [necesidades que vayan saliendo en cada uno de los
seguridad. Compras puntos de mejora,
Propuestas ded mejoras Seguridad Semana 32 Semana 32 n de propuestas
Reunion para seleccion de mejoras Seguridad Semana 33 Semana33 _|Reunion con el equipo de trabajo
Se requiere apoyo de supervisores de la cadena de
” ; . Semana 34 Semana 45 Ny
Implementacién de mejoras Seguridad valor, compradores y finanzas.
Seguimiento Seguridad Semanad6 | No Determinado |Responsable dera de Seguridad y Medio Ambiente.

7 Paso 1l Entrenamiento Cinturones Amarillos

Yellow belt

Los cinturones amarillos deben de tener la capacidad de identificar
y eliminar los 8 desperdicios que se manejan en CPS, la Figura 7
muestra la cinta amatrrilla utilizada al finalizar los entrenamientos, y
asi tener mayor capacidad de observacion al momento de
encontrar riesgos potenciales, estos desperdicios son: Black J.T y
Hunter (2003).

Figura 7. Cinturon amarillo




Creatividad Oportunidades perdidas por no saber escuchar al personal
trabajador. En la Figura 8 se observa que la creatividad esta en
los trabajadores de Caterpillar y tenemos que escucharlos.

Creatividad/Capacidad sin aprovechar: Oportunidades perdidas debido
a una seguridad deficiente y a la falta de compromiso del personal

L3

Figura 8. Creatividad

Defectos Produccion fuera de especificacion. En la Figura 9 se ven los
defectos de los productos que debemos eliminar.

Defectos: Produccion o trabajo que se tiene que volver a hacer por piezas
fuera de especificaciones

Figura 9. Defectos



Inventario Exceso de materia prima. En la Figura 10 se ve un exceso de
materia prima o productos terminados.

Inventario: Exceso de materia prima, de trabajo en proceso o de
productos terminados

Figura 10. Inventario

Sobre Exceso de oferta. La Figura 11 muestra el exceso de oferta de
produccion material para el siguiente proceso.

Sobreproduccion: Exceso de oferta mas alla de los requisitos del
siguiente proceso

Figura 11. Sobre Produccion



Tiempo en  Pérdida de tiempo por no tener producto. En la Figura 12 el tiempo
espera de espera repercute en tiempo muerto.

Tiempo de espera: Pérdida de tiempo dehido a un flujo deficiente de
producto — desabastecimiento, retrasos, maguinas paradas

Figura 12. Tiempo en espera

Exceso de Movimientos innecesarios. Los movimientos que no agregan valor
movimiento  S€ muestran en la Figura 13.

Exceso de movimiento: Movimiento innecesario durante el trabajo

Figura 13 Exceso de Movimiento



Transporte  Demasiado movimiento del equipo de transporte. En la Figura 14
se ubica a un montacargas que es parte de este desperdicio.

Transporte: Exceso de mavimiento del trabajo en proceso

Figura 14. Transporte

Procesos Actividades que no agregan valor. El pintar y volver a pintar los
innecesarios productos es una forma de procesos innecesarios, esto se ve
reflejado en la Figura 15.

Procesos innecesarios: Trahajo que no afiade valar al cliente ni al
negocio

Figura 15 Procesos Innecesarios



Trabajo
Estandar

8 Paso 2 Trabajo Estandar

El trabajo estandar es el mejor método que existe actualmente para
realizar un trabajo. Implica asegurarse de que todos los turnos
hagan su trabajo utilizando los mejores métodos de la actualidad.

El trabajo estandar:

Es la base de la mejora continua.

Permite distinguir las condiciones normales de las anormales.
Mantiene los niveles establecidos de calidad y seguridad.
Preserva los conocimientos y la experiencia.

Requiere de auditorias programadas.

La Figura 16 muestra el cédmo trabajar en forma estandarizada
permitira reducir el riesgo de accidentes o lesiones, lo que lo hace
gue este punto sea importante para llegar a la meta de cero
accidentes.

Standard Work
Instructions

Standard Work
Instructions

_':
Operam‘w

Standard Work
Instructions
’\ ~ Weld
- W
J ~ W
Daily

LA
a A
f

Iy A

I

V Operator

o

Standard Work
Combination Chart

Job Time.
Description | Hand| Walk | Machine|

Figura 16. Trabajo Estandar



Hoja de
trabajo
estandar

Safety FMEA

Objetivos del
SFMEA

Tabla 4. Hoja de Trabajo Estandar
Hoja de trabajo estandar (SWS) [, ‘ ,,,,,,,,,

[Deacripeion de Area s Proceso: Fusion | Fabricacion de Ace:

wie

Gente = Velocidad W
Calidad A Costo e

9 Paso 3 AMEF de Seguridad

El compromiso de Caterpillar hacia sus clientes es de mejorar
continuamente los productos que hacemos sin dejar a un lado la
seguridad, el desarrollo del personal también es parte importante
en el logro de esta objetivo, con ello es necesario que todo el
personal de planta maneje una técnica que ayuda en la
identificacion de problemas y riesgos potenciales, a esta técnica
se le conoce como:

SFMEA ( Safety Failure Mode and Effect Analysis )

La implementacion de esta herramienta dio un margen a que los
accidentes o lesiones potenciales se identificaran antes y poder
asi tomar acciones preventivas y evitar en gran medida los
accidentes.

