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Resumen

El siguiente proyecto se llevd acabo con el proposito de aplicar los
conocimientos adquiridos en lo largo de la carrera aplicando metodologias y

herramientas obteniendo experiencia en la industria.

El objetivo principal del proyecto es llevar acabo un método que nos
permita disminuir los accidentes en el area de almacén, de esta manera poner
generar un ambiente entre trabajadores de eficacia y seguridad entre ellos.
Debido a esto se trabajo en la creacidn y actualizacidn de documentacién como
AST, check list, diagrama de flujo, diagrama de Ishikawa, ayudas visuales, 5’s,
layout, y la metodologia de QQDCCP que ayudaran a tener un control, mejora
y registro del avance de reduccion de accidentes e incidentes en la empresa

Mabe Refrigeradores Celaya.

Para llevar a cabo la realizacion se dividié en 4 faces la primera es el
diagnostico en el cual se analiza el problema, la segunda etapa es la de disefio
en el cual se disefia como se llevara acabo la implementacién del sistema de
seguridad, la tercera etapa consta de la implementacion en el cual ya se lleva a
cabo el sistema para la reduccion de accidentes y por ultimo tenemos la etapa
del seguimiento en donde se tendra que monitorear y checar como ha

avanzado la implementacion del sistema.
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INTRODUCCION

La empresa Mabe fue fundada por Don Luis Francisco Berrondo
Martinez en 1946 pero en el afio 2000 se fund6 en el municipio de ojo seco en
Celaya, Guanajuato la planta Mabe Refrigeradores Celaya contando al dia de
hoy 20 mil operadores. La planta cuanta con 2 almacenes de materias primas
las cuales se dividen en almacén A y B, y un almacén de PT (producto
terminado) y 7 lineas de produccion divididas la linea 1 y 2 internacionales y las

lineas 4, 5, 6, 7 y 8 nacionales.

El termino de seguridad es lo mas importante para tener el compromiso
de que los trabajadores y operarios en ella tendran la libertad de realizar sus
actividades. Por ello, implementar un sistema de seguridad que nos ayude a
buscar el porqué de un accidente y que factores intervienen para obtener una
disminucién en dicha empresa. En Mabe refrigeradores Celaya se llevara a
cabo la implementacién de un sistema de seguridad para la disminucion de
accidentes e incidentes, en donde se aplicara metodologias y herramientas de

calidad que contribuya a la realizacién del sistema de seguridad.

A continuacion, en el capitulo uno se observara los datos generales como lo es
el planteamiento del problema, los objetivos, la justificacion, las limitaciones y el
alcance del problema que se presenta en la empresa. En el segundo capitulo
se llevara a cabo los fundamentos tedricos y la filosofia de la empresa donde
se podra ver la filosofia, mision, visién y valores de la empresa. Después sigue
el capitulo tercero que consta del marco tedrico donde se buscan autores que
han hablado sobre el tema mencionado para autentificar lo realizado
desglosando los temas ejecutados para la realizacion del proyecto, en el
capitulo cuarto se vera las metodologias y herramientas aplicadas para la
implementacion de un sistema de seguridad son las siguientes: la creacion y
actualizacion de ayudas visuales, instructivos de operacion, AST, 5’s, diagrama
de flujo y diagrama de Ishikawa, el disefio del almacén, check list, 5 porqués y
QQDCCP, todas ellas necesarias para la implementacion y seguimiento del

sistema de seguridad implementado en dicha empresa. Y el quinto y ultimo
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capitulo se muestran los resultados obtenidos al implementar el sistema de
seguridad en la empresa, los documentos realizados, las mejoras y los cambios

que trajo la realizacion del proyecto.
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CAPITULO 1. DATOS GENERALES

1.1. Planteamiento del problema

La empresa MABE se fundd en 1946 por Don Luis francisco Berrondo y en
el afo 2000 arranca en MABE refrigeradores Celaya produccién contando con
4 mil operadores en planta siendo la planta encargada de producir
refrigeradores con marcas como Easy. Actualmente la planta MABE
refrigeradores Celaya cuenta con 7 lineas de produccion divididas en nacional
e internacional, sacando 2500 refrigeradores diarios y siendo una empresa

comprometida con la calidad e innovacién con sus productos.

En el area del almacén B de la empresa MABE refrigeradores Celaya se
tiene un gran manejo y contacto con equipos moviles que distribuyen el
material a las lineas de produccion por lo cual es bastante comun que un
operario y un equipo movil tengan contacto cercano en el area de trabajo. En lo
que va del afo 2022 los accidentes e incidentes han incrementado a
comparacion del afio pasado ocurriendo con mas frecuencia, siendo un
problema seriamente preocupante para la empresa debido a que la razon
principal de la problematica se deriva a que los operadores no cuentan con el
seguimiento necesario de la capacitacién para el manejo de equipos mdviles,
esto origina que los operadores no acaten el reglamento, politica establecida
de manejo de equipo movil dentro del area de trabajo, otros factores que
interactuan son la poca visibilidad en ciertos puntos de la ruta y la incorrecta

manipulacion del equipo mévil

1.2. Objetivo General

Implementar un sistema de seguridad para el uso de equipos méviles en

el area de materiales almacén B en la empresa MABE S.A de C.V

1.3. Objetivos Especificos

A continuacion, se presentan los objetivos especificos que se desean
implementar para la realizacion del proyecto.
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e Analizar la base de datos de los operadores que manejan equipos moviles
para identificar que equipo mévil maneja, el tiempo y nivel de experiencia en
el.

e Implementar y/o actualizar herramietas 5°'S, 5 porqués, Check list, AST,
ayudas visuales, diagrama de flujo, layout, diagrama de Ishikawa e
instructivos de operacion.

e Definir instructor interno, dar capacitacion y seguimiento con el programa

para certificacion del manejo de equipo movil.

1.4. Hipotesis

Hipoétesis nula: con la implementacién y/o actualizacion de las diferentes
herramientas y documentos requeridos para el proceso de seguridad se lograra
la disminucion de accidentes en el area de almacén por el uso de equipos

moviles

Hipoétesis alternativa: con la implementacion y/o actualizacién de las
diferentes herramientas y documentos requeridos para el proceso de seguridad
no se lograra la disminucion de accidentes en el area de almacén por el uso de

equipos moviles

1.5. Justificacion del proyecto

La seguridad dentro de una empresa es fundamental debido que se debe
tener un control, restricciones y salvaguardar la integridad de los operarios que
laboran dentro de ella, por ello la integracion de un método de seguridad para
disminuir accidentes e incidentes que consta de un método visual para los
operarios tanto los que manejan equipos moviles como los que operan en las
lineas, todo esto se llevara a cabo a través de la investigacion y analisis del por
qué ocurrid el percance estableciendo para la actualizacién de las ayudas
visuales, senalizaciones e instructivos de operacion tanto para los operarios de
equipos moviles como los operarios de linea para acatar las medidas de
seguridad y evitar el contacto con los equipos moéviles. Asi mismo las
capacitaciones y vigilancia del instructor interno ayudaran para tener mejor

control sobre los operadores y evitar problemas futuros, la telemetria que se
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usara en el analisis de un accidente e incidente y la clasificacion de los
operadores de acuerdo su certificacién y autorizacidn para el manejo de los
diferentes equipos méviles y poder tener un beneficio que es disminuir el riesgo
entre los operadores, tener operadores mas capacitados y consientes en el

manejo y contacto con los equipos moviles en el area de trabajo.

1.6. Alcance del proyecto

Aplica para el area del almacén B de la planta de Refrigeradores MABE
Celaya AC de Cv.

1.7. Limitaciones
A continuacion, se presentan algunas limitaciones que pueden llegar a

surgir en el tiempo que se llevara a cabo el proyecto en la empresa.

¢ Recurso humano. Se puede presentar debido a la rotaciéon o ausencia del
personal.

e Equipos moviles obsoletos. Se presenta en la falla de algun equipo mévil.

e Recurso econdmico. Se presenta debido a que la empresa puede llegar a

no solventar los gastos necesarios al proyecto.

1.8. Descripcion detallada de las actividades

Etapa 1: Diagnostico.

e Recoleccidn de datos del personal.

e Rotacion del personal. Levantamiento de datos del personal actual y del
personal requerido.

¢ Clasificacion del nivel de manejo de equipos moviles. Recoleccion de
datos del personal dependiendo el tiempo que lleva operando en
equipos moviles.

¢ Definicion para el perfil del operador de equipos moéviles. Caracteristicas
que debe tener los operadores para el manejo del equipo movil.
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Definicion para el perfil del instructor interno. Caracteristicas que debe
tener la persona para ser seleccionado como instructor interno, para
supervisar a los operarios.

Disefio de reticula interna. Levantamiento de informacion de actividades
que debe realizar una persona para ser operador movil y poder

certificarse.

Etapa 2: Disefo.

Seleccion de herramientas o métodos de seguridad AST. Uso de
herramientas necesarias, actualizar o implementar para un mejor uso de
ellas.

Procedimiento de capacitaciones. Asignacion de actividades de
capacitacidon para nuevo personal.

Procedimiento de certificaciones. Asignacion de actividades para
certificar a los operadores ya asignados.

Seleccion del instructor interno.

Realizacion o actualizacion de instructivos para manejo de equipos
moviles e instructor, ayudas visuales, diagramas de flujo del proceso,
diagramas de Ishikawa, QQDCCP, 5 porqués, 5’s, check list, Layout de

la empresa con sefalizaciones.

Etapa 3: Implementacion.

Capacitacion para nuevos operadores. Implementacion de actividades
para evaluar los conocimientos de los operarios nuevos. (horas vuelo)
Certificacion de operadores. Implementacion de evaluacion de
conocimiento de los operarios.

Uso de chalecos distintivos. Distinguir operarios que manejan un equipo
movil dependiendo su nivel.

Apoyo del instructor interno. El instructor interno debe apoyar en las
capacitaciones y evaluaciones del personal.

Revisiones periddicas. Evaluar periddicamente al personal sobre su
trabajo.

Implementacion de ayudas visuales. Implementacion de herramientas de

seguridad o actualizacion de las mismas.
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Etapa 4: Seguimiento.

e Recertificacion de operadores. Evaluaciones a los operadores para
clasificacion de su experiencia.

e Capacitacion partida por el instructor a operadores con incidentes y
accidentes.

e Uso de instructivos.

e Proceso para implementacién en otra area. Analizar y evaluar el alcance
que se obtuvo en el area para implementacién en otras.

¢ Auditoria de manejo de equipos mdviles.

1.9. Lugar donde se realizara el proyecto

En la llustracién 1, muestra una vista satelital de la empresa:

llustracion 1. Vista satelital de la empresa

Fuente: https://www.google.com/maps/search/ MABE+CELAYA/@20.3689703, -
100.7962172,681m/data=!3m1!1e3?hl=es

1.10. Informacion sobre la empresa.

En la Tabla 2, se muestran los datos mas importantes de la empresa, entre

ellos esta, el giro y el RFC de la empresa.
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https://www.google.com/maps/search/MABE+CELAYA/@20.3689703,-100.7962172,681m/data=!3m1!1e3?hl=es

Tabla 1.Datos generales de la empresa

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Nombre: | TECHNIQUERE SOLUZIONIS de RL de CV.
Giro: | Industrial
Domicilio: | Venustiano Carranza 2145-9 Col. Polanco san Luis
Potosi SLP.
Teléfono: | 442-266-7035
E-mail: | nora.pasalagua@mabe.com.mx
RFC: | TSO191018L59
Nombre del | Nora Luz Pasalagua Hiedra
contacto:

Fuente: ITESS
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

21 Fundamentos teodricos

2.1.1 Fundamentos del proyecto

En la empresa se cuentan con documentos los cuales se actualizaran y

se tomaran como base tales como 5’S, check list, instructivos de operacion.
2.1.2 Fundamentos para el desarrollo del proyecto

Franz (2018) menciona en su tesis “la seguridad en el almacén y su
influencia en la prevencion de accidentes en los trabajadores de la empresa
LUBCOM SA”. Las principales problematicas de cémo influye en los
trabajadores las medidas de prevencion en el area de trabajo, de esta manera
se tiene resultados mediante una encuesta de los trabajadores sobre qué
manera influye la seguridad en el almacén sobre las normas de seguridad,

equipo movil, la capacitacion de los trabajadores.

Segun Becerra(2018) habla sobre su proyecto que lleva como tema
“Elaboracion y aplicacion de un sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional para prevenir accidentes laborales en el gobierno auténomo
descentralizado municipal del cantén santa Elena, provincia de santa Elena”.
Donde nos menciona que se realizd este proyecto con el fin de tener mejor
seguridad en el trabajo y un ambiente laboral entre los trabajadores, en donde
no se tienen estadisticas de los accidentes ocurridos ni procedimientos o
politicas de seguridad lo cual es una de las problematicas encontradas. Para
llevar a cabo este proyecto se aplic6 una metodologia de investigacion de
campo, observaciones y una estimacién de factores de riesgos utilizando la
matriz de riesgos laborales para identificar los mayores riesgos pueden surgir
en el area de trabajo. Asi mismo se analiza cual es el nivel de conocimiento en

seguridad que tienen los trabajadores.
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Ledén (2018) nos habla de su estudio implementado el cual permite
determinar la seguridad en el trabajo y la relacién que existe entre la seguridad
y el desempefio laboral para lo cual se utilizé un estudio de tipo descriptivo, que
se hara en la empresa Corporacion La Rotonda, S.A. El cual consta de un
estudio que permite determinar como la seguridad en el trabajo es
indispensable, para que el personal de la empresa se sienta seguro al
momento de realizar sus funciones dentro de la organizacion, es por ello que
se necesita examinar el ambiente, lugar de trabajo, equipo de seguridad,
recursos, material, entre otros y asi prevenir los accidentes a tiempo o

enfermedades que puedan afectarlos.

El estudio que se basa en la “Identificacion y prevencion de riesgos en
los puestos de trabajo en la empresa de agua potable y alcantarillado emapat-
ep” donde propone un modelo de analisis y evaluacion de riesgos de la planta
estableciendo una matriz cuantificada que permite brindar informacion sobre
los riesgos existentes, en el cual toman como modelo para la toma de

decisiones para inversiones en seguridad en dicha empresa (Pillaga, 2017).

Allaica (2018) nos habla de su estudio que se trata de “Elaboracién del
plan de seguridad industrial y salud ocupacional para la e.e.r.s.a. — central de
generacion hidraulica alao”. En donde se elabord un programa de seguridad
para evitar los dafios o pérdidas que se puedan dar en la salud, seguridad de

los empleados, el medio ambiente y la produccién de una empresa.

2.2 Filosofia de la empresa
2.2.1 Mision

En Mabe Celaya somos una familia dedicada a manufacturar
refrigeradores, asegurando la calidad, rentabilidad y crecimiento del negocio, a
través del desarrollo de nuestra gente y la transformaciéon e innovacion de

nuestros procesos y productos. Excedemos las expectativas de clientes,
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consumidores y logramos la excelencia operativa mediante un sistema de

trabajo de alto desempefio que promueve la mejora continua.

2.2.2 Vision

Ser la mejor planta de refrigeradores del mundo.

