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Resumen.

El presente proyecto se realizo en la empresa Transformaciones Metalicas Jarr S.A.

De C.V. dedicada a elaboracion de partes metalmecanica. San Bartolomé
Matlalohcan, Tlaxcala, México. El presente proyecto busca realizar un sistema
de seguridad para el area de produccion para evitar posibles accidentes con los

trabajadores y evitar el minimo riesgo posible.

El proyecto cuenta con la participacion de la comunidad Transformaciones Metalicas

Jarr S A. De C.V. con las siguientes éareas correspondientes:

Higiene y seguridad, Produccion, De tal manera que ambos departamentos se
involucren con la finalidad de seguir cumpliendo lineamentos y aspectos importantes
asi mismo de los valores de la empresa, como la responsabilidad ética compromiso,
y agilidad.Se realizo un plan de trabajo, se notificé a los operadores del area de
produccion, especificamente identificando las maquinarias con posibles riesgos

existentes dentro de la empresa.

El objetivo es tener un plan especifico que se adapte a las necesidades de la

empresa, como a la seguridad para todos los trabajadores del area de produccion.
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3. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1.1 Introduccién

El cumplimiento de las Normas en seguridad, higiene en el &mbito industrial es crucial
para asegurar que la empresa cumpla con las normativas legales y operativas
correspondientes. Una NOM es un proceso de revision detallada que evalta el
funcionamiento de la empresa, identificando problemas, riesgos, diagnosticos y areas

de mejora para garantizar su operacion legal y eficiente.

En la seguridad de los trabajadores se refiere a las medidas preventivas e
implementadas para proteger la salud fisica y mental de los empleados en el area de
trabajo. Esto incluye la prevencion de accidentes, la identificacion de riesgos laborales,
el uso de equipos de proteccion personal y la promocion de un entorno.

Los riesgos en el ambito laboral es una preocupacion fundamental para garantizar la
seguridad de los trabajadores, especialmente en entornos industriales. En base a la
NOM se estipula la evaluacion de los riesgos asociados a cada tipo de maquinaria,
con el fin de identificar puntos criticos que pueden generar accidentes, como
atrapamientos, caidas 0 exposiciones a sustancias peligrosas. Asi mismo, es
obligatorio que las empresas proporcionen equipo de proteccion personal adecuado y
realicen inspecciones. Cumpliendo con estas normativas no solo minimiza los riesgos,

sino que también promueve un ambiente de trabajo.

Transformaciones Metalicas Jarr S.A. De C.V. es una empresa que esta en pleno

desarrollo y se esta reconociendo a nivel internacional, debido a que esta creciendo y
esto genera oportunidades de mejora dentro las areas en especifico con la finalidad

de tener un mayor rendimiento en los procesos.



1.1.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL
PUESTO O AREA DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE.

DATOS DE LA EMPRESA

1.1.3 HISTORIA

En agosto de 2014, nace la empresa JARR MM UNIVERSAL S.A. DE C.V. y a partir
del 15 de septiembre del mismo afio se empieza a trabajar constantemente con una
linea de produccion, en ese lapso del mes de agosto a septiembre ese mes fue de
pruebas para poder trabajar ya constantemente, y en el afilo 2020 se actualiza la
razon social a TRANSFORMACIONES METALICAS JARR S.A. DE C.V., como
respuesta a la necesidad de la industria automotriz de mayor capacidad en el
maquinado de discos de freno y se consolida una linea de produccion, ante los
buenos resultados, se amplia la capacidad hasta la actual de 6 lineas y con
proyeccibn a mayor cantidad de produccién, se desarrolla el presente plan
estratégico con la visién de consolidar y ampliar la operacion y considerar los
elementos externos e internos que afecten a la misma a fin de utilizarlos para el fin

principal que es permanecer en el tiempo como empresa.



1.1.4 PROPIEDAD DE LA EMPRESA

La empresa JARR MM UNIVERSAL S.A. DE C.V. se encuentra su instalacion en

San Bartolomé Matlalohcan, Tlaxcala, México con un area ocupada de 3381.46 m?

UBICACION

San Bartolomé, Matlalohcan, Cuarta Secc, 90430 San Bartolomé Matlalohcan,

Tlax., México




1.1.5 CERTIFICACIONES

» 1SO 9001:

La ISO (Organizacion Internacional de Normalizacién) es el mayor desarrollador
mundial de normas internacionales opcionales.

La ISO 9001 tiene seis procedimientos obligatorios: control de documentos,
control de registros, auditoria interna, accion correctiva, accion preventiva y
control de productos no conformes. Nuestros capacitadores altamente expertos
lo ayudaran a convertirse en un profesional en la implementacién de las normas
ISO y a aprobar el examen facilmente. Estos cursos de capacitacion ayudaran a
las organizaciones a mejorar la retencion y adquisicion de clientes, mejorar la
gestion interna y aumentar la eficiencia, la productividad y las ganancias con

menos desperdicios



FACTUAL SERVICES.S. C.
CERTIFICACION Y VERIFICACION

ISO 9000 | ===
FS-3321218

Otorga el Certificado de registro a:

JARR MM UNIVERSAL,
S.A. DE C.V.

Por su cumplimiento
con los requisitos de la norma:

ISO 9001 : 2015
COPANT/ISO 9001-2015

NMX-CC-9001-IMNC-2015
Sistema de Gestion de la Calidad-Requisitos

Alcance del certificado en:

MAQUINADC DE DISCOS DE FRENO EN MAQUINAS
DE CONTROL NUMERICO.

Carretara a Apizaco Tlaxco Km 2.5, San Barclomé

ema /' Matlalohcan. Tetla de la Solidaridad, Tlaxoala,

ONGANIBMO DF CERTIFICACIOMN

ACREDITADO 20/10 Vigencia del

27 de diciembre de 2018 al 27 de dicle

Organamu de Cantifcacan aowdiinio por
NI, W E con nemdiacids No, 20010
Vigerte a partir dei: CAN0RD10

Werpor S0t AAIce e i v o his o 150 W
Ax. Irasrperins S Mo S04 Despechs 300 Coone Dl Ve Doepastn Bereo Jue: CP. 0




1.1.6 PRODUCTOS FABRICADOS EN LA EMPRESA
TRANSFORMACIONES METALICAS JARR S.A. DE C.V

En esta empresa se maquinan puros discos de freno y se les maquinan a
diferentes marcas de autos como:

FORD

GMC

STENANTIS

RENAULT

MODELOS DE VOLKSWAGEN
MODELOS DE TESLA

YVVVVY

1.1.7 QUE ES UN DISCO DE FRENO

Los discos de freno son unos dispositivos empleados en los coches para reducir la
velocidad de las ruedas y detener el vehiculo. La reduccion de velocidad se produce
como consecuencia de la friccion entre las pastillas de freno y el disco, cuando lo

atrapan al pisar el pedal.

En la actualidad los frenos de disco han sido introducidos en el eje delantero de
practicamente la totalidad de los vehiculos, si bien se siguen utilizando los frenos
de tambor en el eje trasero en las gamas bajas, como forma de reducir costos y
simplificar el funcionamiento del freno de mano. Dado que la mayoria del esfuerzo
de frenada se produce en el eje delantero, esta solucién ofrece un compromiso

razonable entre costo y seguridad.
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https://es.wikipedia.org/wiki/Freno_de_mano

1.1.8 TIPOS DE DISCOS

Los discos lisos o sélidos son los
gue suelen ser montados en fabrica
(a excepcion de modelos deportivos,

superdeportivos e hiper deportivos

que montan perforados).
haat . . . .
- ( = Los discos ventilados estos evacuan muy bien la
.
/ - alta temperatura generada por la alta friccién de las

s pastillas con las caras del disco, esto hace que el
y fabricante ponga en medio de las caras de contacto

S
\~~. I/ una especie de alabes para que rapidamente el aire
pueda entrar y asi evacuar la alta temperatura.

Los discos perforados evacuan mejor el calor
por tener orificios de  ventilacion, pero en
contrapartida se calientan mas porque disponen
de menos superficie de frenada que los rallados
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Los discos rallados tienen por funcion
limpiar los residuos de la pastilla
acumulados entre el disco y la pastilla que
pueden reducir la eficacia del frenado, pero
por el contrario no evacuan el calor tan bien

como lo hacen los perforados.