« Estudia y Documenta cada elemento de trabajo del
puesto.
« ldentifica los riesgos de trabajo o potenciales de cada
elemento de trabajo.
*Ergonoémico
*Seguridad
*Salud
« Célculo del grado de riesgo basado en frecuencia,
probabilidad y severidad (Alto, Medio Bajo).
« Aplicacion de controles para reducir el riesgo.



Proceso de
evaluacion
de riesgo

Contacto con

superficies
calientes o
frias

Se cuenta con una herramienta llamada AMEF de Seguridad para
calcular el grado de riesgo en los diferentes puestos de trabajo. La
Tabla 5 muestra los riesgos asociados al puesto.

Esta herramienta se llen6 y analizo con cada uno de los
operadores de los 3 turnos con el propdsito de hacerlos participes
de esta herramienta y que las mejoras que de ahi salieran fueran
evaluadas y autorizadas por los mismos operadores y por el area
de seguridad.

Los riesgos a evaluar por cada uno de los operadores fueron los
siguientes:

Tabla 5. AMEF de Seguridad
A B Cc [B] E F G H

Cadena de valor

1as Operaciones

Operacion DOBLEZ $12M 1
Lizandra B Fubio,Juan A
Tores,David Marlinez, Francisca J 21
Identificador Linares Grado de riesgo medio = 25 a 63
Asesor Juan Reyna,Hugo hiarinez, Rogelio Gaytan 17 39
Fecha A0-Mov-08
Brado de riesgo no controladol 1054 300]
Grado de riesgo 75

Riesgo (o controlado)

Probabilidad
Click en la celda
Elementos de trabajo. Lista de oz F s Selecciong
elementos de frabajo en 2 actvidad Frecuencia Click en la celda. frecuencia, de la

definiia por el standand work de l2 [ Riesgo Click en la celda. Seleccione | Seleccione frecuencia, de la pestafia-ista Risk
pestafia-lista hacia abajo hatia abajo. Rating

Severidad Click en la celda. Seleccione

operacion el riexgo, de la pestafia-lista hacia hajo frecuencia, de 1a pestafiadists hacia abajo.

Primeros auxilios, intsmipcion del frabajo,
Una vez por tamo 2 N N 1 Probable 4

dafios materiales.
Tropezohes ¥ reshalones

Pritneros auxilios, intermipeion del trabajo,
Una wez por umo 2 - . 1 Posible 3
. dafios materiales.

inadecuada

Una vez portamo 2 Mluerte Posible 3 30
VD RO 3 Tiempo petdido con incapaciday

efredo, machucon [

Cortacts con comiertes electicas

4 Posihle

2

Chegar maguing, prevertivo

Definicion: El riesgo se relaciona con el contacto desprotegido
con superficies muy calientes o muy frias capaces de causar
dafio a la piel. Todo objeto caliente es un determinante de riesgo
como lo indica la Figura 17.

Figura 17. Superficies Calientes



Contacto con
objetos
agudos o
afilados

Contacto con
objetos
moviles e
inmoviles

Definicion: El riesgo presente por agarrar o tener contacto con
objetos cortantes. Ejemplos: uso de cuchillos, sierras, etc.
manejando el metal “viruta“, la exposicion a los riesgos por
contacto de objetos puntiagudos o de bordes filosos. Objetos
agudo se ejemplifica en la figura 18.

Figura 18. Contacto con objetos afilados

Definicién: Esto incluiria el golpe de un equipo tal como graas,
conveyors, transportadores de piezas, los objetos que son
transportados en conveyors y otros objetos maviles. Esto también
incluye caminar en los objetos inmaviles, golpeando su cabeza
con obstaculos de arriba, contacto de codos con objetos fijos, y
el contacto similar con los objetos inmdviles. Esto no incluye
golpes por los vehiculos en movimiento o el ser atrapado entre
un objeto mévil y uno fijo. La Figura 19 muestra una grda para
mover los objetos.

Figura 19. Contacto con Objetos Moviles e inmdviles



Contacto con  Definicion: El riesgo presente por la interaccion con fuentes de
corrientes corriente eléctrica. Ejemplo: abrir un gabinete eléctrico. El
eléctricas Tablero eléctrico mostrado en la Figura 20 es un riesgo potencial.

Figura 20. Contacto con Corrientes Eléctricas

Atrapamiento, Definicion: El riesgo de ser atrapado en el equipo o maquinaria

enredo, en movimiento. También, exposicion a golpes por aplastamiento

machucén entre un objeto fijo y un objeto movil o dos objetos moviles. Los
ejemplos incluyen las prensas, descargas de piezas en el area
de trabajo, exposicion a las piezas que rotan sin guardas, puntos
de atrapamiento. Esto no incluye riesgos del vehiculo. La Figura
21 muestra una banda transportadora donde se puede producir
un atrapamiento.