2.2.3 Valores

e Honestidad: Actuamos con rectitud e integridad.

e Congruencia: Hacemos lo que decimos y decimos lo que hacemos, en
armonia con lo que creemos como empresa. Predicamos con el ejemplo.

e Humildad: Estamos abiertos a escuchar e integrar otras expectativas en
un contexto de aprendizaje y colaboracion.

¢ Respeto: Reconocemos la dignidad y el valor de las personas, asi como
del entorno y construimos relaciones de confianza.

e Compromiso: Damos lo mejor de nosotros, cumplimos y estamos

orgullosos de pertenecer a la empresa.

2.2.4 Objetivos

e Mabe busca satisfacer plenamente las expectativas de sus clientes y/o
consumidores con una experiencia distintiva a través de productos,
procesos Yy servicios innovadores de alta calidad y competitivos, es por
ello que busca abrir nuevas oportunidades de mercado.

e La empresa Mabe desea conocer percepcion y aceptacion de los
actuales productos en el mercado por medio de un estudio cualitativo
descriptivo en un tiempo no mayor a 40 dias habiles.

e Benchmarking del producto que nos permita conocer el posible
comportamiento de la marca en el mercado. Un estudio cualitativo de los
diferentes rangos de precios y marcas que existen acerca de su
competencia.

e Lograr el posicionamiento del producto por medio de la investigacion de
los puntos de venta. Conocer el potencial del producto para el mercado

meta.
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2.3 Tecnologia actual de la empresa

A continuacion, en la tabla 3 se muestra la tecnologia utilizada para la

elaboracion del proyecto.

Tabla 2. Tecnologia utilizada.

Tecnologia

Descripcion

llustracion 2. Computadora.

llustracion 4. Enmicadora

Computadora para la

realizacion del documento.

Impresora a color para la
impresion de los

documentos requeridos.

Enmicadora térmica para la

proteccion de documentos.

Fuente: Propia.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1. Almacén

3.1.1 Significado de almacén

El almacén se trata de un local, edificio o espacio disehado para guardar
materiales, productos o mercancia y es el espacio consignado a regular el flujo

de existencias (Pérez & Gardey, 2015).

Un almacén es un espacio establecido por una empresa para poder
almacenar materia prima, productos terminados y partes por los cuales se

compone un articulo (Tejero, 2008).

El almacén es la funcién que permite mantener cercanos los productos a
los distintos mercados, al tiempo que puede ajustar la produccion a los niveles

de la demanda y facilita el servicio al cliente (Balanced,2012).

El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y
funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de
resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales o productos
terminados (Cantd, 1993).

Almacén es una unidad de servicio cuyo proposito es la recepcion vy el
resguardo de los materiales que adquiere el departamento de compras, y que,
en una empresa industrial, almacén abastece de materiales al departamento de

produccion (Canto, 1993).
El almacén es el recinto donde se realizan las funciones de recepcion,

manipulacion, conservacion, proteccion y posterior expedicion de productos
(Canto, 1993).
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Proceso de la funcién logistica que trata la recepcidn, almacenamiento y
movimiento dentro de un mismo almacén hasta el punto de consumo de
cualquier material, materias primas, semielaborados, terminados, asi como el

tratamiento en informacién de datos generados (Baixauli, 2010).

El almacén es un punto en el que confluyen intereses de diferentes
departamentos de la empresa, los cuales necesitan de un adecuado
funcionamiento del mismo para poder cumplir con sus objetivos (Balaced,
2012).

3.1.2 Antecedentes de almacén

La primera razon de ser de un almacén nace de la natural imposibilidad
practica de reducir a cero el lapso de tiempo entre la preparacién para
consumo de un elemento material y el acto en si del consumo, bien por pura
imposibilidad de ajustar oferta con demando, bien por las caracteristicas del
producto (Baixauli, 2010).

La historia de los almacenes tiene el origen del comercio lo cual nos
lleva a finales del neolitico, a partir de que el hombre descubriera la agricultura

y se iniciara un sistema de trueque con el intercambio alimentos (Marge, 2018).

Los primeros almacenes tienen su origen en Estados Unidos en 1879
cuando Woolworth abre un almacén en que todos los productos se venden a un
mismo precio: 5 o 10 centavos. En Europa, son pioneros Marks & Spencer en

Inglaterra y Thietz en Alemania (Turrialba, 1998).

A mediados del siglo XIX, en Paris ocurrié algo que cambiaria el estilo
de vida, en la calle Sevres se inauguré un establecimiento denominado La
Maison du Bon Marché negocio que se convirtio en el primer gran almacén de
la historia (Errasti, 2011).

El ambito de responsabilidad del area de Almacenes nace en la
recepcion del elemento fisico en las propias instalaciones y se extiende al
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mantenimiento del mismo en las mejores condiciones para su posterior

tratamiento proceso, transporte o consumo (Baixauli, 2010).

La Gestidn de Almacenes es ampliamente contemplada en la ISO 9000.
Desde la recepcion de mercancias hasta su salida de almacén, pasando por la
adecuada conservacion de los productos almacenados, la ISO 9000 normalizo
las actividades desarrolladas en el almacén, asi como las zonas que una
empresa debe habilitar para el aseguramiento de su sistema de calidad
(Baixauli, 2010).

3.1.3 Tipos de almacenes

La clasificacion de los almacenes se da segun la funcién de la
naturaleza de los productos que seran almacenadas y se podran clasificar
en almacenes de materias primas, almacenes de materiales intermedios,

materiales auxiliares y almacenes de producto terminado (Balaced, 2012).

Balaced (2012) nos dice que existen diferentes tipos de almacenes, los
cuales pueden ser utilizados en las empresas segun su conveniencia tales
como los siguientes:
¢ Almacén de materias primas
Son aquellos que tienen como funcién guardar las materias para la fabricacién

y comercializacion de un producto en especifico.

¢ Almacén de productos semielaborados

Son los encargados de guardar los productos que estan en fase de produccién
pero que aun no han finalizado dicha fase.

e Almacén de materias auxiliares

Son aquellos que guardan materiales que auxilian a la produccion, son aquellos

que no estan contemplados como materia prima.

¢ Almacén de productos terminados
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Son aquellos que se encarga de controlar y guardar los productos que ya han

finalizado la fase de produccion y que estan listos para su venta.

Los almacenes de materias primas son aquellos almacenes que tienen
como funcion guardar los materiales basicos para la fabricacion vy

comercializacion de un producto en especifico (Anaya, 2008).

Los almacenes de materias primas sueles suele encontrarse cerca del area
de produccién debido a que los materiales que resguardan seran
transformados por dicho departamento para después ser llevados al almacén

de producto terminado (Roux, 2000).

3.2. Seguridad

3.2.1 Definicién de seguridad

Barrueto (2014) menciona que la seguridad es el conjunto de medidas
de prevencion y control que tienen como objetivo fundamental cuidar al hombre

y a la infraestructura.

Barrueto (2014) menciona que la seguridad también se trata de la
prevencion de accidentes a causa de actos o errores de las personas o de

condiciones inseguras existentes en la planta o en el centro de trabajo.

Barrueto (2014) dice que la seguridad es el conjunto de medidas
técnicas, economicas, psicoldgicas, etc. que tienen como meta ayudar a la
empresa y a sus trabajadores a prevenir los accidentes industriales,
controlando los riesgos propios de la ocupacién, conservando los locales, la

infraestructura industrial y sobre todo los ambientes naturales.

Avila (2017) menciona que la seguridad industrial es una disciplina que
se encarga de identificar los peligros ocupacionales que no son de tipo
ambiental, evaluarlos y establecer las condiciones de trabajo para la
prevencion de accidentes de trabajo y dafios materiales.
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Torres & Ramirez (2000) menciona que es bueno definir la seguridad
industrial como el conjunto de actividades destinadas a la prevencion,

identificacion y control de las causas que generan accidentes de trabajo.

Diaz (2013) menciona que la seguridad en el trabajo es el conjunto de
técnicas y procedimientos que tienen como proposito disminuir la posibilidad

que se produzcan accidentes.

Garcia (2012) menciona que la seguridad como el proceso de definir

limites en acciones para evitar o prevenir algun riesgo.

Cotidianamente se puede referir a la seguridad como la ausencia de

riesgo o también a la confianza en algo o alguien (Grupo elite, 2016).

Tiene por objeto la aplicacién de medidas y el desarrollo de las
actividades necesarias para la prevencion de riesgos derivados del trabajo
(Grupo elite, 2016).

Concientizar en seguridad es una accién que se relaciona con la toma
de conciencia acerca de una situacion determinada, con mostrar una verdad
y/o hacer conocer las consecuencias de las propias decisiones (Grupo elite,
2016).

La seguridad en una empresa es muy importante por eso se deben de e
encargar las empresas de hacer una evaluacién de los riesgos para conocer
cudles son los peligros y los riesgos en sus lugares de trabajo, para poder
implementar medidas para controlarlo con eficacia asegurando que dichos

peligros y riesgos no causen dafos a los trabajadores (Fernandez, 2005).

3.2.2 Matriz de seguridad

Una matriz de riesgos es una herramienta de andlisis de riesgos que
sirve para evaluar la probabilidad y la gravedad del riesgo durante el proceso
de planificacion del proyecto (Lopez, 2016).
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Una matriz de riesgosle ayuda a evaluar losriesgos que estan
asociados con incidencias que requieren investigacion y otro trabajo que debe
realizar. En la aplicacién Matriz de riesgos, se identifican las consecuencias del

trabajo que se debe realizar (Lemos, 2016).

La matriz de riesgos es una herramienta que permite determinar cuales
son los riesgos relevantes para la seguridad y salud de los trabajadores que

enfrenta una organizacion (Grupo elite, 2016).

3.2.3 Normas de seguridad

A continuacién, se presentan algunas normas de condiciones seguras en el

area de trabajo y el uso de equipos moviles en la empresa.

e (NOM-006-STPS-2014). Manejo y almacenamiento de materiales-
Condiciones de seguridad y salud en el trabajo. Nos habla sobre

e (NOM-003-STPS-1993) relativa a la obtencion y refrendo de licencias para
operador de gruas o montacargas en los centros de trabajo. Nos habla
sobre

e (NOM-001-STPS-2008) Edificios, locales, instalaciones y areas en los

centros de trabajo condiciones de seguridad.

e (NOM-001- STPS-1999) Colocar de manera segura la rampa o plataforma

para ingresar con el montacargas a la caja.

e (NOM-001-STPS-1999) Usar los dispositivos para asegurar el trailer al

andén, (tacones para llantas / gancho de seguridad hacia la caja).

e (NOM-017-STPS-2008) Relativa al equipo de proteccién personal para los
trabajadores en los centros de trabajo.

e (NOM-021-STPS-1994) Relativa a los requerimientos y caracteristicas de
los informes de los riesgos de trabajo que ocurran, para integrar las

estadisticas.
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e (NOM-019-STPS-2004) Constitucion, organizacion y funcionamiento de las

comisiones de seguridad e higiene en los centros de trabajo.

e (NOM-030-STPS-2009) Servicios preventivos de seguridad y salud en el

trabajo funciones y actividades.

OHSAS 18001 es una norma que tiene una mision clara: velar por la
seguridad y salud de los trabajadores. En su capitulo 4.3.1, “Identificacion de
peligros, evaluacibn de riesgos y determinacion de controles”, la
norma OHSAS-18001 propone una jerarquia de medios de control en la que los

equipos de proteccion personal ocupan el quinto puesto (OHSAS, 2015).

3.2.4 Equipo de proteccion personal

En 1986 la Union Europea, la Directiva 89/686/CEE del Consejo de
Gobierno de 30-11-1989, establece las disposiciones minimas de seguridad y
de salud para la utilizacion por los trabajadores en el trabajo de equipos de

proteccion individual (perugachi, 2003).

Paredes (2009) menciona que el equipo de proteccion personal EPP son
todos aquellos articulos que ayudan a proteger fisicamente a la persona de sus

actividades en el area de trabajo.

El Equipo de Proteccion Personalo EPP son equipos, piezas o
dispositivos que evitan que una persona tenga contacto directo con los peligros
de ambientes riesgosos, los cuales pueden generar lesiones y enfermedades
(Fernandez, 2005).

Las siglas EPP significa Equipamiento de Proteccién Personal lo cual se
le otorga a los operadores para que realicen sus actividades en el area de
trabajo, entre estos equipamientos se encuentran casco, guantes, gafas,
mascaras, etc. Cada uno ofrece un tipo de proteccién y estd dirigido a
diferentes actividades, pero sin embargo todos ellos tienen como principal
objetivo proteger al individuo (Fernandez, 2005).
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El empleador tiene deberes en relacion con el suministro y la utilizacion
de los equipos de proteccién personal (EPP) en el lugar de trabajo - Articulo
16 -Convenio sobre seguridad y salud de los trabajadores, 1981 (San lazaro,
2015).

3.2.5 Telemetria

Alonso (2018) se refiere a la telemetria como una tecnologia de
medicién de magnitudes e reclutamiento de informacién hacia el operador del

sistema.

La telemetria es la medicion en forma remota de magnitudes fisicas o
quimicas captadas a través de sensores. A distancia (tele) se realiza la
medicion (metron) de sefales que se transmiten generalmente utilizando

tecnologia inalambrica (Grupo elite, 2016).

Grupo elite (2016) menciona que son sistemas que recopilan e informan
una amplia variedad de datos operativos en tiempo real, también revisan el
exceso para ver y utilizar estos datos para administrar eficazmente los equipos
moviles. Los dispositivos de telemetria, telematica o gestion de flotas deben
proporcionar al menos tres funciones basicas:

e Control de acceso.
e Cumplimiento de revisiones, mantenimiento y horas de uso.

¢ Informes de impacto.

3.2.6 Accidentes

Se define como accidente a cualquier suceso que es provocado por una
accion violenta y repentina ocasionada por un agente externo involuntario, y

que da lugar a una lesién corporal (Grupo elite, 2016).

Un accidente de trabajo es todo suceso repentino que sobrevenga por

causa o0 con ocasion del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesién
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organica, una perturbacion funcional o psiquiatrica, una invalidez o la muerte
(Fernandez, 2005).

La ley federal del trabajo nos habla sobre ciertos articulos que

resguardan al trabajador en caso de accidentes:

En el articulo 474. Accidente de trabajo es toda lesion organica o
perturbacion funcional, inmediata o posterior, o la muerte, producida
repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo, cualesquiera que sean el

lugar y el tiempo en que se preste (San Lazaro, 2015).

Articulo 473. Riesgos de trabajo son los accidentes y enfermedades a
que estan expuestos los trabajadores en ejercicio o con motivo del trabajo (San
lazaro, 2015).

3.3.7 Incidentes

Un incidente es el suceso en el que no hay como resultado una lesién
como tal esto también se puede denominar como casi-accidente situacion en la

que casi ocurre (Fernandez, 2005).

Un incidente laboral también es un evento inesperado en el dia a dia
del trabajo, pero que no genera ningun dafio al empleado ni a los procesos
empresariales, es decir que no afecta el curso de las actividades (Paredes,
2009).

La diferencia de un accidente y un incidente es que un accidente en el
area de trabajo es cuando sucede una lesién en el trabajador, mientras que un

incidente es donde no se presentd ningun dano a la salud del trabajador
(Paredes, 2009).