1.1.9 Productos fabricados por la empresa TRANSFORMACIONES
METALICAS JARR S.A. DE C.V.

A continuacién, se muestran alguno de los productos fabricados por la empresa :

FORD DUTI PROPIEDAD DE JARR MM UNIVERSAL S.A. DE C.V.
13



FORD DUTI PROPIEDAD DE JARR MM UNIVERSAL S.A. DE C.V.

CHRYSLER PROPIEDAD DE

JARR MM UNIVERSAL S.A. DE C.V

14



GENERAL MOTORS (GMC) PROPIEDAD DE JARR MM UNIVERSAL S.A. DE
CV
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1.1.10 MISION

Nuestra mision es ofrecer a los clientes una opcion altamente competitiva en la
industria metal mecéanica fomentando la creacion de empleos, contribuyendo al

desarroll6 de la region y generando utilidades a los inversionistas

1.1.11 VISION

Consolidarnos como una empresa lider en la Industria Metal Mecanica, logrando
una mayor penetracion en el mercado Automotriz aumentado la capacidad de
produccion, diversificando mercados y alcanzando la calificacion de Tear One

(Proveedor Directo de la Industria Automotriz) en un mediano plazo.
1.1.12 VALORES

La Politica de Calidad de Transformaciones Metélicas Jarr. Es la de cumplir y
superar los requerimientos de nuestros clientes con apego a las normas técnicas y
legales cuidando la seguridad de las personas y el medio ambiente a través de la
mejora continua, asegurando las utilidades Y la permanencia del negocio apoyados

en un sistema de aseguramiento de la calidad.

1.1.13 AREA DE TRABAJO DEL ESTUDIANTE Y PUESTO

Area: Departamento de higiene y seguridad industrial
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ANGELICA CABRERA SILVA
DIRECTORA GEMERAL

ING. JUAN PABLO SOSA

VARGAS

1.Gerencia de planta

CABRERA SILVA CABRERA SILVA ING. OSCAR HERNANDEZ ING. EDUARDD NOLASCO
I Departamento de recursos ALCANTARA CRUZ
humanos 1.Departamen_t|:-_de COmpras- I.Departamento de calidad Departamento de produccion
lagistica J
ING. NOE SANCHEZ LOPEZ
1. Departarnento de
Mantenimiento -seguridad e
higiene 0OSBALDO RODRIGUEZ
MOTA
1.Departamento de seguridad &
', higiene

Puesto: Residente profesional del departamento de Higiene y seguridad industrial
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1.1.14 . PROBLEMAS A RESOLVER PRIORIZANDOLOS

La dependencia no cuenta con una documentacion, lo que involucra la identificacion de
magquinaria y analisis de riesgos, para esto se debe de llevar a cabo una correcta
identificacion, es esencial contar con un proceso bien estructurado que permita clasificar,

etiquetar y registrar cada maquina dentro de una operacion.

» Clasificacién de Maquinaria
» Etiquetado y Registro
» Identificacion de riesgo

» Documentacion Técnica

1.1.15 OBJETIVOS

Objetivos generales

Realizar un analisis en el area de produccion para identificar los posibles riesgos que se
pueden presentar para la salud y bienestar de los trabajadores para con ello poder
realizar diferentes métodos de control de seguridad para disminuir los riesgos a los que
estan expuestos los trabajadores y obtener un area de trabajo segura.

Objetivos especificos

Conocer de manera correcta el funcionamiento de cada maquinaria identificando
oportunidades de mejor en el ambito de la seguridad para los trabajadores. Identificar los
riesgos mas comunes a los cuales estan expuestos los trabajadores e identificar la forma

de disminuir dichos accidentes.
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Identificar los principales requerimientos normativos de seguridad para el trabajador con
ayuda de las NOM STPS (Normas oficiales Mexicanas de la Secretaria del Trabajo y

Prevision Social).

Realizar métodos de control administrativos y practicos para disminuir las los riesgos
laborales logrando asi un mejor ambiente laboral aumentando la eficiencia de los

colaboradores.

1.1.16 JUSTIFICACION

La implementacién de un nuevo sistema de seguridad industrial en el area de produccion
se realiza con de la finalidad de identificar y analizar los posibles riesgos a los que estan
expuestos los operadores, buscando disminuir esos riesgos con ayuda de diferentes
métodos de control administrativos identificando areas de mejora, logrando asi un area

de trabajo segura y a su vez el cumplimiento normativo ante la STPS.

4. MARCO TEORICO

1.1.17 SEGURIDAD EN LOS TRABAJADORES

La seguridad en el trabajo es la disciplina encuadrada en la prevencion de riesgos
laborales cuyo objetivo es la aplicacion de medidas y el desarrollo de las actividades
necesarias para la prevencion de riesgos derivados del trabajo.
El area de trabajo es un lugar que debe guardar unas normas y tener unas condiciones
Optimas para que los empleados puedan desarrollar su actividad laboral de la mejor

forma posible y con la mayor seguridad.

La prioridad de la Seguridad en el Trabajo es evitar los accidentes de trabajo graves, las
estadisticas de las ultimas décadas observamos que los trabajadores fallecen en su
trabajo principalmente por accidentes de trafico, enfermedades cardiovasculares, caidas
desde alturas, contactos eléctricos, golpes y caida de cargas en actividades logisticas y

por el acceso a espacios confinados sin las preceptivas medidas de seguridad.
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La seguridad laboral implica que no existan riesgos que perjudiquen la salud de los
trabajadores. Para ello se realiza una prevencion en riesgos laborales deben identificar,
evaluar y controlar los peligros o riesgos asociados a la actividad laboral y fomentar las

actividades formativas y medidas destinadas a prevenir y evitar estos riesgos.

También estan obligados a cumplir las normas en seguridad laboral los fabricantes y
suministradores de maquinaria, equipos, productos y utiles de trabajo que se vayan a

utilizar en el proceso productivo.

1.1.18 ¢ QUE ES LA LEY FEDERAL DEL TRABAJO EN MEXICO?

La Ley Federal del Trabajo es un pilar fundamental en la sociedad mexicana. Se trata de
un instrumento legislativo que dicta los derechos y las obligaciones de trabajadores y

empleadores.

Es una ley que se encarga de regular las relaciones de trabajo en el &mbito privado, asi
como cuestiones relacionadas al sector publico, y toma en cuenta aspectos como:

1. Proteccion de los derechos laborales

La Ley se enfoca en la proteccidén de los derechos fundamentales de los trabajadores,
como la seguridad social, salarios justos, condiciones laborales dignas y proteccién ante

despidos injustificados.
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2. Regulacion de las jornadas laborales

La Ley establece limitaciones sobre la duracion de las jornadas laborales y define las
horas extraordinarias, asegurando que los trabajadores no sean sometidos a largos

periodos de trabajo.

El Articulo 68 de la Ley Federal del Trabajo establece que los trabajadores pueden
realizar hasta tres horas extras al dia, y un limite de tres veces por semana, es decir, un
total de nueve horas extra por semana. Las primeras nueve horas extras deben pagarse
con un 100% adicional al salario normal, y cualquier hora extra adicional debe pagarse

con un 200% adicional.
3. Fomento ala seguridad e higiene en el trabajo.

La Ley Federal del Trabajo incluye disposiciones relacionadas con la seguridad e higiene
laboral.

4. Establecimiento de normas salariales y prestaciones

La Ley también establece las bases para el calculo del salario y las prestaciones
minimas, como las vacaciones .aguinaldo ,prima de antigiedad ,seguro social , entre

otros.
5. Prevencién de conflictos laborales
6. Formalizacion de las relaciones laborales

La Ley establece un marco para la formalizacion de las relaciones laborales a través de

contratos escritos, la inscripcidon en el Registro de Trabajo, IMSS.
7. Equidad y no discriminacion

La LFT prohibe cualquier tipo de discriminacion en el empleo basado en género, raza,
religion, orientacion sexual, edad, entre otros. Establece que tanto hombres como

mujeres deben recibir de manera equitativa.

8. Adaptacion al contexto socioeconomico

21



La Ley también tiene una funcidon de adaptarse a los cambios en el contexto social y

econdmico del pais, a través de reformas periddicas

9. Establecimiento de sanciones a los incumplimientos

La Ley establece sanciones a los obstaculos que no cumplan con las disposiciones

laborales, lo que incentiva el cumplimiento de las normativas.