Figura 21. Atrapamiento



Desviacion de Definicion: Flexion, extension, desviacion cubital o desviacion
radial de la mufieca. Es decir, desviacidon de la mufieca en
cualquier direccién. Esto es mas severo cuando implica uso de
fuerza. La muieca desviada se puede observar en la Figura 22.

la muieca

Figura 22. Desviacion de la Mufieca

Codos hacia Definicion: Elevacion de los codos lejos del cuerpo. Por ejemplo, al
usar en destornillador, el antebrazo se encuentra en rotacién. En

afuera
la Figura 23 se aprecia al operador con los codos hacia afuera.

Figura 23. Codos Hacia Afuera



Hombros Definicion: Practicas que requieren una linea imaginaria dibujada
demasiado a través del borde superior de los hombros en angulo que se
compararan al piso. También incluye los hombros encogidos,
brazos colocados detras de cuerpo, y brazos elevados > 45°. Los
hombros demasiado arriba se puede observar en la Figura 24.

arriba o abajo

Figura 24. Hombros Arriba o Abajo

Cuello Definicion: Este riesgo ocurre cuando el operador no puede ver el
(posicién de  trabajo que realiza sin la flexion del cuello. La posicion del cuello

la cabeza) se puede ver en la Figura 25.

Figura 25. Posicion de la Cabeza



Flexion de la  Definicion: Flexion de la cintura para recuperar objetos o
cintura materiales, o trabajar en una posicion encorvada. El flexionar la
cintura se ve muy bien marcada en la Figura 26.

Figura 26 flexion de la cintura

Torcer la Definicion: Girar la espalda o parte superior del torso,
cintura ( especialmente los pies fijos en un lugar. La contorsion de ve
contorsiones ) reflejada en la Figura 27.

Figura 27 Contorsiones

Alcance Definicion: Alcance para las piezas, controles, interruptores,
excesivo herramientas, etc. que estén a mas de 50 cm del cuerpo. El
estirarnos muestra el alcance excesivo segun la Figura 28.

Figura 28 Alcance



Sentado vs Definicion: Las tareas que requieren precision deben ser hechas

Parado mientras estan sentados. Las tareas que requieren alcances
prolongados o mayor fuerza deben ser hechas mientras estan
parados. Las sillas deben ser ajustables. Si el trabajo se realiza
contrariamente a estas recomendaciones o las sillas usadas por
los empleados no son ajustables, éste punto debe ser verificado.
La Figura 29 muestra esta posicion.

Figura 29 Sentado vs parado

Vibracion Definicion: Exposicion a la vibracibn de las herramientas de
mano, maquinas o equipo. El uso de un rotomartillo es un
ejemplo de vibracién como se muestra en la Figura 30.

Figura 30 Vibracién



Estrés por Definicion: Contacto entre cualquier parte del cuerpo con una

contacto superficie aguda o afilada tal como el borde de una tabla o una
herramienta de mano que podrian restringir el flujo de la sangre.
La Figura 31 muestra el estrés por contacto.

Figura 31 Estrés por contacto

Carga Manual Definicién: Elevacién de partes, herramientas, y otros materiales

con un peso mayor a 8 Kg. La Figura 32 marca los parametros de
carga manual.

NIOSH Lifting Guideli = on )

Job Tite[ ]

Model Outputs:

Recommended Weight Limit (RWL)

Lifting Index (LI = Loa/RWL)

Frequency Independent RWL:

ax 15 Ifts/min)

F
«
|Average Load Weight
m:

aximum Load Weight 30 b

Figura 32 Carga manual

Fuerza Definicion: Fuerza inicial de empujar/jalar no debe ser > 27 kg.
Jalar/Empujar  Fuerza sostenida de empujar/jalar no debe ser > 18 kg.



Movimiento Definicion: Tareas que requieren movimientos repetitivos de
repetitivo manos o brazos. EI movimiento repetitivo se muestra en la
Figura 33.

Figura 33 Movimiento Repetitivo

Posturas Definicion: Tareas que requieren que el operador permanezca en
estaticas una posicion fija durante un largo periodo. La postura estética se
observa en la Figura 34.

Figura 34 Posturas estaticas

Agarre Definicion: El agarre se muestra en la Figura 35
Agarre de fuerza infrecuente - 9 Kg max
Agarre de fuerza repetitivo - 1.8 Kg max

Figura 35 Agarre



Escaleras Definicion: Tareas en que se requiera subir a escaleras fijas o
portables y actividades que requieran subir a alguna parte del
producto o de las maquinas, donde los barandales o escalones
no cuenten con las condiciones correctas para el acceso en
puntos de acoplamiento, fabricarlo ajustablemente, limpiar, pintar
0 ajustarse en otros trabajos. La Figura 36 muestra las escaleras
como punto de peligro.

m‘ AR 8

Figura 36 Escaleras

Bajar y subir  Definicion: La exposicion potencial para ser golpeado bajando o
objetos subiendo objetos.. El subir objetos se muestra en la Figura 37.