3.3 Herramientas de calidad
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Las herramientas de control de calidad se utilizan para determinar,
medir, analizar y proponer soluciones a los problemas
identificados que interfieren con el rendimiento de los procesos de la
organizacion, ayudando a mejorar los indicadores de calidad (Chang &
Niedzwiecki, 1999).

Estas herramientas se utilizan para identificar las posibles causas de un
problema basandose en la observacion y en los datos recogidos, como la

frecuencia, el area, los defectos y cuestiones similares (Lopez, 2016).

3.3.1 Diagrama de Ishikawa

Kaoru Ishikawa es el creador de esta metodologia que desarroll6 en
1943, la cual es una herramienta que identifica problemas de calidad y les da
solucion al representar de forma grafica los factores que involucran la ejecucién

de un proceso (Escalante, 2008).

Este esquema también conocido como diagrama de causa-efecto se
basa en la premisa de que todo problema tiene una causa; de algo que esta
mal en un proceso. Entonces hay que identificar de donde surgen las acciones

que estan conformando ese problema (Galgano, 1995).

El diagrama de 5M se utiliza para clasificar todas las posibles causas de
un problema. La agrupacién de estas causas se basa en 5 criterios: Mano de

obra, Medio (entorno), Método, Materias primas, Material (Martinez, 2016).

Es una herramienta visual que tiene un formato de grafico. Ademas, su
principal funcién es ayudar en los analisis de organizacion. La mayoria de las
veces se lo emplea para encontrar la causa de un problema en su raiz (Lopez,
2016).

Un relampago (efecto) se produce debido a una diferencia de potencial
eléctrico entre la atmésfera y el suelo (causa). La muerte por ahogamiento
(efecto) se produce por la incapacidad de los pulmones de extraer oxigeno del
agua (causa) (Galgano, 1995).
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Galano (1995) también se refiere como el diagrama de Causa y Efecto el
cual es utilizado para identificar las posibles causas de un problema especifico,
el diagrama también permite que recolecten grandes cantidades de informacién

sobre el problema y determinar exactamente las posibles causas.

Escalante (2008) menciona que el diagrama de Ishikawa también utiliza el
método de las 6M las cuales se refieren a los siguientes aspectos:
e Meétodo: se refiere a las acciones que llevas a cabo para ejecutar un

proceso.

e Magquinaria: se trata del equipo técnico o tecnoldgico que se requiere para
ese proceso.

e Mano de obra: implica al personal involucrado en ese proceso.

e Materiales: cualquier accesorio, instrumento o material que se ocupa para
que el proceso se realice.

e Medicion: aqui se contempla el control para lograr el proceso.

¢ Medio ambiente: hablamos mas bien del contexto, espacio o lugar.

3.3.2 Diagrama de flujo

Es un conjunto de tareas que fluira automaticamente de una a otra
hasta que el proceso se realice de la manera mas eficiente posible. Para
establecer un flujode trabajo, su equipo debe primero trazar Ia

tarea como debe hacerse y llevarla a cabo (Galgano, 1995).

El diagrama de flujo o diagrama de actividades es la representacion
grafica de un algoritmo o proceso el cual indica cual fue el proceso de hacer

cierta actividad, estructurando los pasos uno tras de otro (Pérez, 2002).

El diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso de
cualquier tipo de actividad que se desarrolle en la empresa, también se trata de
una descripcion visual de cada una de esas actividades, mostrando la relacion
secuencial entre ellas para facilitar su comprensién y puesta en practica
(Perugachi, 2003).
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Varela (2013) menciona que el proposito de un diagrama de proceso es
mostrar como funciona un proceso y las diferentes etapas por las que pasa,
este se utiliza para mejorar la comunicacion dentro de un equipo, identificar

areas de mejora y hacer un seguimiento del progreso.

3.3.3 Check list.

Un check list (lista de chequeo) es una eficiente herramienta que

minimiza los errores de trabajo en el contexto laboral (Martinez, 2015).

Es un método de control que relaciona diversas tareas, actividades,
conductas, etc, que deben seguirse para alcanzar un resultado de forma

sistematica (Lépez, 2016).

Son formatos creados para realizar actividades repetitivas, controlar el
cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de
forma sistematica. Se usan para hacer comprobaciones sistematicas de
actividades o productos asegurandose de que el trabajador o inspector no se

olvida de nada importante (Lépez, 2016).

Mufiz (2017) menciona que una lista de verificacion es un tipo de ayuda
de trabajo que se utiliza en tareas repetitivas para reducir el fracaso al
compensar los posibles limites de la memoria y la atencion humanas. Ayuda a

garantizar la coherencia y la integridad en la realizacion de una tarea.

Estas listas suelen ser utilizadas para la realizacién de comprobaciones
rutinarias y para asegurar que al operario o0 el encargado de dichas
comprobaciones no se le pasa nada por alto, ademas de para la simple
obtencién de datos (Blanco, 2009).

Mufiz (2017) habla sobre algunos beneficios que contrae realizar el
chequeo de mantenimiento por lo cual contribuye con que cada equipo esté por
un largo tiempo en condiciones Optimas para su operatividad, disminuye la

realizacion de mantenimientos correctivos al darle prioridad al mantenimiento
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preventivo de cada equipo, procura que sean los costos por mantenimiento

Sean menores.

Los check list ademas de sistematizar las actividades a realizar, una vez
rellenados sirven como registro, que podra ser revisado posteriormente para
tener constancia de las actividades que se realizaron en un momento dado
(Martinez, 2015).

3.4 Metodologias
3415’s

El método 5S surge en Japdn tras la Segunda Guerra Mundial. Se
implantd por primera vez en los afios 60 dentro de una fabrica de produccién
de Toyota. Su principal objetivo es mantener y mejorar las condiciones
de organizacion, orden y limpieza, asi como mejorar las condiciones de trabajo,

seguridad, clima laboral, motivacion personal y eficiencia (Rey, 2005).

Alcoceba (2018) menciona que el método de las 5S por sus palabras en
japonés SEIRI (clasificacion), SEITON (orden), SEISO (limpieza), SEIKETSU
(estandarizacién) y SHITSUKE (constancia). Siguiendo estas sencillas pautas,
clasificar, ordenar, limpiar, organizar y, sobre todo, hacerlo de una forma

constante, haran que tu area de trabajo sea perfecta.

Martinez (2015) menciona que el método de las 5’S fue disefiado para
aplicarlo en cualquier lugar donde se quiere tener perfecta administracion, buen
manejo de articulos, lugar seguro y eficaz al momento de realizar cualquier
actividad, es por ello que las empresas lo utilizan para tener orden y seguridad

al momento de trabajar.

El método de las 5’s es un concepto que aplicado continuamente a la
gestion y administracién del puesto de trabajo conduce a un proceso de mejora
continua, consiguiendo mejorar la productividad, competitividad y calidad en las

empresas (Rey, 2005).
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Aldavert & Vidal (2017) nos mencionan que las “5S” son las iniciales de

cinco palabras japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que

componen el método:

SEIRI — CLASIFICACION. Consiste en identificar y separar los materiales
necesarios de los innecesarios y en desprenderse de estos ultimos.
SEITON — ORDEN. Se trata de establecer el modo en que deben ubicarse e
identificarse los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido
encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.

SEISO - LIMPIEZA. Basada en identificar y eliminar las fuentes de
suciedad, asegurando que todos los medios se encuentran siempre en
perfecto estado.

SEIKETSU — ESTANDARIZACION. El objetivo es distinguir faciimente una
situacion normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para
todos dando lugar a un control visual.

SHITSUKE — DISCIPLINA. Consiste en trabajar permanentemente de

acuerdo con las normas establecidas.

Mientras las tres primeras fases son operativas y orientadas al entorno

fisico, las dos ultimas estan orientadas a las personas. La cuarta tiende a

mantener el estado alcanzado en las anteriores, y la quinta permite adquirir el

habito de su practica y mejora continua en el trabajo.

3.4.2 QQDCCCP

Leandro (2016) Técnica que se utiliza para definir de manera adecuada

un problema o situacion. Sus siglas hacen referencia a las siguientes

cuestiones:
- ¢ Qué?

- ¢ Quién?

- ¢, Donde?

- ¢,Cuanto?

- ¢, Cuando?

- ¢, Por qué?
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El término QQDCCCP (Qué, Quién, Dénde, Cémo, Cuando, Cuanto, Por
que), como su hombre indica, permite el analisis de las diferentes dimensiones
de un problema. Se trata de responder a las diversas preguntas formuladas
(Martinez, 2016).

Se trata de un método que permite recabar la informacidn necesaria

para aportar soluciones para un determinado asunto o problema (Lépez, 2013).

Es una técnica sistematica de preguntas utilizada durante la fase de
analisis de problemas para buscar sus posibles causas principales (Lemus,
2016).

3.4.3 AST

Cervantes (2018) plasma que un analisis de seguridad en el trabajo se
trata de una administracion efectiva de riesgos nos debe indicar codmo podemos
planear cada trabajo para identificar, controlar y poder prevenir los accidentes,

lesiones o dafos a la salud.

Martinez (2015) menciona que un analisis de seguridad en el trabajo es
una ayuda visual donde plasmas los riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores de cada area y el equipo de proteccidn necesario para realizar la

tarea.

Se trata de un método que identifica los peligros que generan riesgos de
accidentes o enfermedades potenciales relacionados con cada una de las
etapas de un trabajo y el desarrollo de controles o soluciones que eliminan o

reducen los riesgos (Fernandez, 2016).

Vega (2018) menciona que un analisis de seguridad en el trabajo es el
estudio y documentaciéon minuciosa de cada paso de un trabajo, identificando
peligros existentes o potenciales (ambas de seguridad y salud) del trabajo y la
determinacion de la mejor manera de realizar el trabajo para reducir o eliminar
estos peligros.
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Un proceso por el cual identificamos incidentes potenciales vy
condiciones de peligro para cada procedimiento de seguridad y controles para
eliminar o reducir la probabilidad de la ocurrencia de un accidente (Vega,
2018).

El Analisis de Seguridad en la Tarea (AST) tiene como finalidad realizar
una identificacion de los agentes de riesgo a los cuales estan expuestos los
trabajadores en la ejecucion de sus tareas rutinarias dentro de la empresa
(Lopez, 2011).

3.3.4 5 porqués

Los 5 Por qués es una técnica sistematica de preguntas utilizada durante
la fase de analisis de problemas para buscar sus posibles causas principales.
La técnica requiere que se pregunte “por qué” al menos cinco veces, 0 se

trabaje a través de cinco niveles de detalle (Gutiérrez, 2014).

Los 5 ¢Por qué? es una técnica para realizar preguntas iterativas,
usadas para explorar las relaciones de causa y efecto subyacentes a un
problema particular. El objetivo principal de la técnica es determinar la causa
raiz de un defecto o problema repitiendo la pregunta ";Por qué?" (Gutiérrez,
2014).

3.4 Métodos

3.4.1 Instructivos de operaciéon

Martinez (2015) hace referencia de que un instructivo de operacion
consta de un pequeiio manual donde explica paso a paso como realizar cierta

actividad en el area de trabajo.
Los instructivos de operacion son documentos donde son plasmados los

pasos de ciertas actividades en el area de trabajo, nos indican como hacer una

actividad, en qué orden, que utilizar es como un instructivo. Todo esto con la
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finalidad que el operador al no conocer la tarea no tengo problemas para

completar la operacion que va a realizar (Martinez, 2015).

Los instructivos de operacion son ayudas visuales que utilizan para
plasmar pasos a seguir para que cierta persona los siga y realice dicha
actividad con el fin de proporcionarles una ayuda y realicen el trabajo con
eficacia (Martinez, 2015).

Un manual de operaciones es una guia de referencia que contiene toda
la informacion sobre cémo funciona una organizacion o la realizacion de

aciertas actividades para poder cumplir con una meta (Lemos, 2016).

3.4.2 Senalizaciones

Martinez (2015) nos menciona que las sefalizaciones son ilustraciones
colocadas en puntos estratégicos para su visualizacion en cierto lugar

indicando una orden a seguir.

Son sefales que contienen leyendas o simbolos cuyo objetivo es guiar y
orientar al usuario a lo largo de su itinerario, ayudando a la persona para poder
ejercer una accion dando ciertas recomendaciones que conviene observar para

llevarlas correctamente (Fernandez, 2016).

Se trata de la combinacion de formas geométricas y colores a las que se
les afade un simbolo o pictograma atribuyéndoseles un significado
determinado en relacion con la seguridad, el cual se quiere comunicar de una

forma simple, rapida y de comprension universal (Torres, 2017).

Es el conjunto de senales para la informacion de algo, también lo define
como la parte de la ciencia de la comunicacion visual que estudia las relaciones
funcionales entre los signos de orientacidén en el espacio y comportamientos de
los individuos (Costa, 2014).
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3.4.3 Ayudas visuales

Generalmente suelen apoyarse en graficos, esquemas, tablas o colores
ayuda a muchas empresas a obtener informacién relevante sobre el negocio.
Este tipo de acciones definen la gestidn visual, un conjunto de estrategias que

permiten ganar en eficiencia (Lemos, 2016).

Un apoyo visual es una imagen u otra cosa que se puede ver la cual se
usa para comunicar un mensaje de forma mas sencilla y rapida a otra persona,
estableciendo al mismo tiempo una guia o regla de cémo realizar una actividad
(Ramirez, 2007).

La idea de las ayudas visuales es exponer todas las herramientas que
un empleado necesita para realizar una tarea concreta, de manera ordena y sin

confusiones (Manual, 2011).

3.4.4 Layout

El concepto layout es un esquema que resume y sefala la distribucion y

forma de los elementos dentro de un disefio (Ambrose, 2007).

Se dice que el layout es la representacion de un plano sobre el cual se
va a dibujar la distribucion de un espacio especifico o determinado (Harris,
2009).

Se dice que el layout es la representacion de un plano sobre el cual se
va a dibujar la distribucion de un espacio especifico o determinado (Cazares,
2014).

El programa AutoCAD dispone del Illamado espacio papel o
recientemente llamado /ayout: se trata basicamente de una plantilla que se
inserta virtualmente en frente de nuestro espacio donde dibujamos el modelo

de cierto espacio con caracteristicas similares a la realidad (Cazares, 2014).
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Se traduce al espainol como disposion, plan o disefio, también se dice
que el layout es la representacion de un plano sobre el cual se va a dibujar la

distribucion de un espacio especifico o determinado (Harris, 2009).

3.5 Equipos moviles

3.5.1 Tugger

Son vehiculos de una, dos 0 mas ruedas que se utilizan para transportar
material a granel o empaquetado a distancias relativamente cortas, que son

soportados parcialmente y auto propulsados (STPS, 1999).

Este equipo movil puede ser util para el abastecimiento de materiales,
alimentacién a lineas de produccién o retiro de producto terminado, estan
hechos para cubrir estas necesidades de dicha empresa y para auxiliar hasta

cierto punto el trabajo de los operadores (Grupo elite, 2016).

3.5.2 Montacargas

Un montacargas es una poderosa herramienta que permite que una
persona pueda levantar y colocar con precision cargas grandes y pesadas con

poco esfuerzo (Grupo elite, 2016).