Su objetivo principal es proteger los derechos de los trabajadores mexicanos y regular
las relaciones laborales de manera justa y equitativa. Por lo mismo, desde su
implementacion hasta la fecha ha visto modificaciones para adaptarse a las necesidades

cambiantes del mercado laboral y de la sociedad en general.

1.1.19 ¢(QUE ES LA SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION SOCIAL -
STPS?

La Secretaria del Trabajo y Prevision Social (STPS) es una dependencia de gobierno del
poder ejecutivo federal la cual impulsa el potencial humano promoviendo el derecho del
trabajo, la capacitacion, la productividad y el mejoramiento de las condiciones de trabajo

para los mexicanos, asi como impartir y procurar la justicia laboral.

Su principal objetivo es Fortalecer la politica laboral y asegurar el cumplimiento de los
derechos laborales mediante capacitacion, didlogo social, democracia sindical,
negociacion colectiva, mejora del salario minimo, verificacion de normas laborales y

mediacion laboral para mejorar las condiciones y la calidad.
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» NOM-019-STPS-2011

CONSTITUCION, INTEGRACION, ORGANIZACION Y FUNCIONAMIENTO DE LAS
COMISIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE.

La norma obliga al empleador a proporcionar los recursos necesarios para que las
comisiones de seguridad e higiene accedan a los apoyos informéticos de la STPS, con
el fin de identificar la normatividad aplicable, evaluar su cumplimiento y elaborar

programas.

En base a la determinacion de las medidas necesarias para adoptar para la prevencion
de riesgos de trabajo y el seguimiento, podran utilizar el Modulo para la Elaboracion de

Programas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

La NOM-019-STPS-2011 establece un procedimiento para determinar el grado de
cumplimiento con la misma, que dara certeza juridica a los sujetos obligados ante las
actuaciones de las unidades de verificacion acreditadas y aprobadas, de conformidad
con lo previsto por la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion, y de la propia
Autoridad del Trabajo

Para una correcta interpretacion de esta norma es importante conocer las siguientes

acciones/tareas/procedimientos:

» Accidente de trabajo: 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.

» Actos inseguros: Las acciones realizadas por el trabajador que implican una

omisién o violacion a un método de trabajo o medida determinados como seguros.

» Agente: El elemento fisico, quimico o biolégico que por ausencia presencia en el
ambiente laboral, puede afectar la vida, salud e integridad fisica de los

trabajadores.
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Condiciones inseguras: Aquéllas que derivan de la inobservancia o desatencién
de las medidas establecidas como seguras, y que pueden conllevar la ocurrencia
de un incidente, accidente, enfermedad de trabajo o dafio material al centro de

trabajo.

Condiciones peligrosas: Aquellas caracteristicas inherentes a las instalaciones,
procesos, maquinaria, equipo, herramientas y materiales, que pueden provocar
un incidente, accidente, enfermedad de trabajo o dafio material al centro de

trabajo.

Enfermedad de trabajo: Todo estado patoldgico derivado de la accion continuada
de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio en que el

trabajador se vea obligado a prestar sus servicios.

Incidentes: Los acontecimientos que pueden o no ocasionar dafios a las
instalaciones, maquinaria, equipo, herramientas y/o materiales utilizados, e
interferir en los procesos o actividades, y que en circunstancias diferentes podrian
haber derivado en lesiones a los trabajadores, por lo que requieren ser

investigados para considerar la adopcion de las medidas preventivas pertinentes.

Riesgos de trabajo: Los accidentes y enfermedades a que estan expuestos los

trabajadores en ejercicio o con motivo de su trabajo.
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NOM-035-STPS-2018
La NOM 035 STPS obliga a las empresas a detectar y prevenir los riesgos psicosociales
gue se puedan presentar en las actividades diarias dentro de una organizacion. En caso

de incumplimiento a esta norma, las multas pueden ser de mas de 500 mil pesos.

La puesta en marcha de la NOM-035

La puesta en marcha de la NOM-035 es un proceso que implica la participacion activa
de los trabajadores, los supervisores y la direccion de la empresa. Para ello, se deben

llevar a cabo las siguientes acciones:

Identificar los factores de riesgo psicosocial en el trabajo

Esta accion implica una evaluacion exhaustiva del ambiente laboral para identificar los
factores de riesgo psicosocial que pueden afectar la salud y el bienestar de los
trabajadores, como son: la carga de trabajo excesiva, la falta de control sobre el trabajo,
la falta de apoyo social, el acoso laboral, la violencia laboral, la discriminacion, entre
otros.

Realizar la evaluacién de riesgos psicosociales

Esta accidn es uno de los principales requisitos de la NOM-035 para las empresas que
buscan prevenir y controlar los riesgos psicosociales en el ambiente laboral. La
evaluacion consiste en la identificacion, analisis y evaluacion de los factores
psicosociales que pueden afectar la salud de los trabajadores en el desempefio de sus
tareas laborales.

La norma establece que la evaluacion debe realizarse de manera periédica y debe tomar
en cuenta las caracteristicas personales de los trabajadores, como la edad, el género, la

experiencia laboral, entre otras.

Asi mismo, las empresas deben disefiar e implementar programas especificos para
prevenir y controlar los riesgos psicosociales, los cuales deben ser monitoreados y

evaluados de manera periodica.
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Desarrollar un programa de prevencion y control de riesgos psicosociales

Una vez que se han identificado los factores de riesgo y se ha llevado a cabo la
evaluacioén, es importante desarrollar un programa de prevencion y control de riesgos

psicosociales que aborde los factores identificados.

Este programa puede incluir medidas como la promocién de la cultura de la salud mental,
la implementacion de politicas de prevencion de acoso y discriminacion, la promocion de

la comunicacion efectiva, entre otras.

Comunicar el programa a los trabajadores

Es importante que los trabajadores sean informados sobre la existencia del programa de
prevencion y control de riesgos psicosociales, sus objetivos y las medidas especificas
gue se estan tomando para prevenir y controlar los riesgos. La comunicacion efectiva es

clave para fomentar la confianza y la participacién de los trabajadores en el programa.

Capacitar a los trabajadores y supervisores

La capacitacién es un elemento esencial para la puesta en marcha exitosa de la NOM-
035. La empresa debe proporcionar capacitacion a los trabajadores y supervisores sobre
los riesgos psicosociales, los efectos en la salud y las medidas que se estan tomando,

para prevenirlos y controlarlos.

Dicha capacitacion puede incluir temas como el manejo del estrés laboral, la

comunicacion efectiva, el acoso laboral, la discriminacion, entre otros.
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Beneficios de aplicar la NOM-035

La aplicacion de la NOM-035 puede tener diversos beneficios tanto para los trabajadores

como para las empresas, entre los que se pueden mencionar:

» Mejora en la salud y bienestar de los trabajadores: La puesta en marcha de la
NOM-035 puede contribuir a reducir los riesgos psicosociales en el ambiente
laboral, lo que a su vez puede disminuir los niveles de estrés, ansiedad, depresion

y otros trastornos mentales en los trabajadores, mejorando su salud y bienestar.

» Aumento en la productividad y eficiencia laboral: Al reducir los niveles de estrés 'y
mejorar el bienestar de los trabajadores, se puede esperar un aumento en la
productividad y eficiencia laboral, ya que los trabajadores estaran mas motivados

y comprometidos con su trabajo.

» Reduccion de costos por ausentismo y rotacion laboral: La implementacion de la
NOM-035 puede reducir el ausentismo laboral y la rotacién de personal, lo que
puede disminuir los costos asociados con la contratacion y formacion de nuevos

empleados.
» Cumplimiento de la normatividad laboral: La aplicacién de la NOM-035 permite a

las empresas cumplir con la normatividad laboral vigente en México, evitando

sanciones y multas.
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El incumplimiento de la NOM-035 puede tener graves consecuencias para la salud y el
bienestar de los trabajadores, asi como para la empresa en si misma. La norma esta
disefiada para prevenir y controlar los riesgos psicosociales en el lugar de trabajo, y su
incumplimiento puede resultar en la exposicion de los trabajadores a factores de riesgo
gue pueden afectar negativamente su salud mental y fisica. Ademas, el incumplimiento
de la norma puede resultar en sanciones economicas y legales para la empresa, asi

como en una disminucion en la productividad y la satisfaccion de los trabajadores.