Figura 37 Bajar y subir objetos

Particulas en  Definicion: Exposicion a las particulas en el aire tales como

el aire polvo, y otras particulas pequefias volando en el medio durante
la molicién, abrasién y en otras operaciones. El maquinar una
pieza es muestra de particulas en el aire segun la Figura 38.

/

Figura 38 Particulas en el aire



Fuego Definicion: El peligro esta presente cuando fuentes de
combustibles, calor y oxigeno pueden mezclarse y causar un
incendio tales como operaciones de tratamiento térmico. El fuego

Figura 39 Fuego

Exposicién a  Definicion: Piel desprotegida teniendo contacto con agentes
guimicos capaces de dafiar la piel o ser absorbido a través de la

productos _ AC .

quimicos piel. La exposicion a gases se puede observar en la Figura 40.
Figura 40 Productos quimicos

Ruido Definicion: La exposicion a los niveles de ruido un tiempo de 8

horas > 85 dBA. Exposicion a ruido por impacto o ruido impulsivo
> 140 dBA. La Figura 41 Muestra el impacto del ruido en las

personas.

Figura 41 Ruido



Tropezones 'y
resbalones

Energia
almacenada

Interaccion
vehicular

Definicion: Estando de pie o caminando en superficies sujetas a
ser mojadas con agua, aceites, u otros materiales que reducen
el coeficiente de friccion. Exposicion a superficies irregulares o
mangueras, cuerdas, pipas y otros materiales en el piso en
areas donde caminan los empleados. Cables tirados mostrados
en la Figura 42 son un posible riesgo.

Figura 42 Resbalones

Definicidn: Exposicidon al lanzamiento de energia almacenada en
forma de compresion, de tension, o de gravedad. Los ejemplos
incluyen resortes, espolones en las prensas, y aire comprimido.
En la Figura 43 se muestra otro ejemplo.

B

Figura 43 Energia almacenada

Definicién: Este riesgo ocurre cuando los empleados trabajan a 5
pies (1.524 metros ) o menos de los montacargas y de otros
vehiculos sin proteccién contra los vehiculos por barandales u
otros medios eficaces. La Figura 44 muestra este riesgo.

Figura 44 Interaccion vehicular



Operacion del Definicion: Uso del carro industrial o de otro vehiculo para
vehiculo transportar personal o materiales. EI montacargas es el ejemplo
mostrado en la Figura 45.

Figura 45 Operacion del vehiculo

Puntos dela  Definicion: Exposicion sin proteccion o sin vigilar el punto de la
Operacion / operacion de maquinas y del equipo tal como prensas, tijeras, u
otro metal que forma la maquinaria. La Figura 46 se observa una

Guardas , )
maquina sin estas guardas.
Figura 46 Guardas
Ambiente Definicion: Trabajo en un area donde las temperaturas y

caliente 6 frio humedades del ambiente limiten la capacidad del cuerpo de
mantener una temperatura base estable.



lluminacién

Proceso de
evaluacion
del riesgo

Jerarquia del

control

) s Aplicacién de control
/ reduce riesgo

Definicion: La cantidad de iluminacion requerida depende de la
actividad, cantidad de reflejo y del tiempo en el lugar de trabajo.
Las tablas de la iluminacibn se pueden consultar para
recomendaciones especificas, pero las opiniones del operador
para tener una adecuada iluminacion también deben ser
consideradas. La Figura 47 muestra la poca iluminacion de
algunos lugares en la empresa.

Figura 47 lluminacion

Identificar elementos para reducir el grado de riesgos.

Puede enfocarse en cualquier elemento que reduzca riesgo. La
Figura 48 muestra el cambio de elemento para reducir el riesgo.
Ejemplos:

1. Modificar un elemento de trabajo minimizandolo reduce el
grado de frecuencia.

2. Instalar una cortina para soldar alrededor de las areas de
soldadura reduce el grado de probabilidad de quemaduras
en los trabajadores que se encuentran cerca.

\ — Calcular el nuevo
T —y N grado de riesgo

Figura 48 Evaluacion de riesgo

Was Elective
ELvinacion
CowrroL, 0t INGENIERiA
Traan Pracrico 1€ ConTROL
ENTRENAMIENTO ADICIORAL
Enwro 12 Proveceion Personat

Weonos Efective



Riesgo Tabla 6 Riesgos. Carlos V. (1994).