Son maquinas especializadas con caracteristicas uUnicas de operacion,

disefiadas para realizar trabajos especificos (Grupo elite, 2016).

STPS (2000) la norma las define de la siguiente manera, maquinas
autopropulsadas que se desplazan sobre el suelo y estan destinadas a llevar,
empujar, tirar o levantar cargas colocadas generalmente sobre una tarima de
carga, que posee dos aberturas en las cuales se introducen los brazos de las

horquillas del montacargas.

3.5.3 Patin eléctrico

Son unas maquinas transportadoras de mercancia las cuales cuentan

con una superficie muy resistente y un par de barras planas en la parte frontal
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unidas a través de una especie de mastil que ayudara a elevar las barras
paralelas y asi poder manipular las tarimas sobre las cuales se va a depositar

el material (Grupo elite, 2016).

Se trata de equipos que, a diferencia de un patin manual funcionan con
baterias y motores para llevar las maniobras de elevacion. Los
patines eléctricos cuentan con diferentes caracteristicas para realizar acciones

especificas (Espedo & Fernandez, 2007).

Los patines eléctricos se encargan de realizar todo el trabajo de
transporte de cargas mediante controles electronicos por lo que reduce el
esfuerzo fisico al minimo y esto convierte al trabajo duro en una actividad mas

coémoda para el operario (Espedo & Fernandez, 2007).
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CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1 Enfoque de investigacion

El enfoque mixto puede ser comprendido como un proceso que recolecta,
analiza datos cuantitativos y cualitativos en un mismo estudio (Barrantes,
2018).

Se escogio este enfoque mixto porque se recolectaran datos y se utilizara la
observacion como principales métodos para llegar a un resultado satisfactorio
en el proyecto. Se utilizara el enfoque cuantitativo ya que se recabara
informacion para saber de los operarios y que tanto han disminuido los
accidentes dentro del area de trabajo y asi mismo también se utilizara el
enfoque cualitativo para buscar el porqué de un accidente y dar soluciones

para evitarlos.

4.2 Tipo de investigaciéon

Descriptiva.

Se encarga de puntualizar las caracteristicas de la poblacion que esta
estudiando. Esta metodologia se centra mas en el “qué”, en lugar del “por qué”

del sujeto de investigacion (Horna, 2018).

Explicativa.

Es aquella que tiene relacién causal; no soélo persigue describir o
acercarse a un problema, sino que intenta encontrar las causas del mismo.
Mediante este tipo de investigacidn, que requiere la combinaciéon de los
métodos analitico y sintético, en conjugacion con el deductivo y el inductivo, se
trata de responder o dar cuenta de los porqués del objeto que se investiga
(Horna, 2018).

En este proyecto se compone por dos métodos de investigaciones
debido que se necesita recolectar diferentes aspectos de informacién de los
accidentes, saber que lo esta ocasionando y que soluciones se puede

implementar.
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4.3 Instrumentos y técnicas de recoleccién de datos

A continuacion, se enlistan los instrumentos y técnicas que se llevaran a

cabo:

e Observacioén. Se dara un recorrido en el area de almacén para identificar la
problematica, recolectar informacién. Identificar operadores con los ayudas
visuales.

Debido que se tiene que investigar el por qué sucedio tal accion a través de
un analisis usando un diagrama de Ishikawa y el método de los 5 porqués.

o Computadora. Se utilizara el office debido que en ella se estara vaciando la
informacion y haciendo cambios en los AST, instructivos de operacion,
ayudas visuales, etc.

e Excel. Control de los datos de los operadores y verificando que los
operadores operen acordes lo establecido.

e Camara de celular. Se necesitara tomar fotos para la creacion o

actualizacion de 10, ayudas visuales, etc.

44 Método

4.4.1 Diagnostico

Diagnostico de la base de datos de los operadores que manejan equipos
moviles para identificar que equipo mévil maneja, el tiempo y nivel de
experiencia en el, también se diagnostico los principales problemas del porque
estan ocurriendo los accidentes, asi mismo seleccionar un instructor interno

que nos ayudara en todo el proceso.

Recolectar informaciéon. Recaudaciéon de informacion de tiempo en la
empresa, equipo movil que manejan o si lo mandaran al curso de EP de todos
los operarios del area de almacén para su clasificacion de nivel de experiencia,
asi mismo contar con una base de datos de los operarios. Todo esto se llevd
acabo acercandose con los operadores y lider del almacén para recolectar la

informacioén necesaria como nombre, anos en la empresa y manejando equipo
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movil, que equipo moévil maneja, si va a ir al curso o esta pendiente su

liberacion del mismo.

Diagrama de flujo. A través de un andlisis del proceso de eleccion,
capacitacién y certificacion de operadores para el manejo de equipos moviles,
el cual se implementé el apoyo de un instructor interno para darle seguimiento
con el proceso aparte de la capacitacion impartida por el grupo Elite de
seguridad de la empresa, se realizé un diagrama del antes y actual del proceso

de seleccion.

MAM (Método de Analisis Mabe). Diagndstico del problema por el cual
estan ocurriendo frecuentemente los accidentes, a través de él se identifica el
problema utilizando los 5 porqués y un diagrama de Ishikawa para dar solucion
inmediata, llevandose a cabo para analizar el suceso (accidente o incidente) a
través de una reunién con el de seguridad, lider y encargado del area para el

analisis del suceso ocurrido e identificar los motivos y las acciones a tomar.

Seleccion de instructor interno. Se realizara el perfil de la persona que
tendra la funcién de ser instructor interno de los operarios de equipos moviles,
creandolo a partir de una junta con el lider, ingeniero y encargado del area para
definir congruentemente las caracteristicas y analizando el personal calificado

para esta tarea.

4.4.2 Implementacién.

Implementar y/o actualizar herramientas 5'S, 5 porqués, Check list, AST,
ayudas visuales, diagrama de flujo, Layout, diagram de Ishikawa e instructivos

de operacion.

1. Ayudas visuales: se realiz6 ayudas para ejercer actividades en el area
de trabajo, asi como sefalar una indicacion con el fin de hacer mas
entendible ciertos aspectos que pueden provocar confusion o mal
entendido, realizandose como acciones para evitar otro accidente similar

colocandose en ciertos puntos especificos.

43



Instructivos de operacion: se llevdo acabo para dar instrucciones
exactas de lo que se debe hacer en las actividades a realizar y que
utilizar, seguir la ruta de la forma correcta y el uso correcto del equipo
movil.

5’s: se realizé una actualizacién de los documentos para cada area del
almacén, modificando algunos criterios estableciendo los espacios
requeridos en orden y suma limpieza entre ellos.

Check list: realizacion y actualizacidon de los documentos de chequeo de
los diferentes equipos moviles en el area.

Layout: identificacion y visualizacion de los espacios y rutas de cada
equipo movil en el area de almacén actualizando el /ayout colocado las
sefalizaciones con que se cuentan y las implementadas.

Identificacion de equipos méviles: realizacion de ayuda visual para
identificacion del nivel del operador (experto / principiante) a través de la
informacion recaudada como experiencia del manejo de equipo moévil y
de los antecedentes en la empresa, se clasifica dependiendo el tiempo
de manejo y los antecedentes de operario.

. AST: actualizacién de los AST mencionando la matriz de seguridad, el
equipo de proteccion y riesgos a los que estan expuestos los operadores

de las diferentes partes del almacén.

4.4.3 Seguimiento.

Realizacion de seguimiento y recopilacion del proceso al implemento del

sistema de seguridad verificando la evolucion que se ha tenido con la

disminucién de accidente e incidentes en el area de trabajo, asi mismo también

la recertificacion de los operadores y capacitaciones constantes por parte del

instructor interno.

Diagrama de flujo: realizacion del diagrama del proceso después de la

implementacion del instructor, para ver que tanto fue el cambio de un proceso a
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Seguimiento al proceso de recertificacion de los operadores:
realizacion de check list de instructor a operarios que estén recién certificados y
préximos a recertificarse.

Grafica de evolucion de accidentes: se realizO una grafica de
comparacion de accidentes en los ultimos 6 meses donde se pudo apreciar una
variedad de sucesos los cuales han disminuido poco a poco, lo cual ha sido un
proceso satisfactorio para el area y los operadores generando un ambiente de

trabajo eficaz y seguro para los operadores.
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CAPITULO 5. RESULTADOS

5.1 Diagnostico

Diagnostico de la base de datos de los operadores que manejan equipos
moviles con finalidad de identificar que equipo movil maneja, el tiempo y nivel
de experiencia en el, también se diagnosticé los principales problemas del
porque estan ocurriendo los accidentes, asi mismo seleccionar un instructor

interno que nos ayudara en todo el proceso.

Recoleccion de datos: se llevo acabo el levantamiento de datos del
personal del area del almacén B, y clasificacion del personal dependiendo su
experiencia como operario clasificandolo como experto o principiante por
ambos turnos, de tal manera que ayuda a la identificacion de los otros
operarios que tan experto es, al realizar el levantamiento se obtuvo lo siguiente
de los 40 operarios del primer turno 28 son clasificados como operadores
expertos, 9 como operadores principiantes y 3 como que aun no sido liberados
por seguridad como operador. También se clasifican por equipos moviles, es
decir de los 40 operadores 6 manejan montacargas, 2 patin hidraulico eléctrico,
29 manejan el tugger y 3 personas manejan mas de dos equipos moviles. Asi
mismo también se representa por persona, es decir que operador es
principiante y cual es experto y que equipo mévil manejan.

El levantamiento de datos del primer turno se representa en la ilustracion 5.
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2
3 Equipo Movil |~ Personal Equipos Moviles Categoria -
4 |Montacargas 6 - Montacargas =(blank)
5 Patin Elect. 2 José Angel Gomez Castorena David Montoya Martinez
6 Tugger 29 José Juan Gabriola Gallegos Jazmin Garcia Elgera
7 Tugger/ Patin 2 Nicolas Tinoco José Guadalupe Rangel
& Tugger/monta 1 Nicolas Zufiiga Aguilar Martha Cesilia Vieyra Cruz
9 Grand Total 40 Pablo Sanchez Aguilar Sergio Espinosa Guijon
10 Roman Arsola Ortiz —lexperto
11 Categoria ~ | Personal = Patin Elect. Agustin Enrique Trujillo Carmona
12 |experto 28 Martin Rojas Medina Agustin Jaime Alvarado
13 principiante 9 Roberto Sanchez Galvan Ana Laura Garcia Rojas
14 |(blank) 3 = Tugger Brenda Rodriguez Perez
15 Grand Total 40 Agustin Enrique Trujillo Carmona Cornelic Hernandez Ramos
16 Brenda Rodriguez Perez Eber Jonathan Camargo Bautista
17 Cornelio Hernandez Ramos Gerardo Onofre Juarez
18 David Montoya Martinez Giovanny Castro Guerrero
19 Eber Jonathan Camargo Bautista Herma Ines Castro Arreola
20 Fatima Cuesta Garcia Indira Suleyca Delgado Villa
21 Gerardo Onofre Juarez Javier Huerta Ramos
22 Herma Ines Castro Arreola José Angel Gomez Castorena
23 Indira Suleyca Delgado Vvilla José Juan Gabriola Gallegos
24 Javier Huerta Ramos karla Cecilia Garcia Arriaga
25 Jazmin Garcia Elgera Lisaura Aide Sandoval Hernandez
26 José Guadalupe Rangel Marcelo Castillo Centeno
27 Juan Pablo Juarez Montecillo Maria Elena Pefia Garcia
28 karla Cecilia Garcia Arriaga Maricruz Almanza Ruiz
29 Lisaura Aide Sandoval Hernandez Martin Rojas Medina
30 Marcelo Castillo Centeno Nicolas Tinoco
31 Maria del Refugio Hernandez Ambriz Nicolas Zufiiga Aguilar
32 Maria Elena Pefia Garcia Pablo Sanchez Aguilar
33 Maria Kareymy Suace Perez Roberto Sanchez Galvan
34 Maria Laura Alcantar Rocio Ledezma
35 Maricruz Almanza Ruiz Roman Arsola Ortiz
» ROTACION T1 | TURNO 1 | Sheet6 | PERSONALT1 ROTACION T2 | Sheet7 | PERSON

llustracién 5. Datos del personal primer turno.

Fuente: Propia

En la recoleccion de datos del personal del segundo turno se obtuvo 41
operadores se puede ver en la ilustracion 6, donde al igual que la ilustracion
anterior se clasifica por equipo moévil donde de los 40, 11 manejan todos los
equipos moviles, 28 manejan solo tugger y 2 manejan dos tipos de equipos.
También se representa por categoria donde de los 40 operadores 33 son

expertos, 7 principiantes y 1 persona no ha sido liberada por seguridad.
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WO 00~ L AW

Equipo Mo * Personal

Personal Manejo de equipo movil segundo turno -

= Todos

Row Labels
= experto

Todaos 11 Agustin Jaime Martinez Trujillo Agustin Jaime Martinez Trujillo
Tugger 28 Erasmo Contreras Becerra Arisbeth Tirado Cardona
Tugger/Patin 2 Fernando Sanchez Blanca Estela Yafiez Rodriguez
Grand Total 41 José de jesus Gonzales Tovar Carlos Alberto Alavez Villagomez

Categoria ~ Personal

José Javier Gabriola Cornejo
José Luis Flores Vega

Juan Armando Gomez Rodriguez
Juan Pablo Ramirez Cuevas

Doreydi Carrillo Lopez
Erasmo Contreras Becerra
Fabian Espinosa Duarte
Fabiola Carrefio Samano

12 lexperto 33 Luis Alberto Pifia Meldrano Fernando Sanchez
13 |principiante 7 Ramiro Garcia Esgueda José Antonio Calderon Calderon
14 (blank) 1 Reymundo duran Villalpando José de jesus Gonzales Tovar
15 Grand Total 41 - Tugger José Javier Gabriola Cornejo
16 Arisbeth Tirado Cardona José Luis Flores Vega
17 Blanca Estela Yafiez Rodriguez Juan Armando Gomez Rodriguez
18 Carlos Alberto Alavez Villagomez Juan Pablo Ramirez Cuevas
19 Carlos Alberto Rico Cervantes Juan Pablo Rivera Rodriguez
20 Cinthia Montoya Moya Juana Lopez Flores
21 Claudia Alicia Ramirez Ramirez Leonor Aguilera Lara
22 Doreydi Carrillo Lopez Leticia Vilchis Garcia
23 Fabian Espinosa Duarte Luis Alberto Pifia Meldrano
24 Fabiola Carrefio Samano Maria Guadalupe Atamira Diaz
25 Fatima del Rosario Garcia Guido Maria Isabel Garcia Diaz
26 José Antonio Calderon Calderon Mercedes Avalos Aguilar
27 José Fernando Pifia Osornio Micaela Calderon Hernandez
28 Juana Lépez Flores Miguel Angel Martinez Martinez
29 Karen Ramirez Deanda Montserrat Hernandez Gonzales
30 Leonor Aguilera Lara Ramiro Garcia Esqueda
3 Leticia Vilchis Garcia Reymundao duran Villalpando
32 Maria Guadalupe Atamira Diaz Roberto Carlos Guerra Vargas
22 . Marin leahal Carcia Diaz ; Salud lhath tharrs Bamirns

» ROTACION T1 TURNO 1 | Sheet6é | PERSONALT1 | ROTACION T2 | Sheet7 | PERSONALT2 | Tl...

llustracién 6. Datos del personal segundo turno.