Por lo tanto, es esencial que las empresas tomen medidas efectivas para implementar la

NOM-035 y prevenir el incumplimiento de la misma.

NOM-035

FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIAL EN EL TRABAJO
— IDENTIFICACION, ANALISIS Y PREVENCION
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5. QUE ES UNA MAQUINARIA INDUSTRIAL

La maquinaria constituye un conjunto de activos tangibles que una empresa posee con
el fin de llevar a cabo procesos productivos o actividades especificas dentro de su
operacion. Estos recursos son fundamentales para la fabricacién de productos, asi como
para el desarrollo y ejecucién de diversas actividades que permiten el funcionamiento

eficiente de los procesos operacionales.

La importancia radica en su capacidad de produccion que ofrecen, sino también en su

influencia sobre la calidad, el tiempo de entrega y la competitividad en el mercado.

1.1.20 COMO SE CLASIFICAN LAS MAQUINARIAS

MAQUINAS SIMPLES

Las maquinas simples son herramientas con pocas partes moviles que facilitan la
realizacion de tareas al modificar la direccion o magnitud de la fuerza aplicada.
La mayoria son utilizadas desde tiempos antiguos por los seres humanos para
actividades como levantar, empujar, dividir y mover objetos, estas maquinas permitieron

avances significativos en la construccion, el transporte y la agricultura.

MAQUINAS COMPLEJAS

Las maquinas complejas, a diferencia de las simples, estan formadas por multiples partes
moviles y combinan varios mecanismos basicos, como palancas, poleas y engranajes,
para realizar un trabajo especifico estas integran diversas maquinas simples para

optimizar su funcionamiento y facilitar tareas mas complejas.
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1.1.21 TIPO DE MAQUINARIAS

En la industria, existen diversos tipos de maquinaria, cada uno disefiado para cumplir
con funciones especificas dentro de los procesos productivos. A continuacion, se

describen algunos de los tipos mas comunes:

Maquinaria de procesamiento: Se utiliza para transformar materias primas en productos

semielaborados o productos terminados para el cliente final.

» Prensas: Para dar forma a materiales mediante presion.
» Muelas y esmeriles: Para pulir, lijar o afilar materiales.

» Tornos v fresadoras: Para mecanizar piezas mediante corte, arranque de viruta

0 modelado.
» Maquinaria de transporte: Se utiliza para mover materiales, productos o
componentes dentro de la planta de produccion.
Transportadores de banda: Sirven para el movimiento continuo de materiales.
Carretillas elevadoras: Para transportar mercancias pesadas o voluminosas.

Gruas: Para mover objetos grandes y pesados.

Y V V V

Maquinaria de ensamblaje: Se utiliza para unir diversas partes 0 componentes

para crear productos finales para el cliente consumidor.

» Lineas de ensamblaje automatizadas: Donde los componentes se montan de
manera continua.

» Robots industriales: Para tareas de ensamblaje precisas y repetitivas.

» Generadores eléctricos: Para producir electricidad a partir de diversas fuentes
de energia.

» Compresores: Para generar aire comprimido, usado en diversas aplicaciones
industriales.

» Maquinaria de limpieza y mantenimiento: Se usa para mantener las

instalaciones y los equipos en buen estado, evitando fallas y asegurando el

rendimiento continuo.

» Limpieza industrial: Equipos de aspirado y Ilimpieza de superficies
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Una vez identificado el tipo de maquinaria, se procede a describir el torno, asi como los
posibles riesgos asociados a su uso, conforme a lo establecido en la Norma Oficial
Mexicana (NOM).

1.1.22 QUE ES UN TORNO

Un torno es una herramienta esencial que se utiliza principalmente en los procesos de
mecanizado para moldear metales, maderas y otros materiales. Su funcionamiento se
basa en la rotacién del material sobre su eje, mientras que una o varias herramientas de
corte realizan operaciones como cortar, taladrar, o pulir, creando objetos simétricos y
detallados.

Esta capacidad de modelar precisamente los materiales ha hecho del torno una
herramienta fundamental en talleres de todo tipo, desde la fabricacion de piezas simples
hasta componentes de ingenieria compleja. Hoy en dia nos lleva a valorar su importancia

en la manufactura moderna, donde la precision la eficiencia son sumamente crucial
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El torno es una maquina esencial en el mecanizado, compuesta por varias partes clave

gue cumplen funciones especificas:

1. Cabezal fijo: Contiene el motor y los engranajes que transmiten el movimiento al

husillo principal, donde se monta la pieza de trabajo.
2. Husillo: Es el eje que gira y sostiene la pieza a trabajar.

3. Carro principal: Se desplaza a lo largo de la bancada y sostiene la herramienta

de corte para realizar operaciones precisas.

4. Contrapunto: Apoya el extremo opuesto de la pieza, especialmente util para

piezas largas y delgadas.

5. Bancada: Es la base que soporta el cabezal, el carro y el contrapunto, asegurando
la estabilidad y alineacion de la maquina.

El conocimiento de estas partes es crucial para garantizar un mecanizado preciso y
eficiente y evitar posibles accidentes, asi como para asegurar un adecuado

mantenimiento y funcionamiento del torno.

La gestion de riesgos en el uso de tornos paralelos es esencial para garantizar la
seguridad de los operarios y la eficiencia del proceso de mecanizado.
Los tornos pueden presentan varios peligros que deben ser adecuadamente

gestionados.
Riesgos principales:
Caidas al mismo nivel

Las superficies resbaladizas y el desorden en el area de trabajo pueden causar caidas.

Mantener el area limpia y despejada es clave para prevenir accidentes.
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Proyeccion de fragmentos y particulas

Durante el mecanizado, pueden proyectarse fragmentos que causen lesiones. El uso de

gafas de seguridad y barreras fisicas es esencial.

Atrapamientos y contactos térmicos: Las manos o la ropa pueden quedar atrapadas en
partes moéviles del torno, y las herramientas de corte pueden estar calientes. Usar ropa

ajustada y guantes adecuados puede minimizar estos riesgos.
Medidas preventivas:

Uso adecuado de EPP: Casco, gafas, guantes y calzado de seguridad son

fundamentales para proteger a los operarios.
Ropa de trabajo adecuada:

La ropa debe ser ajustada y sin accesorios que puedan engancharse en las partes

moviles del torno.
Mantenimiento del area de trabajo limpia:

Retirar virutas y residuos de manera regular y limpiar las manchas de aceite es crucial

para evitar accidentes.
Procedimientos seguros de trabajo:

Antes de comenzar en el area de trabajo, se debera verificar que todos los componentes
del torno estén correctamente ajustados. Utilizar herramientas adecuadas para montar y

desmontar mandriles, y emplear métodos seguros para la eliminacion de virutas.
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1.1.23 ¢ QUE ES UN ANALISIS DE RIESGOS ?

El andlisis de riesgos es un proceso fundamental en la gestion de la seguridad, la
proteccion de activos y la toma de decisiones estratégicas dentro de cualquier
organizacion. Este proceso no solo se limita a la identificacion de riesgos, sino que
también abarca su evaluacién y clasificacion segun su probabilidad de ocurrencia y el

impacto potencial que podrian tener sobre los objetivos estratégicos de la entidad.

La palabra riesgo expresa la posibilidad de pérdida de la vida o dafio a las personas y la
propiedad. Para establecer valoraciones comparativas de riesgo de accidentes se utiliza

la siguiente definicion técnica:

R=F . C donde:

R es el riesgo expresado en consecuencias por unidad de tiempo; F es la frecuencia de
ocurrencia del evento al que se asocia el riesgo, expresada en eventos por unidad de
tiempo;

C es la magnitud del evento, expresada en consecuencias por evento.

El riesgo puede expresarse de dos formas principales, dependiendo del tipo de

dafio asociado al mismo, esto es:

» Riesgo individual: probabilidad de dafio de cada individuo expuesto
(promedio).

» Riesgo social: dafio colectivo al publico o al entorno.
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1.1.24 PROCESO PARA UN ANALISIS DE RIESGOS

Para este proceso de analisis de riesgo es un proceso sistematico que evalla el impacto

potencial de una amenaza en un sistema u organizacion para este caso se analiza

mediante las necesidades que existen en planta

>

Identificacion de los activos: El primer paso es identificar los activos criticos que
deben protegerse, incluyendo los sistemas, la informacién y los procesos.
Identificacion de las amenazas: El siguiente paso es identificar las amenazas
potenciales para los activos identificados, incluyendo ataques internos y externos,
desastres naturales y fallos tecnolégicos.