Riesgo (No
Probabilidad
Click en la celda.
Elementos de trabajo. Lista dz ks . s Seleccione P
elemenios de rabaio en la acividad Frecuencia Chck en |z celds fecusncia, dela
defnida por &l standard work delz Riesgo Chickenlacelda Seleccione el | Sedeccione Fecuencia, dela Severidad Chick en la celda. Seleccione pestafia-ista hacia Risk
operacion nesgo, de la pestaia-hsta hacia bao pestafia-icia hacia absjo frecuencia, de la pestafiaficta hacia abaio. ahajo. Rating
Contacto con comenies elecincas 25 veces por umo 3 g ! ) & BN | Postle 3
dafios materiales
d entes ale d Primeros auxlos, mierupcion del rabajo,
Atrapamiento, enredo, machucon | &0 veces porumo 4 N | 1 Improbsble | 2
g o E dafios materisles
Deswacwon_de la mufieca (trapo de fvar) = - =
Codos hacia fuera ) .20 veces por kamo 4 mw&am trabap, 1 Pocibk 3
Pr de Igni Hombro demasiado arriba o abajo dafios matenzles
‘oceso Cuello (posicidn de iz cabeza) P e 2o del
Flexidn de la cintura 2-5 veces por tumo k] meres . m =, 1] Muy Imgrobabie | 1
Torcer fa cintura (contorsiones) ad dafics maienales.
Fusdo 25 veces por umo 3 g ! ) & BN | Postle 3
dafios materiales
Lesion registrable implica ge:
Tropszones y rechalones 2-5 veces por mo 3 m_a_'m "ID 2 Positle 3
Frecuencia Tabla 7 Frecuencia. Carlos V. (1994).
Riesgo (No
Probabilidad
Ciick en la czida.
Elementos de trabajo. Lista de los Selecrione
clementos de rabajo en ka ackvidad Frecuencia Ciick enlacelda. | T R —t——
defnida por el standard work de 12 Riesgo Click en |z ceida. Seleccions & Selecione frecuencia, de la Severidad Chck en la celdz. Seleccione pesizfiarisia hacia Risk
operaciin iesgo, de la pestafi-icta hacia bafo. pestafaien hacia shaio frecuencia, de |a pestafiaiata hacia sbajo shaio
Cantacto con comentes electicas 25 veces por umo A= L h &l ot Posible
& dafios matenales.
L B Una vez por Semana o menos Primeros auxibos, intermupcidn de! rabajo,
Desviaciin de la 1 I
mufieea (¥200 | |ina vez c:rturno davios malerises. mprobable
Cuck 6-20 veces por turno Primeros auios, inemupciin del rabago, Posh
Pr de |gﬂiCiDl'| el Constantemente dafios materiales. !
Primeros awdlios, interupcion del rabajo,
Sentado vs Parado 25 3 1| Muyl
Ve VECES por umo P T y Improbable
Ruido 25 veces por mo 3| Prmerce wsios, mempoiin del rabepe, | Fostie
dafios matenales.
E— molica i
Tropezones y reshalones 25 veces por umo 3 cnrelml ™2 Posbie
Severidad Tabla 8 Severidad. Carlos V. (1994).
Riesga (No
Probabilidad
Chick en la celda.
Elementos de trabajo. Lis:a d= los Seleccione
clemenios de trabajo en I acividad Freeuencia Cick enlaeclda, | T 8| tecsencia, dela | ¥
defnida por &l standand work de la Riesgo Click en la celda. Seleccione o | Selecoione becuencia, de b Severidad Click en la celda. Seleccione pestafiz-ic hacia Risk
speraciin fiesgo, de la pestafia-Esta hacia baj. pestafiz-ista hacia absjo frecuencia, de la pestafie-ieta hatia sba. ]
Coniacio con comenies elecincas 2-5 veces por umo 3 s L K el B
dafios maienales. 2
L . Prime a errup del traba da
Desviacin de la mufieca (vapo de lavar) 620 veces porumo | geign registrable que no implica tiempo perdid
Tiempo perdido pero recuperacién completa
Cuclo (posicitn de la cabeza) 20 veces porumo Tiempo perdido con incapacidad permanente
Muerte
Proceso de Ignicion = —— =
Primeros awdios, interupcion del trabajo,
Sentzdo vs Parado 2-5 vecee por umo 3 . K B 1
dafios maeriales.
. s & i il vk
Ruido 2-5 veces por umo 3 e .‘W E=D 1
dafios maeriales.
— Pr—
Tropszonss y reshalonss 25 veoss por uma 3 _T:"_nl = K




Probabilidad Tabla 9 Probabilidad. Carlos V. (1994).

Riesgo (No controlado)
Probabilidad
Click en la celda
Elementos de trabajo. Lista de los s Seleccione
elementos de rahajo en 2 acividad Frecuencia Chick en la celda. frecusnciz, dela
defnida por &l siandard work de la Riesgo Click en la celda. Seleccione & Seleotione fecusndia, dela Severidad Click en |z celda. Seleccions pestafia-beta hada Risk
operacidn. rizsga, de | vizsta hacia bajo. fizlista hacia abajo frecuencia, de la pestafia-ista hacia abao. abapo. Rating
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Tabla 11 Riesgo controlado. Carlos V. (1994).
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lanza (Realizar Procedimiento de wabajo) Al
momenio de 5t OpEraCion NINGUNG DErsona Se
debe de encontrar en la parte de avas del
operador(Procadiments) de trabayo), Colocar
Valvula Check y control de Presiin con

Manémetro.

30 de Abrl del 2009

620 veces por tumo

Primesos auxiios, insmupcion
del rabajo, dafios makeriales.