Fuente: Propia

Diagrama de flujo del proceso: se realizé un diagrama del proceso que
se llevaba a cabo durante la seleccidén y proceso de certificacion de operador
de equipo moviles, se realizo el diagrama a través un recorrido y una visita con
el lider para conocer el proceso de principio a fin.

A continuacion, se muestra el proceso anterior de la seleccion y certificacion de

operador de equipo movil en la ilustraciéon 7.
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Sale convocatoria para operador de
equipo movil.

1

El team lider se encarga de buscar a
la gente interesada.

l

Pasa a entrevista con RH.

l
@ -
N

Lo mandan a curso de EM.

l

Hacer examen tedricoy

practico.
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Lo mandan hacer las horas

vuelo.

l

No

|

Terminan horas vuelo.

l

Mandan con HGS para
liberacion.

l

Si

Asignan operador a una ruta.

llustracion 7. Diagrama de flujo anterior.

Fuente: Propia
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MAM (Metodologia de analisis Mabe).

Se realizdé el analisis a través de una reunidon previa para tratar el
accidente o incidente dentro del area de almacén analizando los puntos mas
importantes del por qué se generd, las causas, los factores y lo implicado para
generar un cambio o accion inmediata para la solucién o evitar que vuelva a
suceder.

Tal como se observa a continuacién en las ilustraciones 8, 9, 10, 11, 12,
13 y 14 se puede apreciar el analisis de un accidente ocasionado en el area de
almacén por el contacto de un equipo movil con un carro de surtimiento
provocando un golpe a compariera de trabajo teniendo como acciones a tomar,
mejorar la comunicacion, establecer delimitaciones entre los carros y la zona
del equipo, asi como también ayuda visual al operador como el ojo de venado

colocado en zona estratégica para mayor visualizacion.
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Ll "
Criarduns d:Agaste-2022 IR Parte del cunrpa afectada
; -:I;l Primar
) Buaiha o
Al e (PN Accidents Braza aquierdo

Aetodologia iz Makbe

I T e e
Trahaiado

el Harndndez

Descripcidn del Accidente

W O racdor B
E S Climia e B

Eitaticn die trabaje. EEETEESRIET IF MY

Al estar haciendo el recorrido establecido en la ruta, el equipo

Arntardedsd en s ; ow -
o fm,:.r.r_-.- 120 10 meges I'I'Iﬂ"'ﬂl Chﬂ'ﬂﬂ' contra un carro pruvuca ﬁd'ﬂ que su cnmpa nera
Antigiedad en < [N reciba un impacto con el carrito de surtimiento de L2,
T provocando asi un dafio en el brazo izquierdo de la operadora.
Turne: ERESE L]
jofe Derector EENESLLLE v L]
Corto ded ncsidenta:
Lo @eurris? dChma sweadia T fCbme s detecta? {Eniite ewidameian? ihl:.m:,:!"“ iOdnde secedid? | (FEmaud preceso secedsd
Contusictn brazo &l hacer un Al acudir a Comentara de ':'iIIr'r'I|]F|ﬁ&I'-FI Almacen B Almadenes
l2guierdo mowdmiento Zalud campafiera
brusco con el Ocupacional
equipo mdvil

llustracion 8. MAM

Fuente: Tomada de Mabe.
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Y mam

Metodologia de Analisis Mabe

1. ¢Cual es el problema?

Verificacion del sitio = circunstancia de ocurrencia

Descripeion del procedimeento seguido

- Punto Clego al manejo del carrito
- Pasillo compartido paraentregay preparacion de secuencia

llustracion 9. Identificacion del problema.

Fuente: Tomada de Mabe.

Descripcidn del procedimeento correcto l

Ayuda de ojo de venado para mayor visibilidad

peracion de preparacion reahzada dentro de zona
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@ BiLE114l 2. éCuales fueron los factores detonantes?

Metodologia de Analisis Mabe

Factores detonantes Descripcion

Procedimiento: No esta identificada la interaccion en pasillo con los carros y no hay ayuda de vision en el pasilla,
{apacitacidn: NA

Controd o caligad MA

Disefio: Zona de carros llenos y vacios no definida, no definido las sefalizaciones ni ayuda visual.
Mantenimiento: NA

e No hubo comunicacidn entre secuencladora de cajones y secuencladora que realiza movimiento
L L .

de carritos.
Ingenieria: MNa
Direccian del trabajo MA
Otros Zona de trabajo sobre pasillo de paso de carritos

llustracion 10. Factores detonantes.

Fuente: Tomada de Mabe.
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Q | mam 3. éCudles son las acciones de contencién?

Vietodologia de Andlisis Mabe

Jerarguia de Controles [reduccion de riesgos)

@ Eliminacicn
L[,‘{_H{' SUSTIEUCICH

ﬁ Controles de= INgEnieria

E‘ controles adminkstrativis

"E* Equlpa de Protecolan Persenal (EPP)

N Aocignes de-Comgrncidn R=uponsabias ferargqetis de controles
1 Retroalimentar al perscrad sohre ba comuricacdn Reaval Mioritahvo Contrnl Admini=trativo
¥ Modificaciin de= layout y =efadiraciones Rzl Mioritalva Control Administrativo

llustracion 11. Acciones de contencion.

Fuente: Tomada de Mabe.
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g RULEE1LLN 4. ¢ Cudl es la metodologia de analisis causa raiz?

hMetodologia de Analisis Mabe

No esta dentificada la \
interaccion en pasillo
\ can los carras \

Mo esta identificado —
una ayuda visual para

el operador. Contusion bra

7 K /\ izquierde

Mo hubo comunicacion
entre secuenciadoray Zona de trabajo sobre o
pasillode paso de

operadora que realiza
carritos
[ ™MEDICION |

moavimiento de carritos
MEDID
AMBIENTE

MAND DE
OBRA

llustracion 12. Causa raiz.

Fuente: Tomada de Mabe.



5. é¢ Cual es el analisis de 5 por qué?
| Mam por q

de Andalisis Mabe

hetodologia

Prisibles corme b g Frof i ? F. ¢ Por ok ¥ 9. o P gl 3 T L Por el 7 fip e st ol am
M apuina
Mo m=ia
!d:';'mu. iy ko "’_;"‘T‘ Modificacion de layout para realizar oparacion
] mnen m-'ﬂ
. :n: i o dantrode zona debmitada
pa=lio con oy coma
CarToe reacmmiclad
Métodio
i i Mo 3= bakis Mo habia Mc-dnfncan:lf:m de 10 rban:le-n-:.lan].em:ll:m cled
PR adernificado oo algun contactovisual v la comunicacidn entre
opanadon como Impercanss en oparaciones, asimismo astablacimaanto de ojo
reacmmiclad L= FLUE) de venado
Zonadetrabalo | Lo L L F_’;_‘“'“ Dalimitar nuavo acomado de layout de estacidn y
Miatarial | sebra pasillo da oEnmen T igtes Carros
Lot
pazo de carriios
Mo hubo
ey - Tera ]
tr
::cu!enl.'le-dcn' Ho.exdste
Mano de 2 estdedar do Revisar & tema oon laboral
opanadora Qo .
[} Saie el ]
Ll sl
oo de
CaTRDE

llustracion 13. ;Por qué?

Fuente: Tomada de Mabe.



O RLLIE1LLN 6. é Cual es el resultado del analisis?

Metodologia de Andlisis Mabe
Acciones correctivas
R Accion impl ad ) 8 de [ Re b Fecha de ci
ld'tn.tlfn:ldqs 1an 1l e rmeenl ada ErargLiia controles SpsOmeS-an ey BCRE de Clerre
Modificacidn de layout para realizar operacidn Cantral
1 S = i ARaul Montalvo 4-Apo-20122
dentro de zona delimitada Administrativo AR

Modificacidn de 1O haciendo mencidn del
Cantral

) contactovisual v la comunicacian entre s . hean Patifio 9-Apo-2022
¥ Administrative AR

operaciones
Identificary replicar acciones en las estaclones Cantral
3 TiCAL Y e d ehade lvan Patifio 9-Ago-2022
que aplique Administrative
Delimitar nuevo acomodo de layout de estacidn Cantral
4 ; ¥ : e Ivan Patifio 9-Age-2022
Yy CAImos Administrative
. e Raul
Capacitaral persaonal sabre la modificaciondel Cantrol 10-Ago-
5 P P - Mcntalvo/Eduando Ag
(] Administrativo i 2022

llustracion 14. Resultado del analisis.

Fuente: Tomada de Mabe.



Seleccién de instructor interno: se realizé la seleccion del instructor
interno a través del perfil formado por el encargado y una servidora, tendra la
funcién de ser instructor interno de los operarios de equipos méviles y dar
chequeos continuamente sobre los operarios nuevos y los operarios que
tengan percances. Obteniendo como resultado el formato que se muestra en la

ilustracién 15 mostrando el perfil requerido de la persona seleccionada como

instructor interno.

Perfil de ingreso: Instructor
interno Equipos moviless

Escolaridad: Secundaria Conocimiento:
Antighedad: 1 afio como cperador de equipo mévil
Disponibilidad de horarie y ruta liberada “Maneio segure del equipe mawvil

Relaciones Laborales:
0 Ausenfismo en un perodo de 1 afio
Record laboral

*Conceptos basicos de Fluje de materlales,
embargues vy almacén, descarga
almacenamiente v surtimiento

EHS: Habilidades:

«0 Accidentes o incidentes v 0 omisicn al reglamente Hahilidad para ensafiar

«de EHS «Trabajo colaborative
Actitudes:

Evaluacion Servicio Médico:

= i 2 | & @ 2 &
B realan examen- metics Enfogue a la seguridad y calidad

*Desecs de desarrollarse y aprander
*Disciplina y orden en la ejecucion
«Gusto por transmitir conecimiente

mabe

llustracion 15. Perfil de instructor interno.

Fuente: Tomada de Mabe.

5.2 Implementacion.

Implementar y/o actualizar herramietas 5°'S, 5 porqués, Check list, AST,
ayudas visuales, diagrama de flujo, layout, diagram de Ishikawa e instructivos

de operacion.
e Ayudas visuales.

Se realizaron diferentes ayudas visuales las cuales reforzaron el tema de
seguridad como se muestran en las ilustraciones de la 16 a la 21 teniendo

como resultado mejoras implementadas para la resolucién de problemas
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identificados evitar futuros imprevistos en el area de trabajo, generando una

mejora para los operadores e indicando requerimientos que se deben tomar en

cuenta.

( AYUDA VISUAL ]

" OPERACION | CODIGO EJEMPLO
Posicién correcta para cargar el

Se debe posicionar un tugger de
cada lado tal como se muestra Asegurate de conectar

en laimagen. correctamente el tugger.

La maneracorrectade colocar el cablees la
siguiente:

No. ESTACION: CONDICION

ING. DE MEJORA TEAM LEADER;

ININF

llustracion 16. Carga de equipo movil.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| AYUDA VISUAL |

| CODIGO EJEMPLO:

OPERACION
Estiba maxima para cargar

material en el carro de PT

La estiba maxima permitida para cargar material es de 4,
tal como se muestra en la imagen.

Estiba maxima

ls,,-‘
[!—/.__:
I o
Nota:
NO debes sobrepasar la |
estiba maxima. ¥4
) o

No ESTACION: REV CONDICION
ING. DE MEJORA: TEAM LEADER;

NINr

llustracién 17. Carga maxima.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| AYUDA VISUAL ]

| OPERACION | CODIGO EJEMPLO:
Correcto acomodo de material

. en el carro de surtimiento.

El correcto acomodo de las cajas y contendores de material en el
carro de surtimiento es el siguiente:

NO debes de colocar el
material sobre el borde del
carro.

Coloca el materat enel
espacio estableado del carro
sin sobrepasar el borde.

No ESTACION:

CONDICION

ING. DE MEJORA TEAM LEADER;

INENF

llustracion 18. Acomodo de material.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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( AYUDA VISUAL |

CODIGO EJEMPLO

| OPERACION
Respetar reglamento de
. operador de equipo movil .

movil :

Tocar el claxon en cada
esquina.
Estacionar correctamente el
equipo mowl en lugares
establecidos.

Tener precausion al
dar lavueltaenUen
lugares reducidos. Voltear siempre a todos
lados.
No ESTACION: REY CONDXION
ING. DE MEJORA: TEAM LEADER;

ININF

llustracion 19. Medidas de seguridad.

Fuente: Propia tomada de Mabe.




l AYUDA VISUAL ]

| OPERACION ; CODIGO EJEMPLOD:
Distancia entre equipos moviles

3 metros.

La distancia establecida entre los
equipos moviles es de 3 metros.
No ESTACION: REV CONDICION

ING. DE MEJORA: TEAM LEADER;
TNINTE]

llustracion 20. Distancia establecida entre equipos moviles.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| AYUDA VISUAL |

/

" OPERACION
Revisar ojo de venado.

CODIGO EJEMPLOD

Siempredebes deir viendoel ojode
venado, establecidoen los diferentes
puntos de la empresa.

Checar el ojode venado
que se encuentra en cada
esquina o cruce.

O INANYAYTT VS,
NI SA AT

Checar el ojode venado
que se encuentra en el
techo en todos los pasillos

No ESTACION: REV. CONDICION

' ING. DE MEJORA TEAM LEADER; I

e NN

llustracion 21. Ojo de venado.

Fuente: Propia tomada de Mabe.

¢ Instructivos de operacion.

Se realizé la actualizacion de los instructivos de operacién con la finalidad
de tener mejor control sobre las rutas y las operaciones realizadas por cada
una de ellas, teniendo como resultado mejor entendimiento de las actividades,

precauciones y procedimientos al realizar la actividad. Se siguieron rutas, se
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analizo el proceso, se tomaron fotos y se explicod la manera correcta de realizar

las actividades.

A continuacion, en las ilustraciones de 22 a la 37 se muestra el resultado

del antes y después de los instructivos de operacion para las rutas del area de

almacén.

l ING. DE MEJORA: TEAM LEADER; l

| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

| OPERACION L2EnAn03 [ No, ESTACION 3 CONDICION
REVISION:

Sesion de surtimiento

\

2. Revizar el recomido de la naa y Is
secuencia de ks paradas a realizar {que se
encuentran posteadas en las baterias ded
almaceén),

1 Iniciar praviamente s0Sidn con usuario y
contraseds. Abeir el padido y presionar

Nota: ol frenado segure es tirando de las

3. Condhucir con precaucidn asegurandose de palancas de los PR e T
nla:at parada total en los cruces y tocar 0omo se muestrs en la bmagen
claxon

& B Ny &

AUTOINSPECCION DE CALIDAD EQUPAMENTO:
VERFICA QuE: - Terminal para escanesr,
v Habar Fenado ol Mheck Ikt de aquipo mbdl - Em
£l empaque de materal no presmte dafos aparemes - Citer de seguridad [ROO|

NG surtir materlalcon caducidad vencida Equigo mbul

1O ACEPTES, NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 1deb

FMEMER]

llustracion 22. 10 1.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

7 \ rd "\
OPERACION No, ESTACION CONDICION
L2EnANnO3
REVISION:

Sesion de surtimiento

5.~ La d=tancis establecida entre equipos mdndles
e do minimo 3 matro [para toma de referancia
Is luz que proyecta el egupo madndl debes
asegurorte que la bur este en =y maxima
4. Al logar & cada unas de las parada nclinacidn o apstana manualyentn & tros pascs
alinear el tugger en & espacio asignado v de distancia del equipo)

accionar ¢ frano de estacianamianto.