Evaluacion del impacto: Una vez identificadas las amenazas, el siguiente paso es
evaluar el impacto potencial de cada una de ellas en los activos.

Evaluacion de la probabilidad: A continuacion, se evalla la probabilidad de que
ocurra cada amenaza.

Evaluacion del riesgo total: Al combinar la evaluacion del impacto y la
probabilidad, se puede determinar el nivel total de riesgo para cada activo.

Toma de decisiones: Con base en el nivel total de riesgo, se toman decisiones
sobre qué medidas de seguridad implementar para proteger los activos.
Seguimiento y revision: El Ultimo paso es revisar periodicamente el andlisis de

riesgo y realizar los ajustes necesarios
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1.1.25 TIPOS DE ANALISIS DE RIESGOS

Es muy importante el identificar los tipos de analisis en base a las necesidades que
necesita la empresa se realizara el desglose del analisis de riesgos con la finalidad de

adecuarse en base al tipo de maquinaria y lo solicitado en planta
Andlisis cualitativo de riesgos

Este tipo de analisis consiste en encontrar posibles riesgos y juzgar la probabilidad de
que se produzcan y cual seré su gravedad basandose en opiniones personales y datos

cualitativos. No se realizan mediciones cuantitativas ni analisis estadisticos.
Andlisis cuantitativo de riesgos

En este tipo de analisis se utilizan las matematicas y la estadistica para calcular la
probabilidad de que se produzca un riesgo y la gravedad del mismo. Suele incluir la
recopilacion y el analisis de grandes cantidades de datos para hacer predicciones mas

precisas sobre la posibilidad y el efecto de diversos tipos de riesgos.
Analisis de amenazas

Este tipo de andlisis se ocupa de identificar y evaluar amenazas potenciales, como
ciberataques, terrorismo y robos. Ayuda a las organizaciones a desarrollar estrategias

para prevenir o minimizar los riesgos para sus activos.
Andlisis de la causaraiz

Un analisis de causa raiz es un tipo de andlisis de riesgos que se utiliza para determinar
las causas subyacentes de problemas o cuestiones. Esta técnica se utiliza con frecuencia
en la fabricacion y el control de calidad. También ayuda a las organizaciones a identificar

y corregir las causas profundas de los problemas para evitar que se repitan.
Analisis de evaluacion de necesidades

Un andlisis de evaluacion de necesidades es una forma de determinar paso a paso lo
gue necesita una persona o un grupo. Este tipo de analisis se utiliza para identificar las
carencias de servicios y apoyo. Para evaluar las necesidades pueden utilizarse

encuestas, entrevistas y grupos de discusion.
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1.1.26 METODOS DE ANALISIS DE RIESGOS

Para realizar la adecuacién y el formato empleado para la necesidad de esta empresa

se toman en cuenta algunos métodos :
Método bow-tie

Este método cualitativo de andlisis de riesgos ayuda a encontrar los riesgos del
proyecto, de donde proceden y como afectaran al proyecto. Antes de considerar de
donde proceden los riesgos, qué pueden significar y como afrontarlos, los directores de
proyecto deben identificar primero los riesgos que podrian afectar al proyecto. Se trata

de un método flexible que puede utilizarse en cualquier ambito.
Matriz de andlisis de riesgos

La matriz de analisis de riesgos clasifica los riesgos en funcion de su probabilidad y
gravedad. Es una forma de ver los riesgos de forma cualitativa. Su objetivo es ayudar a
los directivos a clasificar los riesgos y elaborar un plan para reducir el impacto o la

probabilidad de las amenazas.
Andlisis de sensibilidad

El andlisis de sensibilidad mide como la incertidumbre de una o mas variables de
entrada afecta a las variables de salida. Este analisis ayuda al modelo a hacer mejores

predicciones. Es un método de andlisis cuantitativo de amenazas.
Evaluacion SWIFT

SWIFT son las siglas de Structured What-If-Technique. Es un tipo de andlisis de
riesgos que busca posibles riesgos relacionados con cambios en el plan del proyecto.
Para encontrar todos los riesgos, los miembros del equipo deben plantear tantas

situaciones hipotéticas como sea posible.

37



Registro de riesgos

Un registro de riesgos es una herramienta esencial para la gestion de proyectos. Forma
parte de la estrategia de gestion de riesgos y muestra quién esta a cargo de los riesgos,
como pueden reducirse y qué recursos se necesitan. Este documento del proyecto
enumera todos los detalles importantes y los riesgos que podrian ocurrir durante la fase

de ejecucion.

A continuacién, para llevar a cabo este proyecto se utilizara la metodologia 5S ya que
sera de suma importancia esta metodologia asi mismo para garantizar la eficiencia, Para
esto se necesita la identificacién de cada maquinaria y llevar a cabo el andlisis de riesgos,
mejorar en el proceso y los trabajadores estén de manera segura y garanticen la mayor

eficiencia en turno laboral.

1.1.27 QUE ES LA METODOLOGIA 5S

5S es una herramienta que pertenece a Lean Manufacturing, es de origen japonés y
define practicas de mejoras en orden y limpieza, a la vez que crea estandares en
procesos eficaces y eficientes, para la implementacién de este analisis de riesgo es
de suma importancia esta herramienta ,asi mismo mejorando efectivamente las areas
de trabajo, elevando la productividad de los procesos que se llevan internamente
Para esta ocasion aplicara el en personal operativo disminuyendo tiempos y elevando la

productividad en si mismos

El uso de esta metodologia y puesta en practica, impulsa la mejora de la cadena de valor

en el caso de una empresa que esta en pleno crecimiento.

Siempre se ha considerado una herramienta de alto valor para mejorar productividad
eficiencia, pero hoy dia, los procesos agiles la toman como punta de lanza, por su
capacidad rapida de eliminar desperdicios (muda en japonés) que no aportan valor al

producto/servicio final; es decir, aquello que recibe el cliente.
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1.1.28 . DONDE SE ORIGINO LA METODOLOGIA 5S?

Se inici6 en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor
organizados, mas ordenados y limpios de forma permanente, para lograr una mayor

productividad y un mejor entorno laboral.

Toyota, a través de ella, junto con otras metodologias de mejora continua, buscaba
desde la linea media de mando, en al area de produccion, hacer mas eficientes los
procesos que ya se realizaban en la época. Hoy dia sigue estando en vigencia dentro

del sistema productivo moderno.

Las 5S no solo es una metodologia de gestion empresarial, su concepcidn proviene de

la misma forma de cultura y vida japonesa.

Se denomina asi, ya que la primera letra del nombre de cada una de sus componentes

es la letra «S«.

La implementacion de estas medidas preventivas y una gestion eficaz de riesgos

contribuyen a un entorno de trabajo seguro y productivo, reduciendo los peligros

asociados al uso de tornos y protegiendo a los operarios.

METODOLOGIA DE LAS 5S

SHITSUKE
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SEIRI (clasificacidn)
Se refiere a Clasificar el espacio, dejar lo util y desechar lo indtil.

Es decir, eliminar aquellos objetos que sean innecesarios y no aporten valor alguno al
producto/servicio final. Si estas mejorando procesos en tu negocio, te recomiendo usar,
mientras clasificas y decides, el sistema de semaforo, marcando con color rojo aquello
gue no te sirve, con amarillo lo que tienes dudas y con verde lo que dejaras. Al final, una
vez clasificado todo, desechas lo que definitivamente no aporte valor.

Para este caso se tiene que realizar la clasificacion de cada una de las maquinarias asi
mismo clasificandolas e identificandolas, con la finalidad de tener un orden en el formato
de guia de integracion, con la finalidad de que los supervisores de area les sea

mayormente diferenciarlas.
SEITON (ORGANIZAR)
Es la segunda fase de la metodologia 5S.

Cuando se organiza es conveniente sectorizar el espacio, puedes inclusive (si hablamos
de espacio fisico) demarcarlo con lineas de colores. Si es un despacho, puedes utilizar

separadores, etc.