Concepto de
ergonomia

10 Paso 4 Analisis Ergonémico

La ergonomia es el proceso de adaptar el trabajo al trabajador.
La ergonomia se encarga de disefiar las maquinas, las
herramientas y la forma en que se desempefian las labores, para
mantener la presion del trabajo en el cuerpo a un nivel minimo.
La ergonomia pone énfasis en como se desarrolla el trabajo, es
decir qué movimientos corporales hacen los trabajadores y qué
posturas mantienen al realizar sus labores. La ergonomia
también se centra en las herramientas y el equipo que los
trabajadores usan, y en el efecto que éstos tienen en el bienestar
y la salud de los trabajadores.

1. REPETICION: Es cuando el trabajador esta usando
constantemente so6lo un grupo de muasculos y tiene que repetir la
misma funcion todo el dia.

2. FUERZA EXCESIVA: Es cuando los trabajadores tienen que
usar mucha fuerza continuamente, por ejemplo al levantar,
empujar o jalar.

3. POSTURAS INCOMODAS: Es cuando el trabajo obliga al
trabajador a mantener una parte del cuerpo en una posicion
incomoda.

4. TENSION MECANICA: Es cuando el trabajador tiene que
golpear o empujar una superficie dura de la maquinaria o
herramienta constantemente.

5. HERRAMIENTAS Es cuando el trabajador debe usar
frecuentemente  VIBRADORAS: herramientas vibradoras,
especialmente en ambientes de trabajo frios.

6. TEMPERATURA: Cuando los trabajadores tienen que realizar
sus labores en lugares demasiado calientes o frios. Humantech,
2005.



La ergonomia La ergonomia es una profesion acreditada por la junta de
como proceso acreditacion, que ha continuado su desarrollo de forma

Percepcion
ergonémica

significativa durante los Ultimos setenta y cinco afios. Los
esfuerzos iniciales de las investigaciones sobre Factores
Humanos e Ingenieria Humana, iniciados por las fuerzas
armadas, se han ido desarrollado al punto de convertirse en una
aplicacion general de la ergonomia dentro del campo de la
industria y en la cultura. En la Figura 49 se muestra el proceso de
la ergonomia. Humantech, 2005.

Figura 49 Proceso

Un numero cada vez mayor de
compafiias reconocen los beneficios
de este enfoque sensato que
caracteriza a la ergonomia. Una de las
caracteristicas mas importantes de
este proceso es que, para empezar, se
necesita un conocimiento basico de la
ergonomia. Sin embargo, una vez que
el proceso ha comenzado, el ciclo se
repite continuamente. En la Figura 50
se observa el proceso de la percepcion
de la ergonomia. Humantech, 2005.

Capacitacion
de Percepcion
Ergondmica

Figura 50 Percepcion



Trastornos
musculo
esqueléticos

El esfuerzo relacionado con “un buen dia de trabajo” es una
experiencia bien conocida para todos nosotros. Por lo general,
nos enorgullecemos cuando realizamos un buen trabajo y aun
cuando podamos sentirnos cansados al fin de nuestro dia de
labor, podemos regresar al hogar y dedicar una tarde activa a la
familia y a los amigos. Un esfuerzo apropiado para un buen dia
de trabajo, es aceptable. La Figura 51 indica los musculos que
normalmente entran en estos trastornos.

MUSCULOS

TENDONES (T'RADORES)

HUESOS (CABLES)
(PALANCAS)

Figura 51 Trastornos musculares

Pero cuando nos arrastramos de regreso al hogar, con tan sélo
la energia necesaria para llegar hasta el sofa, con calambres en
los musculos, con un intenso cansancio y dolores en el
cuerpo...y cuando ni siquiera podemos levantarnos de la cama
por la mafiana como consecuencia de los dolores, eso... no es
aceptable.

La forma mas facil de visualizar los trastornos
musculesqueletales es, visualizar nuestro cuerpo como si el
mismo fuera un cubo o balde. Los microtraumas originados en
su trabajo, al igual que en actividades no relacionadas con el
mismo, gotean constantemente en el “cubo del trauma” de su
cuerpo. La Figura 52 muestra una ejemplificacién del cubo del
trauma.

@GS TRAUMA < TRAUMA
i ) Trastormos

Musculoesqueletales
Relacionados con el Trabajo

& >

Valvula
Sanadora

Vélvula
Sanadora

Figura 52 Cubo del trauma

En el siguiente analisis se utilizan formatos ergonémicos que se
muestran en los anexos 1, 2 y 3 al final de las memorias. Con
estos formatos se empiezan a evaluar todos los puestos de
trabajo bajo el siguiente procedimiento que se muestra en el



Diagrama de La Figura 53 muestra el diagrama de flujo que se debe de seguir.
Humantech, 2005.

flujo a
seqguir

Hornero
Especial

Secuencia
de
operacion

Trabajos o tareas evidentes Implementacién de
[rlfugtwaom\;cw ccrj' Tlesgos con soluciones Mejoras Ergondmicas
potenciales simples y Laborales

siguiente diagrama de flujo. Humantech, 2005.