Nota: debes cambiar |a bateria del equipo mdévil cuando el nivel este en
minimo 30% (uitimas 4 lineas), cualguier falla o instruceidn que s muestre &n
la pantalia del equipo reportaria con tu lider (s es posible tomarle fato).

[ ECUPAMENTO:

AUTOINSPECCION DE CALIDAD
VERFICA OLE: = Tesrminal para escanesr,
v Habar lenado ol theck st de a0 méwl - EW
s EHempoque de matenal no presete dafos aparente - Citer de segurddad (RONO|
Equigo miml

NG surtir mater Rlcon caducidad vencida

O ACEPTES. NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 2de 6

l ING. DE MEJORA TEAM LEADER, I

FMENER]
llustracion 23. 10 2

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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INSTRUCTIVO DE OPERACION

s

| OPERACION

L2EnANO3
Sesion de surtimiento

]

T I -
P T
Cant. W 0.

6. ernificar ol material v varficar quo & parada
corxida com la dicadas en la =tiquets Inidando
o laparada 123

8. Presionamos BUSCAR y automdticamente
aparuce al nomive do fa estacion donde se
realizara bs entregs v los materiales o entregar
e chicha estacion

No, ESTACION
REVISION:

CONDICION

7. Excaneamos el codigo de & parads
donde nos encontremos; wiciando an la
parads 1,2.3,

9 Procedemos a FSCANFAR & matersl »
entregar, de ks atigueta QR pegada & un
lado de & etiquets de proveedor ded
ermpaque del material,

AUTOINSPECCION DE CALIDAD

VERFICA OLE:
Habar Fenado ol theck 15t de eguipo ménil

Bl empaque de matenal no presente dafos aparemes
NO surtir materlaloon caducidad vencida

NOC ACEPTES, NOHAGAS NOPASES PARTES MALAS

EQUAPAMENTO:
= Termiral pars escanew,
- EMW
- Cuter de segurddad (ROUO)
Equipo minl

y

3deb

| NG DE MESORA:

TEAM LEADER,

J

FMEMED

llustracion 24. 10 3.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

" OPERACION L2EnANO3 " No. ESTACION
REVISION:

Sesion de surtimiento

Lnwanss. | Abnges

| YA

Eatacion

10. Una we2 e=caneado o cddigo, presionamos
SURTIR, 11. Se coloca el materiad en & rack de o
estadon corresponchente, Y sucesivamente e
aentraga todo < material repitiendo ded paco 3
al paso 9.

13, & b stigueta o se colocd en la
etigoeta  blanca  para  comtenedores
12, NO olvidar Contar la tapa de Lis cajas de retornables, == debe retirar del hgar no

canon y retirar comtenadores retornables por correspondiente
vualta
AUTOINSPECCION DE CALIDAD | ECUPAMENTO:
VERFICA OLE: Iefmnalr-sra exaney
v Habar Fenado ol heck It de agquipo minl Em
*  EHempaque de matenal no preseate dafos aparemes Coter de seguridad |ROXD|
No surtir materlalcon caducidad vencida Equigo minal

NC ACEPTES, NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 4deb
| NG DE MESORA TEAM LEADER, |

FMEMER]

llustracion 25. 10 4.

Fuente: Propia tomada de Mabe.




INSTRUCTIVO DE OPERACION

" OPERACION L2EnANO3 b [ No.ESTACION Y conpcion
Sesion de surtimiento

314, Sl |3 estacidn ya no cueta con espacio
dizponible, solficitar ajuste de salde a tu
facaodor y/o Lider

Cenas Senen
LR s e e Y

16, Al finalizar & tumo no olvides cerrar sesion
y entragar & tormingd @ tu contrapante o
colocaris en la gavets correspondients

REVISION:

Naterod e
e dadio amw
VoS eLanned

15. Debe apacecer on verde el material surtido
came ndicador que la entrega fue comracta.

I§.)
Nota: Apagar equipo mavil al finalizar of
turne

AUTOINSPECCION DE CALIDAD

VERFICA OuE:
. Habar Fenado ol Check 16t de eguipo mdndl
. El empaque de matenal no presente dafos aparentes
NG surtir materlalcon caducidad vencida

NO ACEPTES. NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS S5de6

| EQUPAMENTO:

Terminal para escanes,
Ew

Cinter de segirddad (ROXD)
Equigo minl

ING. DE MEJORA

TEAM LEADER,
FMEMED]

llustracion 26. 10 5.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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INSTRUCTIVO DE OPERACION

; p -
OPERACION No. ESTACION CONDICION
REVISION:

L2EnANnO3
Sesion de surtimiento

£l Método seguro de uso de cuter es realizando el corte hacla afuera del cuerpo

La forma correcta de estacionar ol tugger en la parada es de la siguiente manera,
se debe de parar mas delante de modo que el dltimo carro quede libre del pasillo
estrecho y poder bajar &l material sin complicaciones .

AUTOINSPECCION DE CALIDAD ECUPAMENTO:
VERFICA OLE: = Terminal pars escanew,
v Habar Benado ol Check st de a0 médl - EW
- Cuter de segursdad (ROXD)

»  Hempaque de matenal no presente dyfos aparemes
. NG surtir mater il con caducidad vencida

Equipo minl

de 6

NO ACEPTES, NO HAGAS NO PASES PARTES MALAS

J

l ING. DE MEJORA: TEAM LEADER.

llustracion 27. 10 6.

Fuente: Propia tomada de Mabe.

A continuacion se muestra el después de actualizar los instructivos de

operacion.

FMEMER]
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

REVISION:

( OPERACION: | o g 0y No. ESTACION CONDICION
Sesion de surtimiento

SURTIR

v LarOes Reccrmia-en Sney

[ L26nAn03 |

e et ]

?Q“ﬁ" -’?-..'I: jir

2. Ravisar o recomido de %a nata y fa secuenwia de las paradas a realizar (qua se
encuentran posteadas en las baterias del afmacen)

AUTOINSPECCION DE CALIDAD EQUIPAMENTO:

VERFICA OLE: - Termiral pars escanesr,
v Habar Benado ol (heck It de oo médl - Em
«  Eempeque de matenal no presste dyfos aparenes - Cuter de seguridad [ROJO)

N suetir materlalcon caducidad vencida Equigo mirl

el

NOACEPTES. NO HAGAS NO PASES PARTES MALAS

' ING. DE MEJORA TEAM LEADER; I

llustracion 28. 10 01.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

g Nt ")
OPERACION No, ESTACION CONDICION
L2EnAn03 \ :
REVISION:

Sesion de surtimiento

3. Conducir con procacidn asegurdndose de Nota: el frenado seguro & tinndo de las

hacer parada total en Jos cruces iy tocar claxon palancas de los frenos con ambas mancs
como 36 muestra en laimagen.

TR TN (Ve
ﬁi“:_ M

- -

5.~ La distarcia establecida antra eguioos mdwiles
o3 de minimo 3 metro [pars toma de reference i
A2 gque proyecta of aquipe movil debes scoagurana
Qe la luz este én su maxima incinacdn o ajstans
marsimente 3 tres pasos de distances del equpo),

4 A Pegar 3 cada unas de las parads
alinoar o tugger en ol espacio asignado y
accionae el freno de estacionameento,

| ECUPAMENTO:

AUTOINSPECCION DE CALIDAD
VERFICA OuE: Termiral para escanewr,
. Habar Fenado ol heck 15t de aguipo mbul - EW
*  EHempaque de matenal no presemte dafos aparentey - Cuter de segurddad (ROJD)
Equigo mindl

. NO surtir materlalcon caducidad vencida

NO ACEPTES. NO HAGAS NO PASES PARTES MALAS 2de 10

' ING. DE MEJORA TEAM LEADER, l

FMEMED

llustracion 29. 10 02.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

(OPERACION: | e 4 00 " No. ESTACION Y conpcion
REVISION:

Sesion de surtimiento

. a
eyl
Nota: debes cambiar la bateria del equipo mévil cuando el nivel este en minimo 30%

[ultimas 4 lineas), cuslquier falla o instruceidn que se tre an Lo pantalla del equipo
reportaria con tu lider (s es posible tomarle foto).

\;'3—-'”‘\
<
é & pla,
l :::—-_-
et
]

7. Escaneamos el codigo de la
parada donde nos encontromos;

y dertifi erial all
6. idertificar & material y verdficor que o parada wiclondo en ls ds 1.2.3

coincida com la indicada en la stiquata inidando
con Is parads 1.2.3

‘ EQUPAMENTO!

AUTOINSPECCION DE CALIDAD
VERFICA OLE: - Termiral para escanesr,
» Habar Benado ol Check 1t de ouipo médl - EW
*  EHempaque de matenal no presente dafos aparentes - Citer de segursdad (ROXO)
Equigo mirdl

*  Noswetir materlalcon caducidad vencida

1O ACEPTES, NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 3de 10
ING. DE MEJORA: TEAM LEADER;

FMEMER

llustracion 30. 10 03.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION

" OPERACION

L2EnANO3 ) [ Mo.EsTACION 1Y conpicion
Sesion de surtimiento

REVISION:

9, Procedemos o ESCANEAR o moaterial
a entregae, do La etigusta QR pegada a
un lado de la etigueta de proveedor del
8. Presionamos BUSCAR y automatcaments empoque del material

aparece ol nomive  de A& estacdn donde se
realizars & entrega v fos materiales 3 entregsr en
dicha estacidn

10. Si la etigeta no se colocd en la atigueta
blanca poara comenedores retomables, == debe
rativar del hagar no comaspondienta.

12, Al Begar a la para estabdecida se debe de astadonar
el tugger en una orilla, de 13l forma gue no obstruys =

paso
AUTOINSPECCION DE CALIDAD | ECUPAMENTO:
YERFICA OLE: Termiral pars escanes,
v Habar Benado ol theck 1t de equiso minl - EMm
*  EHempaque de matenal no presente dafos aparemes > ‘Emt' de segursdad (ROXO)
. NO surtir materalcon caducidad vencida Equigo mindl

NO ACEPTES. NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 4 de 10
(_ina. oE MESORA TEAM LEADER, |
FMEMER

llustracion 31. Ol 04.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

| OPERACION L2EnANO3 " No. ESTACION MY conpicion
REVISION:

Sesion de surtimiento

13, La forma correcta de estacionar e tugger en 13 primera parada es de 13
sigusente manera, se debe de parar mas delante de modo que & diimo caro
quede libre del pasilo estrecho y poder bajar el material sin comphcaciones.,

‘.

14. Se coloca el matenial on & rack de k&
estacion correspondiente, Y sucesivamente e
antraga todo & material rapitiendo del paso &

15, NO obvidar Cortar o topa de las cajps de
cartdn y retivar contenadores retornables por

voelta,
al paso 12
AUTOINSPECCION DE CALIDAD EQUPAMENTO:
VERFICA OLE: = Terminal para escanewr,
v Habar Benado ol theck It de eguo médl - EW
. Bl empaque de matenal no presente dafios aparentey -~ Cuter de segurddad (ROXO|
e N surtir materlalcon caducidad vencida Equigo minl

1O ACEPTES, NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 5de 10

l ING. DE MEJORA: TEAM LEADER, l

FMEMER

llustracion 32. 10 05.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

" No. ESTACION MY conpcion
REVISION:

| OPERACION: L2EnANO3
Sesion de surtimiento

16. Al seguir con el trayecto debes taner precausidn debido a gue al espacio para lleger 2 la
segurds parads cuenta con carros cargados de otro material,

18. Daserganchas los camos y te dirijes & la 20na de PT
17. Descags o  materis) para cargac el sigulente material
comaspondionte a ka parada.

AUTOINSPECCION DE CALIDAD ECUPAMENTO:
VERFICA OLE: - ;;mmlmracxamy.

. Habar Fenado ol heck Ikt de eguipo mdil
*  EHempaque de matenal no presete dafos aparemes
. NG surtir materlalcon caducidad vencida

- Citer de seguridad (ROUO|
Equipo minl

1O ACEPTES, NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 6 de 10
ING. DE MEJORA: TEAM LEADER; |

FMENER

llustracion 33. 10 06.

Fuente: Propia tomada de Mabe.



[ INSTRUCTIVO DE OPERACION

" No. ESTACION Y concion
REVISION:

'd
OPERACION LZEDAI‘I03
Sesion de surtimiento

19. En esta parada 3l dejar bos caros 5o deban de colocar de una forma que mo cbstruya «f
poso, debido a que en asta parads == cargon otros matesiales

20, En PT == cagan ‘o3 esquineros los cuales se entregan e ks sguients parada

establocida
' AUTOINSPECCION DE CALIDAD ECUPAMENTO:
VERFICA OLE: - Termiral pars escanes,
»  Habar Fenado ol theck 16t de eguipo mdil - Em
+  EHempaque de matenal no presmte dafos apareme - Cuter de seguridad [ROJOD|
! Equigo minl

N swetir materlalcon caducidad vencida

NO ACEPTES, NO HAGAS N0 PASES PARTES MALAS 7 de 10

Fuente: Propia tomada de Mabe.

l ING. DE MEJORA: TEAM LEADER; l
FMEMES]

llustracion 34. 10 07.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

(OPERACION. | 5 a0 " No. ESTACION Y conpicion

Sesion de surtimiento sk

22. Regrasas por l0s carmos que dejasta y contivaas ol recorrido para dejar ol material faltaeta.

EQUPAMENTO!
= Tesrmiral para escanew,

YERFICA OLE:
v Habar Benado ol Check Ikt de a0 médl - EM
«  EHempaque de matenal no presete dahios aparemes - Cuter de segiridad (ROJO)

»  NOsuetir materkalcon caducidad vencida Equigo minl

NO ACEPTES, NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS 8 de 10
| 1~ DE MESORA: TEAM LEADER, )

FMEMER

llustracion 35. 10 08.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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INSTRUCTIVO DE OPERACION

" OPERACION

L2EnANnO3
Sesion de surtimiento

25 Si |3 estacidn ya no cwenta con espacio
dizponible, solicitar ajuste de salde a tu
faciaoador y/o Lider

Canar Senn

L s o 48 e T

25. Al Finalizar el turno no obddes cerar sesidn
y entregar la teeminal & tw contrapane o
colocaria en 1a gavets comrespondiente,

" No. ESTACION
REVISION:

CONDICION

Materod e
e dadio ey
YoS e tanted

24, Debe apacecer an verde el material surtido
coma ndicador que la entrega fue comracta.