También hay que identificar el grado de utilidad de cada herramienta, equipo o
documento, para poder colocarlo donde mejor pueda estar a efecto de ayudarnos en las
tareas que se ejecutan continuamente. Entonces, para una correcta implantacién del

Seiton puedes hacer lo siguiente:

Demarcar el espacio de trabajo, con la finalidad de delimitar la tarea de trabajo y evitar
accidentes en pasillos y los trabajadores les sea aun mayormente identificar su zona de

trabajo.
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Determinar su frecuencia de uso, en este apartado nos ayuda mucho debido a que no
toda maquinaria se utiliza frecuentemente, esto es debido a planes de produccion y asi
mismo designando la produccién en base al requerimiento del cliente y esto hace que se

ocupen las maquinarias con mayor frecuencia y mayores riesgos posibles.

La finalidad estos pasos en un corto espacio de tiempo podra ver realizada la mejora en
el espacio de trabajo, ofreciendo un acceso mas rapido a todo y mejorando la calidad del
trabajo. El significado central de Seiri-Seiton es mantener cerca de ti solo lo que pronto
necesitas, en lugares designados ordenadamente.

SEISO (LIMPIEZA)
Es la tercera fase de la metodologia 5S.

En este paso se busca integrar la limpieza como parte del dia a dia, y que dependa de
todos los miembros de un equipo de trabajo o de una organizacion. Es decir, hay que
asumir la limpieza como una actividad rutinaria y de responsabilidad. La finalidad de esta
fase es designar un rol de trabajadores internamente para facilitar cada vez que termine

un turno y facilitar a los otros operadores con la finalidad de mantener el area limpia.

Yendo un poco mas alla, el Seiso en las relaciones es fundamental, intentar mantener el
espacio limpio agrada a los demas y los inspira. Se recomienda fijar horarios para la
limpieza como parte de la rutina diaria. La finalidad de designar estos horarios es

finalizando cada turno con el afan de matar tiempos muertos.
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SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
Es la cuarta fase de la metodologia 5S.

Seiketsu, lo que busca es dar sostenibilidad a las 3 S anteriores. Ya que, al estar en
estado ideal, luego de aplicar, la clasificacion, eliminacién, orden y limpieza, la idea es

gue ese ciclo se repita continuamente hasta conseguir el habito.

En cierto sentido, significa crear y mantener estdndares para Seiri, Seiton y Seiso.Una
vez que se logra fijar el estdndar o habito, se consigue mejorar el tiempo de respuesta

ante los imprevistos. Finalmente, una reduccion del reproceso.

SHITSUKE (DISCIPLINA)
Es la quinta y ultima fase de la metodologia 5S.

El trabajar la disciplina genera cultura, motivacion, fundamental para que las personas

vean el propdsito y estén motivadas para actuar de acuerdo con las S anteriores.

Por tanto, fomenta la automotivacién, la constancia y la perseverancia en quien aplica el

meétodo, sea un profesional o un equipo de trabajo. en los miembros de la organizacion.

En conclusion, con Shitsuke se procura hacer continuo la aplicacién del método y

convertir en habito cada uno de los cambios y mejoras planteados

42



6. DESARROLLO
1.-SEIRI (CLASIFICACION)

Para la identificacién de cada maquinaria se realizard mediante el layout de planta.
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Para el desarrollo de este proyecto necesitamos la identificacién del area de produccion una vez identificado las
magquinarias clasificamos el lugar, asi mismo identificando por zona y en base a la zona se clasifican cuantas maquinarias

son existentes y en donde hay posibles riesgos para los trabajadores

PRODUCTC TERMINM D

EXTINTOR KO3

una vez logrando las zonas empezamos a contabilizar el nUmero de maquinaria por zona, asi mismo llegando al punto en

gue existen 7 maquinarias en la zona.
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A continuacién, se desarrolla un formato para guia de integracion para la clasificacion de cada maquinaria el cual resumira
prevendra los riesgos existentes los cuales pueden ser evitados a sufrir algin tipo de incidente.
BALANCEADORA DE DISCOS.

Trand €2 rmact \ Alirac \ (Y
Transi €3 rmaciones Metilicas JARRSA. DECY. | @ @ et BALANGEADORA DE DISCOS Jueve, 24 deacubr do 224
REALIZO (OSBALDO ROGRIGUES MOTA
Durante lajornada laboral debes cumplir cada una de las enlapl guiay referente al de resgos laborales ,asi como los controles operacionales establecidos REVISO ING .NOE SANCHEZ
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RIESGOS.
CCONTROL OPERACIONAL
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1.Bvaluacion de actos/condiciones
inseguras, orden y limpieza,
instrucciones de trabajo
2.Procedimientos de operacion
3.0so de EPP

4.Bvaluacion de actos /condiciones
inseguras, Orden y limpieza
5.Técnicas para el manejo de cargas
6.0so de EPP especifico,
instrucciones de trabajo

o 1.Golpeado por herramienta

/equipo

2.Contacto con (energias de alto
voltaje 110/220v

3.Expuesto al ruido

4.85obre esfuerzo

5.Bxpuesto a cortes
rebabas/sobrantes

6.Ebntacto con particulas solidas

=z E\:é’é

SERVICIO MEDICO

RECOMENDACIONES

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL AREA /PUESTO DE TRABAJO

ASPECTOS AMBIENTALES Y SU CONTROL OPERACIONAL
NO SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVOS

GUANTES AUDITIVA BOTAS

1.@umplir con instrucciones de trabajo @ m @
almacenamiento y uso de sustancias

1.@onsumo de energia eléctrica quimicas WascariLLA JR UNIFORME ]

2.@onsumo de aire comprimido 2.Programas de mantenimiento

I@I@

PICTOGRAMAS PARA INDENTIFICACION DE RIESGOS

3.8eneracion de basura instalaciones eléctricas ,campafas de
RESTRICCIONES
consumo responsable

3.Brogramas de mantenimiento a '

, instalaciones instrucciones de trabajo .

y{l 4.Manejo integral de residuos
SIGNIFICATIVOS CONTROL OPERACIONAL L
AUTION PROHIBIDO PROHIBIDO
USAR JOYERIA PROHIBIDO
© O FUMAR USAR CELULAR

Generacion de emisiones alaatm  1..-Sistema de extraccion y monitoreo

PROHIBIDO

INGRESAR O CONSUMIR shtterstock com - 226160411
ALIMENTOS Y BEBIDAS

NOTA :EN CASO DE QUETE EN UNA DE TU AREA DEBES DE ATU ,NO EN ACTOS ,ESTO PODRIAPI UN O LESIONAR A TU COMPANERO




MAQUINA DE MAQUINADO
Transt €3 rmaciones Metilicas JARR S.A. DEC.V.

DESCRIPCION DEL AREA MAQUINA DE MAQUINADO FECHA DE REVISON jueves, 24 de octubre de 2024
REALIZO OSBALDO ROGRIGUES MOTA
Durante la jornadalaboral debes cumplir cada una de las instrucciones establecidas en la presente guiay referente ala indentificacon de resgos laborales ,asi como los controles operacionales establecidos REVISO ING .NOE SANCHEZ
ATENCION DE EMERGENCIAS AYUDA VISUAL DEL AREA RIESGOS LABORALES Y SUCONTROL OPERACIONAL
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1.Bvaluacion de actos/condiciones
inseguras, orden y limpieza,
instrucciones de trabajo
2.Procedimientos de operacion
3.0so de EPP

4.Bvaluacion de actos /condiciones
inseguras, Orden y limpieza
5.Mécnicas para el manejo de cargas
6.0so de EPP especifico,
instrucciones de trabajo

1.Golpeado por herramienta
/equipo

2.C0ontacto con (energias de alto
voltaje 110/220v

3.Bxpuesto al ruido

4.8obre esfuerzo

5.Bxpuesto a cortes
rebabas/sobrantes

6.Ebntacto con particulas solidas
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RECOMENDACIONES

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL AREA /PUESTO DE TRABAJO

ASPECTOS AMBIENTALES Y SU CONTROL OPERACIONAL
NO SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVOS
Servicio Medico

1.@umplir con instrucciones de trabajo
almacenamiento y uso de sustancias

1.@onsumo de energfa eléctrica quimicas

PICTOGRAMAS PARA INDENTIFICACION DE RIESGOS

2.@onsumo de aire comprimido 2.Programas de mantenimiento
3.generacion de basura instalaciones eléctricas ,campafas de
RESTRICCIONES
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instalaciones instrucciones de trabajo
4.Manejo integral de residuos
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PROHIBIDO
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CENTRO DE TORNEADO

Transf €3 rmaciones Metalicas JARR S.A. DEC.V.