Identificacidn
de Trabajos o
Tareas

Riesgos

efactivas

Trabajos o ) _ s Implementacidn de
E;;IUEEFS,E’ ta.reasj on sSoluciones simples >—"—w| Majoras i
riesgos y efectivas? Laborales
identificados
No
Priorizacian EASY . Proceso de
[} %&%ﬁ Mejoramienta
Evaluacidn BEST més alto Laboral
riesgo 1

Procese de
Ferfeccionamiento Labora|

Figura 53 Diagrama de flujo

Descripcién de la operacion:

Opera o0 maneja el horno

Ensambla tubos en lanza de oxigeno.

Inyecta oxigeno en caldera.

Toma muestra de material, la enfria y la lleva a revision.
Toma de temperatura.

Adicion de quimicos cargando los costales.

oOuhONE

Secuencia de Operacion

Oxidacion Ajuste Adicién de quimicos



Accién

ergonémica

BRIEF

En la Figura 54 se aprecia el formato de accion ergonomica.

Formulario de Accion Ergondmica
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Figura 54 Formulario de accién ergonémica

Es formato de encuesta se observa en la Figura 55.

BRIEF™ Encuesla — ioenmiricacion BAsica oe Riescos o FACTORES ERGONOMICOS
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Figura 55 Encuesta



BEST El formato BEST se muestra en la Figura 56.

BEST™ — Tecmca o Puntase o ExposICION A BRIEF™ Verita 1.0
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Figura 56 BEST
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Accion de Modificacion de carrito o mampara para la inyeccion de
mejora oxigeno.

Reparacion de pisos en toda el area.

Lanzas para toma de temperatura hacerlas retractiles.
Revisar cortes de chatarra a 40 cm como maximo.

Disefiar un sistema para la adiccién de quimicos.

abrwd

Propuestade La Figura 57 muestra las mejoras aplicadas.
carrito T,

Figura 57 Carrito



Puntaje de
accion de
mejora

Objetivos
alcanzados

Corrijalo Una Vez - Repitalo Varias Veces MATERIALES.

En la Figura 58 se observa el método acelerado utilizado en la
reduccion de riesgos. Humantec (2005)

Tabla 12 Puntaje
Método Acelerado de PUNTAJE DE PELIGRO

Mejoramiento™

PUNTAJE PELIGRO EN TRABAJO PRIORIDAD

10-29 MEDIAND

CORTO MEDIANO LARGO

ACTUAL PLAZO PLAZO PLAZO

ACTUAL

CARRITO
PARA
INYECCION DE
OXIGENO,DIST 25

RIBUCION
OPTIMA DE

Figura 58 Método acelerado

11 Resultados y Conclusiones

Los objetivos con los que se empezd con la implementacion de
estos sistemas, entrenamientos y programas era el siguiente.

Objetivo Actual RIF (Inicio 2008) = 22.4
Objetivo Actual Lesiones Ergonémicas =5

Después de comenzar la implementacion en el inicio del afio
2008 y terminar la implementacion en el final del 2009 sin perder
de vista el seguimiento a la mejora continua de todas y cada una
de las actividades previstas en el sistema implementado los
resultados fueron los siguientes: ( 2 Afios de trabajo )

Objetivo RIF ( 2009 afio completo ) =0
Objetivo Lesiones Ergonémicas =0

El logro del objetivo se extendié hasta a mediados del afio 2010,
siendo un total de 559 dias sin accidentes, esto fue un record en
todas las empresas de Caterpillar a nivel mundial, diferentes
empresas Caterpillar visitaron Caterpillar Ramos Arizpe para ver
trabajando el sistema, preguntar sobre la problematica de su
implementacion y sobre otros aspectos del propio sistema.



Conclusion

El objetivo general de este proyecto fue el de entrenar al
personal trabajador, crearle las competencias de observacion de
riesgos potenciales y realizar un cambio de actitud y cultura
hacia la prevencion.

Como resultado de este objetivo se reporta un indicador de
0 accidentes y 0 lesiones musculo esqueléticos en un
periodo mayor a un afilo, como una propuesta para realizar una
campafa en publicitar el conocimiento general del proceso de
fundicién.

Entre los puntos que se observaron en el transcurso del
proyecto, se tocO al entrenamiento como punto de partida, se
sensibilizo al trabajador en esta nueva vision de prevencion, se
utilizaron técnicas de trabajo en equipo, se evaluaron los
puestos de trabajo en su totalidad (AMEF de Seguridad y
Estudios Ergondmicos) obteniendo gran informacion la cual
marco la pauta para generar acciones de mejora y reducir los
riesgos inherentes al trabajo diario.

Se transformad la planta en una empresa de clase mundial en lo
gue respecta a la seguridad y marco un camino a seguir para
proyectos de trabajo en cuestiones de Calidad, Materiales y
Procesos.