0\.)
Nota: Apapgar equipo mavil al finalcar of
turne

AUTOINSPECCION DE CALIDAD

VERFICA OLE:
. Habar Fenado ol theck Ikt de oguipo mdal
- El empaque de matenal no presente dafos aparene
NG surtir materialcon caducidad vencida

NC ACEPTES NOHAGAS NOPASES PARTES MALAS

| EQUPAMENTO:
Termiral pars escanewr,

- EMW

- Cinter de segurddad |[ROXD)
EQuigo minl

9 de 10

| NG DE MEJORA

TEAM LEADER;

J

FMENER

llustracion 36. 10 09.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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| INSTRUCTIVO DE OPERACION |

' OPERACION L2EnANO3 " No. ESTACION Y conpcion
REVISION:

Sesion de surtimiento

El Método seguro de uso de cuter es realizando el corte hacia efuera del cuerpo

La estiba maxima para cargar ¢l material en
el carro de PT es de 4, tal como & muestra
en la imagen.

EQUPAMENTO!
= Termiral para escanesr,
- EM
= Citer de segurddad (RONO)
Equipo minl

VERFICA OuE:
. Habar Fenado ol theck It de oo mdal
*  Elempaque de matenal no presente dafos aparemes
. NO surtir materlalcon caducidad vencida

NO ACEPTES. NO HAGAS NO PASES PARTES MALAS 10 de 10

ING. DE MEJORA: TEAM LEADER;

FMEMER]

llustracion 37. 10 10.

Fuente: Propia tomada de Mabe.

e 5'S

En las ilustraciones 38, 39, 40, 41, 42, 43 y 44 se muestran la actualizacion
del estandar 5’s del area del almacén b, estableciendo los pasillos libres de
material, carros ordenados y en alineacion con la sefializacién del limite
establecido. Se realizé a través de una revision con un corrido de seguridad en

las diferentes areas del almacén estableciendo comentarios de mejora.
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1 2’5 3's ~4's 5'S <
©OBREG  swoss:

PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Traspaleo de gabinetes L2

AREA:

Almacén B

mabe

06/12/2022

PUNTOS A CUIDAR
1.- Mantener las areas libres de material solo lo requerido para las actividades.

2.- Mantener los pasillos libres de materiales.
3.- Tener limpios los pisos del drea.
4.- Mantener sin obstruir el hidrante que se encuentra en esta area.

llustracién 38. Pasillo gabinetes.

Fuente: Propia tomada de Mabe.

1 s 3s a's 5'S, L ,
{i ){) ‘@:) &@{A} ESTANDAR 5°S

PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Almacén B

06/12/2022

PUNTOS A CUIDAR
1.- Mantener las areas libres de material solo lo requerido para las actividades.

2.- Mantener los pasillos libres de materiales.
3.- Tener limpios los pisos del drea.
4.- Mantener sin obstruir el hidrante que se encuentra en esta area.

Etiqueta de
identificacion material

Respetar el nimero
de cajas maximo

Carrito en preparacién

llustracion 39. Secuenciado dispenser.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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5 C’j @ éé)‘@ ESTANDAR 5'S mabe

PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Secuenciado de Gasket RO1

06/12/2022

FECHA:

Almacén B AREA:

Carrito en preparaciéon

PUNTOS A CUIDAR
1.- Mantener las areas libres de material solo lo requerido para las actividades.

2.- Mantener los pasillos libres de materiales.
3.- Tener limpios los pisos del drea.
4.- Mantener sin obstruir el hidrante que se encuentra en esta area.

llustracién 40. Secuenciado gasket.

Fuente: Propia tomada de Mabe.

@(’j@ @@ ESTANDAR 5°S mabe

PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Secuenciado de Accesorios Puertas

06/12/2022

Almacén B

Carrito en preparacién

PUNTOS A CUIDAR
1.- Mantener las areas libres de material solo lo requerido para las actividades.

2.- Mantener los pasillos libres de materiales.
3.- Tener limpios los pisos del drea.
4.- Mantener sin obstruir el hidrante que se encuentra en esta area.

llustracion 41. Accesorios puertas.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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ESTANDAR 5°S

PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Secuenciado de Ice maker, evaporador y tapa de evaporador

Almacén B

mabe

06/12/2022

PUNTOS A CUIDAR
1.- Mantener las areas libres de material solo lo requerido para las actividades.
2.- Mantener los pasillos libres de materiales.
3.- Tener limpios los pisos del area.
4.- Mantener sin obstruir el hidrante que se encuentra en esta area.

ID’S

llustracion 42. Evaporador.

Fuente: Propia tomada de Mabe.

¥s as s P
{) @\') % @ ESTANDAR 5°S

PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Secuenciado de Compresor

Almacén B

mabe

06/12/2022

PUNTOS A CUIDAR
1.- Mantener las areas libres de material solo lo requerido para las actividades.
2.- Mantener los pasillos libres de materiales.
3.- Tener limpios los pisos del area.
4.- Mantener sin obstruir el hidrante que se encuentra en esta area.

ID’S
245D2204P012
T ] E" F
ARLENR R
U

llustracion 43. Comprensor.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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.1 czj @ @@ ESTANDAR 5°S mabe

PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Supermercado Traspaleo L1 & L2

FECHA:

AREA: 06/12/2022

Almacén B

Etiqueta de
identificacion material

SUFERMERCAD
‘P239D5243G002

PUNTOS A CUIDAR
.- Mantener las areas libres de material solo lo requerido para las actividades.
.- Mantener los pasillos libres de materiales.
.- Tener limpios los pisos del area.
.- Mantener sin obstruir el hidrante que se encuentra en esta area.

B WNR

llustracién 44. Traspaleo.

Fuente: Propia tomada de Mabe.

e Check list.

Se actualizo los check list de los equipos moviles realizandolos de manera
mas clara y adecuada por turnos establecidos, tomando en cuenta los
requerimientos que se deben tener en cuenta para su evaluacién y chequeo de
funcionamiento de cada uno de ellos.

A continuacion, se muestran los formatos establecidos en la ilustracién 45 y
46.
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CHECK LIST SEMANAL DE MONTACARGAS

| MONTACARGAS NO.

NOMBRE DEL OPERADOR
Ter. Turnd
2do. Turn
3er. Turnd

Area |

(

LUNES MARTES | MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

DOMINGO

N

SEMANA DEL ]

TURNO TURNO TURNO

TURNO

TURNO

TURNO

TURNO

A
m
m

VERIFICAR MONT. APAGADO [1]2]3[1]2]3[1]2]3

1]2]3

1]2]3

1]2]3

1]2]3

COMENTARIOS / OBSERVACIONES

Lectura Horéometro 1er. Turno

Lectura Horémetro 20. Turno

Lectura Horémetro 3er. Turno

Llantas

Nivel de aceite de motor

Nivel de aceite Hidraulico

vel de Aqua de Radiador

vel de liquido de frenos

vel de liquido de bateria

Estado de cables

Nivel de combustible

Tension de Cadenas de Levante

=
o

Manaueras de sistema de levan

ubricacion de sistema de levante

Horauillas (revisién aeneral)

o[ [R o2 3 (oo [N o | s [wo o | =

Extintor

17 |Fugas de liquidos

18 |MONTACARGAS ENCENDIDO

19 |Nivel de aceite de transmision

20 |Indicadores de Tablero

21 |Luces en general

22 |Claxon

23 |Torreta

24 |Alarma de reversa

25 |Cinturén de sequridad

26 |Frenos

27 |Direccién

28 |Freno estacionario

Y
Marca con una X golges nuevos fer. fmo 20 jumd

B Nl

A\ AN

3er. turno

Vo. Bo. Supervisor

OBSERVACIONES

llustracién 45. Check list del monta y patin.

Fuente: Mabe

CHECK LIST SEMANAL DE TREN TUGGER(CARRITO REMOLCADOR)

|PATiN- NO. | ‘

NOMBRE DEL OPERADOR
Ter. Turno
2do. Turno
3er. Turno

Are a]

(

LUNES MARTES | MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

DOMINGO

TURNO TURNO TURNO

TURNO

TURNO

TURNO

TURNO

\

SEMANA DEL ]

TUGGER APAGADO 112|3[1]2|3[1]2]83

1123

11213

112183

1123

COMENTARIOS / OBSERVACIONES

Estado de las llantas

Bateria nivel de acido

Nivel de carga (Bateria)

Estado de cableado (Mordazas)

Carroceria, tornilleria.

Paro de emergencia

Maneral de control o volante

Claxon

Punto de anclaje

ololeNo o |woro =

Apariencia y limpieza

TUGGER ENCENDIDO

Mecanismo de elevacion

Avance v reversa

Frenos

Luces de operacién

[(CY Y N ) (R Y N Y RN N
O [N |O|A (W=

1er. turno Y 20. turno

AN

3er. turno

Vo. Bo. Supervisor

OBSERVACIONES

llustracion 46. Check list del tugger.

Fuente: Mabe
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e Layout.

Se actualizo el layout del area del almacén de tal manera que solo se
modificé colocando las sefalizaciones que se manejaban junto con las
implementadas actualmente. Esto se realizé a través del analisis MAM como
accioén a tomar para una mejora y evitar futuros accidentes e incidentes en el

area de almaceén, se puede ver en la ilustracion 47, 48 y 49.

L]

— : o [EEEEEEEBEEERS

0 oo =

il 1 o EmcooE s | o
- @lie

Fuente: Mabe

3] lIlﬁﬂlﬁﬂlllﬁ::!Tlllf"

3ty

- e —

—r—r—x
 —— —

e e —

———x

: —— 4
— = T

-as |

PLA L2 . Traspaleo Hs . S. Puertas Foam Evap.y correderas
. PLA L2 SPMK UR Secuenciado L2 Gasket . SecuenciadoL1

llustracion 48. Clasificacion de las areas de almacén.

Fuente: Mabe
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A

VE PereaaaRee

-

e~ . t
W " :. il
-4 M
1L I
I T
@ Ojos de venado ) Pasillospara + Camarasde
peatan vigilancia
Area de equipos . Carga de tugger ® Sefalizacionesde
moviles. emergencia, extintores,
camillas, etc.

llustracion 49. Senalizaciones.

Fuente: Propia
¢ Identificacion de equipos moviles

Se realiz6 la identificacion de equipos moviles a través de la recoleccion de
datos de los operadores, donde se obtuvo el tiempo de ser operadores
estableciendo que si el tiempo era mayor o igual a 1 afo operando se
consideraban operadores expertos y si tenian menos de un afo operando
equipo se consideran operador principiante, de esta manera se clasifico a los
operadores pertenecientes al almacén b como se puede ver en las siguientes

ilustraciones 50 y 51.
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L2KitAn 1

mabe

llustracion 50. Operador experto.

89



iy = |
| L2TrKb 01

llustracién 51. Operador principiante.
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e AST

Se realiz6 la actualizacion de los AST de los equipos méviles cambiando y
agregando alguna descripcion de riesgo y acciones para evitarlo, analizando
los riesgos a los que estan expuestos con ayuda del lider de seguridad y de
esta manera se vuelven mas claros y coherentes de entender para los
operadores los riesgos a los que estan expuestos y saber identificar su equipo
de proteccion personal tal como se muestra en las ilustraciones 52, 53, 54, 55,
56, 57, 58 y 59.

mube ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAIO 0
pacceso soreacow: Almacén BfRuta PLA Gabinetes L1.
W TIDAD RUTIRARLA | x anmpnnkunnauu | F\CHTEI.H'S.TI. |
\ [ ecopdinbedeings |
<§> O == ) H v 9’)@ e

Quimico Cortante  Ergonomia Ruido -impan oo EREpa el

=] O

L=}
i ¢ X
Cuitarvecy Eléctrico -,.. "
s X P -
Respiratoria Otros .; .
o0 "

Ouemaduras Mecanico

- U5 D Te TR g A Lk O & EFF
3 -Drcharn y || re s o e cha e e
& « Rioa e oo, veT icjo d wes nedc v respeoer s detencm minm s de Sm
i i -l amTinale sopponycheck leediwic

f ; e ol LIS TR g TR O & S
Radioactivo Huminacion Caida - i PO RS LB Y i 1B (e e e e s
FRIMAS DE VAUDACKIN
Te=arm Lider J. I:'"MHWUI"MHK" l Fm“lﬂﬂ'ﬂ'ﬁ |-

Aren de lirmag ¥ iesgo
REY O& GEHED 1241

llustracion 52. AST ruta PLA.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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mabe ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO O
e = A = .:g#“@_{‘ﬁ B = B =
o Sron | e

il B — nmns

;ﬁ.-: '.-- %.—_

= i'- L‘}mﬂt:!""f‘:t
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Capacitacion & lemento F12 AST
B | MORMINA MOMBRE FIRKLA FECHA INSTRUCTDR
1
2
El
4
5
b
7
-]
a
10
S BOTHE COMBNIEE IREOILINIE CHEBIGH S04 FEOE BTHN 03 FHMS RSELHT TESEE F OIS P e i deriecier parim en mavislende qur gurden gaipes 9 preese @ staoerveia de
0% Lt e guarie ar snste byfl i naen see. rsdaaeen 5 mEpn B2 e de m el sl fn ewrilin gein. pas e o oo nin e debes de e aea
SSITIRA NN . eSS (S0 AT R U i (AR P S T A SR preiniiin sk Py e 0 e comirero s evorrse o T4 o BN pees e @ ena

rispa aH CATR
W Gemadurs: L clebe Misniifis prindipeinsns tepeihnt daienre giraadis an ol prome
5, L IR PR P U ekl pb G ikl 3 S Ny ARG O HARAE. Pads

FRAGERS PO B £ oy ok Sk T
qnn— 1 g s 1 sidda puade see
cosiiiein ol oA palewEl A 8 es ds O u‘.r.nr wrd

1
e i PO i, A S s el T il || e et i Gl o i ki it i 4
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o L (A i Tl bb e Gk L8 I fid e Moot of i pare L bk dbbperacis cle Ls brimesiled el ramcds p b e dmiuiien de ln
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P L .-u.-u-.-. Fe i s Sl e B B F s B Oy i b il peeriy e we e THL
e o rolvidaia pema ks 15 kg
Er vargas dprpqeiiden on o maoos I penene o mua 1] K
davinaccs: bn dewselos 48 bir comsa nastikawss visads corplee de cabded hay e
! lrige viual y pare mrdmierio o chigainio & U e bevie oon e ol p er aeem de
waqmvsn ur e feet e Gerenandin b e pabeeian  liees dale e e

llustracion 53. EP PLA.

B # TR L ior 1wt O Lagriebabs @l L i a6 dinai
Sipmads, peasins, maling, BUisrs, ]
%t peEn e g, paerie par b ke £y amae b

Fuente: Propia tomada de Mabe.

mube ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAIO G
paocesa s oresacn: Alrmacén B/Ruta 2 PLA Ensamble L1.
STTRADAD A UTIRARLE | X |.:.|:rr.'|mp K FUTINARM | kqu'ruﬂsu |

lr\-c-mtmem'muan-’m-u
-

Loy -

Quimico Cortante Erg:clnumm Ruido 1T AT (06 B Tl

f-E':D D ~Lanien p manwg I m A Dd

Cutdnen Eléctrico

g U X @

R A |
B
B

Respiratorio Otros i
i

A0 i#90)
Mecanico

Quemaduras

I.ISNII-THIIMHLMIJEE"

a0 10 %p SEe

-usumnm 2 A & SErRD.