DESCRIPCION DEL AREA

CENTRO DETORNEADO

FECHA DE REVISON jueves, 24 de octubre de 2024

ATENCION DE EMERGENCIAS

== E
Y=t =

RECOMENDACIONES

Servicio Medico

PICTOGRAMAS PARA INDENTIFICACION DE RIESGOS

AV

A\ CAUTION

Durante la jornada laboral debes cumplir cada una de las instrucciones establecidas en la presente guia y referente a la indentificacon de resgos laborales ,asi como los controles operacionales establecidos

AYUDA VISUAL DEL AREA

ASPECTOS AMBIENTALES Y SU CONTROL OPERACIONAL

NO SIGNIFICATIVOS

SIGNIFICATIVOS

REALIZO OSBALDO ROGRIGUES MOTA

REVISO ING .NOE SANCHEZ
RIESGOS LABORALES Y SU CONTROL OPERACIONAL

RIESGOS
CONTROL OPERACIONAL

1.@onsumo de energia eléctrica
2.@onsumo de aire comprimido
3.generacion de basura

1.@umplir con instrucciones de trabajo
almacenamiento y uso de sustancias
quimicas
2.Programas de mantenimiento
instalaciones eléctricas ,campafas de
consumo responsable
3.Programas de mantenimiento a
instalaciones instrucciones de trabajo
4.Manejo integral de residuos

SIGNIFICATIVOS

CONTROL OPERACIONAL

Generacién de emisiones a la atm)

1..-Sistema de extraccion y monitoreo

1.Bvaluacién de actos/condiciones
inseguras, orden y limpieza,
instrucciones de trabajo
2.Procedimientos de operacion
3.0so de EPP

4. Bvaluacion de actos /condiciones
inseguras, Orden y limpieza

1.Golpeado por herramienta
/equipo

2.C0ontacto con (energias de alto
voltaje 110/220v

3.Bxpuesto al ruido

4.8obre esfuerzo

5.Bxpuesto a cortes
rebabas/sobrantes

6.Ebntacto con particulas solidas 6.Liso de EPP especifico,

instrucciones de trabajo

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL AREA /PUESTO DE TRABAJO

Q0®O

00

RESTRICCIONES

\

5.Técnicas para el manejo de cargas

PROHIBIDO
FUMAR
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PROHIBIDO
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ALIMENTOS Y BEBIDAS
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BANCO DE MEDICION

Transi €% rmaciones Metalicas JAR

DESCRIPCION DEL AREA BANCO DE MEDICION FECHA DE REVISON jueves, 24de octubre de 2024
REALIZO 0SBALDO ROGRIGUES MOTA
Durante lajorada laboral debes cumplir cada una de las i en la presente gui i de resgos laborales ,asi como los controles operacionales establecidos REVISO ING .NOE SANCHEZ

ATENCION DE EMERGENCIAS AYUDA VISUAL DEL AREA| RIESGOS LABORALES Y SU CONTROL OPERACIONAL
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inseguras, orden y limpieza,
instrucciones de trabajo
2.Procedimientos de operacion
3.0so de EPP

4.Bvaluacion de actos /condiciones
inseguras, Orden y limpieza
5.Técnicas para el manejo de cargas
6.0so de EPP especifico,
instrucciones de trabajo

1.Golpeado por herramienta
/equipo

2.Contacto con (energias de alto
voltaje 110/220v

3.BExpuesto al ruido

4.5obre esfuerzo

5.Bxpuesto a cortes
rebabas/sobrantes

6.Ebntacto con particulas solidas
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4. Manejo integral de residuos
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TRITURADORA

— > . \ Aliras i
Transf €% rmaciones Metilicas JARR S.A. DEC.V. enOON OEL A TRITURADORA FECHA DE REVISON Joves, 2 s sotubre de 2024
REALIZO OSBALDO ROGRIGUES MOTA
[Durante la jornada laboral debes cumplir cada una de las instrucciones establecidas en la presente guia y referente a la indentificacon de resgos laborales ,asi como los controles operacionales establecidos REVISO ING .NOE SANCHEZ
DE EMERGENCIAS AYUDA VISUAL DEL AREA RIESGOS LABORALES Y SU CONTROL OPERACIONAL
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CONTROL OPERACIONAL
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1.Bvaluacion de actos/condiciones
1.Golpeado por herramienta /equipo inseguras, orden y limpieza, instrucciones de
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2.Q0ontacto con (energias de alto trabajo
I voltaje 110/220v 2.Procedimientos de operacion
3.Expuesto al ruido 3.0so0 de EPP
4.8obre esfuerzo 4.Bvaluacion de actos /condiciones
*4 5.Bxpuesto a cortes inseguras, Orden y limpieza

g rebabas/sobrantes 5.T¥cnicas para el manejo de cargas
6.Ebntacto con particulas solidas 6.0so de EPP especifico, instrucciones de
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RECOMENDACIONES

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL AREA /PUESTO DE TRABAJO

ASPECTOS AMBIENTALES Y SU CONTROL OPERACIONAL
NO SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVOS
Servicio Medico
[GUANTES |

[ CASCO il GUANTES

1.@umplir con instrucciones de trabajo
almacenamiento y uso de sustancias

AUDITIVA BOTAS

©@
Qi@

1.@onsumo de energia eléctrica quimicas [ ARNES J MASCARILLA
PICTOGRAMAS PARA INDENTIFICACION DE RIESGOS . PR P
2.@onsumo de aire comprimido 2.Programas de mantenimiento
3.generacion de basura instalaciones eléctricas ,campafias de

RESTRICCIONES

consumo responsable

3.Rrogramas de mantenimiento a
instalaciones instrucciones de trabajo
4.Manejo integral de residuos
SIGNIFICATIVOS CONTROL OPERACIONAL
USAR JOYERIA FROHIBIDO
FUMAR USAR CELULAR
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ATRAPAMIENTO PROHIBIDO
INGRESAR O CONSUMIR shutterstock com - 2261608411
ALIMENTOS Y BEBIDAS
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2.-SEITON (ORGANIZAR)

numero
maquinarias

de

que tanto se usa
?

¢Cual es la funcionalidad de cada
maquinaria ?

Maquinado OP30

6 dias de la semana

un centro de mecanizado vertical compacto
de alta productividad disefiado para las
industrias automotriz y de TI.
Esta equipado con una funcién de operacion
simultdnea donde la mesa giratoria gira y se
posicionan todos los ejes.
simultaneamente cuando se cambian las
herramientas. La durabilidad y la confiabilidad
se han mejorado aun mas mediante la
adopcién de un
marco rigido y una unidad servo

5*'&"1{
Eanger

e

Maquinado OP40

6 dias de la semana

un centro de mecanizado vertical compacto
de alta productividad disefiado para las
industrias automotriz y de TI.
Esta equipado con una funcion de operacion
simultanea donde la mesa giratoria gira y se
posicionan todos los ejes.
simultaneamente cuando se cambian las
herramientas. La durabilidad y la confiabilidad
se han mejorado aun mas mediante la
adopcién de un
marco rigido y una unidad servo
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CENTRO DE
TORNEADO

6 dias de la semana

un centro de mecanizado vertical compacto de
alta productividad disefiado para las industrias
automotriz y de TI.
Esta equipado con una funcién de operacion
simultanea donde la mesa giratoria gira y se
posicionan todos los ejes.
simultaneamente cuando se cambian las
herramientas. La durabilidad y la confiabilidad
se han mejorado aun méas mediante la
adopcion de un

marco rigido y una unidad servo

o\

I
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BANCO DE MEDICION

6 dias de la semana

Con las maquinas equilibradoras para discos
de freno, la medicion y la correccion del
desequilibrio se realizan en un mismo plano.
La correccion del desequilibrio se logra
mediante el fresado circular de las piezas de
trabajo en el diametro exterior del disco.
Dependiendo de los requisitos del cliente,
estas maquinas se pueden ejecutar en
operacion por lotes o en una operacién mixta.
Ademas, es posible cambiar de disco de freno
a tambor de freno con un minimo esfuerzo de
reequipamiento.