Se observaron los alcances y limitaciones como empresa y
como recurso humano, marcando también una estrategia de
reclutamiento y seleccion de personal en base a competencias.
Finalmente queda la confianza de haber realizado un proyecto
bien hecho y confiable, apegado a las técnicas actuales y bajo el
escrutinio diario del personal trabajador de la empresa.

A manera personal este proyecto ha sido el que mas aprecio
tengo por él, ya que con anterioridad habia hecho otro tipos de
proyectos donde se minimizaba el tiempo de produccién, se
elevaba el indice de efectividad de los equipos pero este
proyecto tenia en su principal recurso, el recurso humano,
haciendo que las familias de cada uno de los trabajadores
recibiera a su ser querido (Esposo, esposa, hijo, padre, madre) a
casa sin haber tenido ninguna clase de accidente o lesion
incapacitante, de esto me siento orgulloso en su totalidad.
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Anexo 3

BRIEF™ Encuesta — ioenmiricacion Bisica ok Riescos oE FACTORES ERGONGMICOS

Vervitn 2.0
Trabajo: Local: Estacion:
Informacida Facha: Dipt: Tuirma: Producta:
el Tratsmjo
_ Manos y Mullacas Codos Hombrog Cuelln Figrnas
Igantifcar Riasgos e - cae
v , A
g | Y S| ¢ ﬂm | B &
de Fastura y Fust Om‘-;a u::r 'r? e &’Nuqmw sas| I} Apactado
) Doblad Do lede
_.”?-? Brsebraz:  Tomimene =% |
T Rotdo  Exiencide )__,L] sl ‘Amadiads
e
Desiackn G Hombros Encoghdos. ‘.
Padal 5
i P -
vy Iz | Do lzq. Der. lzg. Der. Extendide: e
a Pastura m] a ] ] ] ] m] a
ﬂ-Luw..anonll:NI 210 z10m ziDib zi0Ib Facal
fan .nshamrwzyg«! Wl @Skg) | @Skgh | @5kg 145 kgh 22809 kg) =256 (1.9 kg) 2 10 1b {45 g}
, ¥ “# 0 [} m]
=5 oy O -
2%
Duraclie = 1 seg >iseg | ziDseg | =10seg | >10seg | =10seg = 103eg = 100 seg. Saldla
(] [m m] m] [ m] m]
S = Himin = 3fmin. Zmin | = 2min = Jimin = Zimin 2 Hmin = min = 3imin
] [ [m] [m] [ m] [m] [
Punlaje
TasadeRiesge| » w B | & ™ B |a m 8|l M A M oB A omoB » B L
o——————r ... PES——
Dietermine ind calegorias de factores de riesgo (0-4) marcada Identitio " .
Doterming indict | o caa part oo b ar Q) vibraién (v) FYP—
aal cuerpe. Usanco Fisica Bajas Tamparaturas (L} oS undEen-
la Ll 8 b [ Compresicn da Tajos Biandos (5 b des para mostrar e
ﬂ&'&‘-"““ n:t::fﬂ:a [ o4, o Medan [ Presisn por Contacsas (1) ublcatitn 92 |
para cada n:?l: el cumrpo e & Guantss (5) e {

T by M, b

T v TH TAMIEN e IR

BEST™ — Ttcuica oe Puntase oe Exposicion a BRIEF™

Wewssin 1.0

Trabajo:

Lacal:

Estacion:

Informaciin del | Eocha; Dapt

Tratajo

Tuma:; Froducte;

Puntaje BRIEF | Manos y Mufiecss Codos

| Cuells Espelfa | Plarmas

Anckar purtaj
1) o I Ercssta | 170 | Der. lza, |

Dur.

Der. |

BRIEF. | |

e P Funtaje] Faciar

Tatin a ls Cer.
¥ durminn 8l
Puclor da

Figiea

Aot un 2 on gl ROBN T RO

Resumen de Presion
Vibracidn

Bajas | Comprasifin de | Presidn por
Temperaluras | Tejidos Blanses | Coafactos |Guantes

GEMRIEDn paen t ;2 rada premon hiuca marcada
carls parie cul 1 wn ol BREF, y undl por cate
——p ] S 1 Tl 0 Maredd,

Commentarios:

& FU0L by Howamsh. ne

Timpo por s masa
an Tareas Mulliplicados
sdlhoms 125

20 - 40 horas ]

£ 10 heran 0E

% s [X]

Purtajs Puligre an
Trabajo Prisidad
0-9 By

-39 Mediann

30 -a8 Alo
50+ Wy Al

Afiadir Factores de
Conversidn

Afadie Puntage da Presian
Fisica

Calcular Funiaje e Factor
de Riesga en ¢ Trabaje

[Factores Convessiin + Furta e
Pracsain Faiea)

e

Daterminar Thmpa da
IMuitiplicadaor de Exposicibn
Lisar in tntis 3 bs b gars
desermisar ¢l M plicador
apropiacn.

alcwlar Puntaje de Peligro.
@n @l Trabajo
(Puntaje = Factor de Akago en
ol Trabap x Temas de
Mutiph eade)

wwatprankch oo w Tel THEEENT faa 7 HATHT