Radioactivo Huminacion Caida - ESinat P BrnES R LB A B [ [0 etk erehs
FRMAS DE VALIDACKIN
|Tearn Lider | Ilvu:ﬂlemdlimuw | }:mhmﬂﬂ
Arep de lrmas y riesgn
GEHSE 123

REV 0&
llustracion 54. AST ensamble.

Fuente: Propia tomada de Mabe.
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mube ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO
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Capacitacion eleme nto F12 45T
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Fuente: Propia tomada de Mabe.
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Fuente: Propia tomada de Mabe.
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Fuente: Propia tomada de Mabe.
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5.3 Seguimiento.

Diagrama de flujo:

Se realizé la comparativa del diagrama de flujo anterior para ver el
cambio realizado del proceso, mediante la intervencion del instructor interno
para generar cambios, este diagrama nos muestra el nuevo proceso de
seleccidén y certificacion de algun operador de equipo movil, asi como su
seguimiento mediante la implementacion del sistema de seguridad cambiando
algunas actividades para tener mayor control y chequeo del proceso de
nuestros operadores, tenerlos capacitados constantemente y bajo supervision.

tal como se muestra en la ilustracion 60.

95



Sale convocatoria para operador de
equipo movil.

l

El team lider se encarga de buscar a
la gente interesada.

l

Pasa a entrevista con RH.

"

Lo mandan a curso de EM.

l

Hacer examen tedrico y
practico.
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Lo mandan hacer las horas
vuelo.

l

!

Terminan horas vuelo.

l

No

Mandan con HGS para
liberacion.

l

Si

Asignan operador a una ruta.

l

Clasificacion del operador
Experto / principiante

l

Instructor interno empieza
con chequeos y capacitacion
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l

Reporte semanalmente la
evolucion del operador.

l

Reportes No

aprobatorios

|

Recertificacion

Fin
llustracion 60. Diagrama de flujo actual.

Fuente: Propia.

Seguimiento al proceso de recertificacion de los operadores: se

llevd a cabo la realizacion de un check list en el cual el instructor interno

evaluara el desempefo de los operadores, analizando las variables mas

importantes, se tomd en cuenta el conocimiento del operador con el manejo del

equipo movil, al reglamento y habilidades desarrolladas. A continuacion, se

muestra en la tabla 4 el formato realizado.

Tabla 3. Check list de instructor interno.

Check list del operador de equipo movil.

Evaluacién al operador de la capacitacion por parte del instructor interno

Caracteristicas

Se
cumple

No se
cumple
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Cumple en tiempo y forma con la capacitacién impartida.

Demuestra interés y conocimiento.

Sobresale como operador siempre participando y
haciendo comentarios del tema.

Realiza la actividad de la mejor manera, cumpliendo y
respetando con las reglas establecida.

Demuestra conocimientos adquiridos durante el curso.

Demuestra interés por subir de categoria.

Evaluacién al operador por habilidades adquiridas.

Caracteristicas

Se
cumple

No se
cumple

Demuestra liderazgo para realizar la actividad.

Propone mejoras

cumple con el reglamento.

Se acopla a la ruta establecida.

Opera el equipo con responsabilidad.

Llena el check list del equipo.

Hace uso del claxon en cada esquina.

Evalua su alrededor antes de avanzar.

Hace el recorrido de la ruta debida y correctamente.

Toma el espacio necesarios para dar la vuelta en U
debidamente.

Respeta la distancia establecida entre un equipo moévil y
ofro.

Observaciones:

Fuente: Propia.

Grafica de evolucion de accidentes: Durante todo el proceso de

estadia se estuvieron plasmando todos los accidentes en el area de almacén b,

generando una grafica por mes donde se puede apreciar el no de accidentes

que surgieron. De esta manera se tiene un control y registro de los sucesos

viendo como resultado a la implementacion del

proyecto una notable

disminucién de accidentes tal y como se observa en la ilustracion 61, 62 y 63.
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A 8 C D E F G H | J K L M N
A ESTACION MAQUINA DESCRIPCION DE LA(s)|
| OPERACION|SEM. Fis. MES NOMBRE EDAD SEXO UDN AREA 5 EQUIPG NT. EMPRESIANT.PUESTO| JEFE INMEDIATO LESIONIs) LESIO
transtorr
REF. DOMINGUEZ GONZALEZ ESTEFANI ATORNILLADO DE JONATHAN | ATRAPAMIENTO DE
, cELaa FW06 | FEBRERO BATRICIA 16-19 fem ENSAMBLE L2 POA - 1530 dias AL AZAR UL GAR DERECHG esrgl;s;::l
REF. ENSAMBLE DE ANTONIO CONTUSION DEDO contusi
, CELAvA FWO06 | FEBRERO | CARDENAS BECERRA JESUS 40.44 ENSAMBLE L1 COMPRESOR | 1-dmeses | 7-t4dias | Sl P ANULAR yaumatid
REF SUBENSAMBLE GERARDO HERDA herida
ceipva | FWO7 | FEBRERO |  PICAZO GARCIA LUIS ANGEL 2024 ENSAMBLE L1 BASEPLATE 1 2afios | 6-12 meses TORRES PUNZOCORTANTE e
PULGAR IZQUIERDO | P
4
REF. SECUENCVIADO | ANOS4 3 HERIDA REGION herida
s CELavA | FWO8 | FEBRERO LOPEZ SEGURA JUANA 50-54 fem MATERIALES ALMACEN B ROTARY 2 MESES | SEMANAS | RAULMONTALYO | oo e " Z00ERDO | punzefeon
REF. ENSAMBLE DE N N ESGUINCE TOBILLO contusi
6 CELava | FWO8 | FEBRERO | DELGADO VILLAINDIRA SULEYCA | 3538 fem MATERIALES UR-L1 CABEZADE FILTRO | 1-2afias | 1-2afios | RAUL MONTALVO DERECHG Pt
HERIDA CORTANTE
REF. INSPECCION DE _ _ SAMANTA heridd
CELava | FW0B | FEBRERO SAMANO NAVA LOURDES 35.39 fem CALIDAD L1 PUERTAS| 1-2afios | 1-2afios MORENO DEDO INDICE purznicor]
; DERECHO
CONTUSION
REF. FW10 MARZO | DELGADO VILLA INDIRA SULEYCA | 3539 fem MATERIALES UR-L1 OPERADORDE | 4 5 afios | 1-2afios | RAUL MONTALVO TEMPORAL contusi
CELAYA TUGGER ftraumatis
DERECHO
8

| Accidentes | Hoja1

llustracién 61. Registro de accidentes e incidentes.

Fuente: Mabe.

Incidentes | @
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A continuacion, se muestra la grafica realizada con el numero de

accidentes que se registraron en la planta de MABE.

ACCIDENTES E INCIDENTES 2021-2022

14

s ACCIDENTES MP s INCIDENTES MP s ACCIDENTES CLPT = INCIDENTES CLPT

llustracién 62. Grafica de accidentes e incidentes registrados.

Fuente: MABE.

ACCIDENTES E INCIDENTES 2022-2023

15

s /\ccidentes MP s Accidentes PT  sss=|ncidentes MT Incidentes PT

llustracién 63. Accidentes e incidentes registrados en la residencia.

Fuente: Propia.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

Las empresas buscan mantener su eficiencia y eficacia a través de
multiples métodos que logren sumar a sus necesidades, de esta manera una
de ellas es la seguridad en la cual hacen mucho énfasis debido a la severidad
que esto contrae a sus trabajadores, la seguridad se debe tratar con seriedad y
con métodos funcionales que ayudan a la disminucion o en dado caso que

ayude a reaccionar de manera inmediata.

La implementacion del sistema de seguridad en la empresa nos resultd
favorable, hubo una disminucién de accidentes en el area poniendo a los
operadores como personal favorable en el area de almacén, todo esto se
obtuvo a un tiempo de aplicacion de identificacion de operadores. La buena
aceptacion del proyecto para crear conciencia y una buena comunicacién de
operador e instructor ha generado un constante cambio favorable para los
nuevos operadores y personal del almacén b, teniendo una disminucion de
unos meses a otro por ejemplo en septiembre se tiene registrado en el mes 12
accidentes provocados por equipo movil en el area de almacén b lo cual nos
arroja como el mas con mas accidentes e incidentes registrado en el afo,
después con la implementacion del sistema de seguridad identificacion de
operadores por categoria e apoyo y capacitacion del instructor interno se ha
tenido una disminucién al grado que a los primeros dias de diciembre y no se

tiene ningun registro de un accidente en el area de trabajo

Asi mismo puedo decir que las residencias profesionales mas que una
nueva etapa de la carrera es una oportunidad que nos brindan
profesionalmente dentro de la industria para poder adquirir, desenvolver y
manejar los conocimientos que de cierta forma nos ayudan a resolver
problemas, tomar decisiones, buscar alternativas que como profesionales
tenemos que hacer dia a dia demostrando que tenemos conocimientos

adquiridos a lo largo de la carrera y las residencias profesionales nos sirven
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para llevarlas a cabo e incluso aprender cosas de la industria que en el aula de
clases no se ven por motivos que son tedricos no practicos como se estan
viviendo en estos momentos. He aprendido mucho durante esta etapa en la
empresa, convivir, tratar y manejar gente en diferente area, posicion y forma de
ser conlleva un alto desempefio y madurez para atravesar diferentes momentos
o situaciones tratando de buscar un bien en comun resolucién de problemas
llevando la mejor continua dia a dia de diferentes maneras, pero con el mismo

objetivo mejorar cada dia.

Con esto podemos decir que la hipotesis se aceptd porque se obtuvo
una disminucién del 8% en el area de almacén B de accidentes e incidentes
registrados a lo largo de la estancia del afio 2022, lo cual significa que el hecho
de aplicacion del sistema de seguridad esta disminuyendo poco a poco los
accidentes e incidentes en el area de trabajo teniendo como resultado una

mejora para la empresa.
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Recomendaciones

A continuacidn, se mencionaran algunas recomendaciones para el proyecto
siga teniendo impacto en el area y para los operadores de equipos moviles,

tales como los siguientes:

e Seguir con revisiones periddicas para cada operador con ayuda del
instructor interno.

o Constantes capacitaciones para el instructor interno, tener informacion
actualizada.

e Actualizacién de las licencias de los operadores para el manejo de los
equipos.

e Buscar la manera de dar a los operadores una gratificaciéon por cero
accidentes, motivarlos a mejorar.

e Tener actualizado los instructivos y ayudas visuales.

e Dar platicas al personal en un cierto periodo para reforzar los conocimientos

de la seguridad y el cuidado en cada operacion.
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GLOSARIO

MAM: Método de analisis Mabe.

AST: Analisis de seguridad en el trabajo.

Layout: Disefio.

Ohsas: Las siglas en inglés Occupational Health and Safety Assesment Series,
es un sistema de gestion de la Salud y Seguridad Ocurpacional.

EPP: Equipo de proteccion personal.

EM: Equipo movil.

10: Instructivo de operacion.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato de horas vuelo

FORMATO PRACTICA DE CAMPO GEHS-37-05
OPERACION EQUIPOS MOVILES Rev.1 el =l=l=
N1
Elemento 13 Versidn: 1 1/1

Numero de némina:

Nombre de Operador:

Equipo Mdvil:

Mota: La practica debe realizarse en condiciones controladas, no debe realizarse directamente en las operaciones, y siempre bajo la
supervisian del responsahble de la practica.

Dia 1 (3 horas)

Actividades/Prictica FECHA: Nombre y firma del
general HORARIO COMENTARIOS responsable de la
DE: A: practica.

Practicas para revision de
check list, Movimientos al
iniciar avance, Habilidad
para conducir el vehiculo,
Posicién correcta del
operador, Habilidad para
estacionamiento del
vehiculo, Ubicacidon de taller
de reparacion, cuarto de
baterias, reconocimiento del
area.

Dia 2 (3 horas)

Fecha:

Practicas para revisidn de
check list, Movimientos al
iniciar avance, Habilidad
para conducir el vehiculo,
Posicidn correcta del
operador, Habilidad para
estacionamiento del
vehiculo.

Dia 3 (4 horas)

Fecha:
Movimientas  al  iniciar
avance, Posicion del equipo
antes de
tomnar la carga, Método para
desestibar la carga después
de tomar la carga, operacion
y manejo de cargas,
operacion especifica.

109



Anexo 2. Horas vuelo.
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Identificacion de equipos moviles.

Anexo 3.
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Anexo 4. Maniobras en espacios reducidos.
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Anexo 5. Vigilancia de horas vuelo.

" P N““lu}\ ¥
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Anexo 6. Nivel de desarrollo.

Niveles de Desarrollo

Nivel de desarrolio Cualidadades
e de equipo mow! co Iniciafl
. Personal en i il
» Capoc n/ Ce :":'C"q;‘-en,ﬁ :Jhwuwm;mwln*nbulﬂwﬁuvlnmu
entrenamiento prueba en we periodo de 5 meses bajo manejo seguro de equipo (Horas waelo/entrenamien:

» Supervisién / Seguimiento
» Indicadores Pe ol certificod Operodo de equipo mowil desarroliodo com recertificocion de 2 oo

Fersongl certificogo

titular 3 Adiestramiento y comecimiento en 2 tipos de equipe
» Nivel Madurez S Capacitado en mas de 2 rutas o posiclones
Sin p i @ inci ¥

Integracion y Sostenimiento { 5“"""‘7:'::':.':

mabe

Anexo 7. Seguimiento de actividades

Seguimiento de activic

(Madurez de o

Nivel
1 ACOMPARAMIENTO OF INSTRUCTOR EN AMBIENTE CONTROLADO
2 RESPONSASUDAD ASGNADA REFERENTE A ROL |MA, CAMBIO DE PILA, RECEPCION DE EQUIPO, ETC)
3 ENGANCHE DE CARSOS, RECORRIDOS DE RECONOOARENTO PASILLDS, RECOLECCION DE VACIOS, VALIDACION PROCESO DE ESTADO DE CASROS DE ASRASTRE
4 CAPAQTAQON SOMSR4 RECORRIDO DE ROL DE EM
Duracion de S meses 5 DO0JOCOMPORTAMIENTOS DE MANEID SEGURO
aprueba 5 CUBRE ESTACIONES, OPERACONES EN LA QUE YA TENGA CONOOUMENTO
7 SEESTABLECE COMO TITULAR EN 1 OPERACION DE EM
Personal en &  CAPACTACON SOMS2A RECORRIDO DE ROL DE EM (204 OPERACION|
desarrollo §  CUBRE ESTACIONES, OPERACIONES EN LA QUE YA TENGA CONOOMENTO
10 SEESTABLECE COMO TITULAR EN UNA 2083 OPERACON DE EM
oS meses a1 aho llerul 11 YASEENCUENTRA USERADO (SABE MAS O 2 RUTAS, CATEGORWA ASIGNADA, CERTIRCADO DENTRO SuU PROCESO DE ENTRENAMENTO)
tentificadn 12 ASGNACON DE MATRZ OF HABILIDADES CON UDER DE OPERACON

mabe
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