La carga es manual por parte del operador o
automatica mediante un sistema de
interconexion y una transferencia circular
integrada en el lado de la maquina. La decision
con respecto a la seleccién de las estaciones
requeridas depende del tiempo de ciclo

especificado por el cliente.
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Maquinado OP90

6 dias de la semana

un centro de mecanizado vertical
compacto de alta productividad disefiado
para las industrias automotriz y de TI.
Esta equipado con una funcion de
operacion simultanea donde la mesa
giratoria gira y se posicionan todos los
ejes.

simultaneamente cuando se cambian las
herramientas. La durabilidad y la
confiabilidad se han mejorado aun mas
mediante la adopcién de un

marco rigido y una unidad servo
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Banco de medicion

6 dias de la semana

Con las maquinas equilibradoras para
discos de freno, la medicion y la correccion
del desequilibrio se realizan en un mismo
plano. La correccion del desequilibrio se
logra mediante el fresado circular de las
piezas de trabajo en el diametro exterior
del disco. Dependiendo de los requisitos
del cliente, estas maquinas se pueden
ejecutar en operacion por lotes o en una
operacion mixta. Ademas, es posible
cambiar de disco de freno a tambor de
freno con un minimo esfuerzo de
reequipamiento.

La carga es manual por parte del operador
0 automatica mediante un sistema de
interconexion y una transferencia circular
integrada en el lado de la maquina. La
decisién con respecto a la seleccién de las
estaciones requeridas depende del tiempo
de ciclo especificado por el cliente.
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Trituradora

3 diasala
semana

Las maquinas trituradoras cumplen una
funcion basica: reducir el tamafio de los
residuos voluminosos. Para
conseguirlo, estas maquinas trituran los
residuos, transformando el material
triturado en otro homogéneo de menor
tamafo. La ventaja que ofrecen estas
maquinas es que el proceso de
reduccion del volumen es mas rapido y
eficiente, sin necesidad de hacerlo de
forma manual o mediante otras técnicas

de menor efectividad.
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3.-SEISO (LIMPIEZA)

Para este paso se establece un proceso en el cual se llevara a cabo la limpieza en cada
area de los trabajadores después de finalizar su turno asi mismo correspondiendo , con
la finalidad de antes de que inicie el otro turno identifique alguna anomalia y se evidente

y poder notificar al encargado en turno

Una vez logrado este paso con cada una de las maquinarias y asi mismo teniendo una
reunion grupal ,y con los supervisores de area se les designo un chek list en el cual
verificaran y mediante esto reportaran cada incidente o anomalia encontrada en turno.
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4.-SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Una vez llevado un avance dentro de este proceso se va a estandarizar mediante un
formato y estableciendo alguno de los puntos mas importantes en base esto ser ara
referencia mediante un parametro para poder asi sacar datos y hacer un analisis y toma

de decision para la mejora continua de este proceso.

Existen dos métodos principales de analisis de riesgos. EI método mas facil y
conveniente es el andlisis de riesgo cualitativo. El analisis de riesgos en seguridad
cualitativo califica o puntta el riesgo en funcion de la percepcion de la gravedad y la
probabilidad de sus consecuencias. El analisis de riesgo cuantitativo, en cambio, calcula

el riesgo a partir de los datos disponibles.

Los tipos de analisis de riesgos asociados al analisis cualitativo de riesgos son todas las
herramientas de andlisis de causa raiz (ACR), excepto el andlisis de modo de fallo y

efectos, la evaluacion de necesidades y la matriz de riesgos.

Para esto se utilizara una tabla de referenciay en base a eso se realizara una correlacién
y mediante una junta se designara una ponderacién por parte del are de Higiene y

Seguridad y produccion.
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rmaciones Metalicas JARR S.A. DEC.V.

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS Y OPORTUNIDADES

1. Datos generales

REVISION

- 23012004 |

Valoracion de

NG [NP| NR ioan
Area: Fecha de elaboracion: 09/07/2023 Equipo de Trabajo: Motivo de evaluacion: 5|5 25
Nombre del proceso: Proceso de disco Ultima actualizacion: 09/07/2024 Espacios Confinados 4| 4 |16a20 Importante
Nombre de la Operacion: Mantenimiento interno general Evaluador: OSBALDO RODIRGUEZ MOTA| otro: 3|3 |12a15 Moderado
Responsable de los Ing.Noe Sarchez Lopez Ing Juan Pablo Sosa Vargas 2|2 | 6at0
servicios preventivos de .
seguridad y salud en el Aprobo:
9 ysi 1|1 1a5 Trivial Gravedad
trabajo
2. Analisis Estructural 3. Identificacion de Peligros 4. Analisis de Falla 5. Analisis de Riesgos 6. Optimizacion (Vejora)
) Tipo de Tipo de Riesgo Tipo de Lesion L : Valoracion de Valoracion de
Actividad Aetvidadc] Peligro Peigro | Ohododolaraly |  Cssdelsala (EietodelaFali) [-| Reg1n Anaomica | Controles Existentes Mal  Rew g Controles a Implementar Medidas Correctivas Responsable Resgoont. g Observaciones
Verificacion del 4rea de s ; ’ B 1. Limpieza periodica de drea de rabajo )
1 | wabajoprevioalusode | NoRutinaria Va‘“’“"f:b?' freade | ecsrico | Caldade g ChiED) "‘s"e“‘“;‘;:‘"‘”;‘”"m’ L Contusién Mitiple 2. Areas identificadas b éah';f:‘; dafms_fgﬂ‘g“’x 22| 4 No es requerido 4
maguinaria o 3. Aplicacionde 5'S g G
Personal que requiere Personal con aeraciones Caida de personas al mismo | PTES1on e mareos durarte 1 7apatos de sequidad
2 | ingresoaespaciosies | NoRutinaria | alasalud (nipertenso, | Mecénico P ascenso o descenso de Contusion Miiple 1. Valoracion médica antes delingreso |- 22 9 22| 4 No es requerido 4
‘ nivel 2. Chaleco anii-refleante
confinado asmético, etc) espacio confinado
E"'elg”a y;"::;z’:’:e 155 Dafios enlos equipos Caida de personas a distino | P22 8¢ EPP para trabajo en 1. Validacién de EPP previoalingresoa |Linea  delimitada o,
3 eavipo: © | NoRutinaria | (deformaciones, rotos, | Mecanico P espacio confinado, amés y Contusion Miiple espacio confinado quantes, mascarila, lentes o| 5 | 2 | 10 No es requerido 10
necesarios (EPP, rescatey nivel g ‘ ¢ ’
etc) linea de vida 2. Revision de pemiso de rabajo googles
equipos generales)
1. Apiicacion del procedimiento Programa| EPP contra caida. (amés,
;| Verficacionde fuentes de | o | Exposicionaenergias | .| Golpes porobietoso Tuberia enoperacion Fracua epesa wikige especfico de seguridad para maginaria |Inea de vida y punto o) o | , | 1o Noesrequerdo 1
energia peligrosas peigrosas herramientas yequipo para el bloqueo de energia  |método e stieci6n en
2. Capacitacion del personal escaleras a tres purtos
Apertura de compuerta de 1. Aplcacién del procedimiento Programa,
o | espaciocoriinadopara |\ o | Aperurade compueriade | . .. | Goesporobjetoso | Malagare de compueriaala Herda abieria Vanos especfico de seguridad para maginaria |EPP conra calda_(amés, | o | , | 1o Noesrequerdo 0
d amientas hora de la apertura yequipo para el blogueo de energia  [Inea de vida y purto fo)
rabajo 2. Apagando el sistema neumatico
Apertura de compuerta de ; . Uso de EPP conlra gases y
espacio confinado para Apertura de compuerta de , Proeccionde fragmentos o | _ACUTUacion de gases o ) 1 Aplicacion delprocedimiento Programa e (agcarila de media
9 onac No Rutinaria Mecénico ’ pore Asfixia, Aparato respiratorio | especfico de sequridad para maquinaria 2| 10 No es requerido, 10
d i particuias confinado equipo para el blogueo de energia. |- ca, COmPIe, lnie de
trabajo ¥ equipo p q g sequridad ), guantes
Valoracin de condiciones
fiicas tales como nido, 1. fuminacion de &rea de trabajo s de sequridad, ea del
1o | Thminacionalinerordel | o | Fala de iuminacién,aflas | . |Ambiente timico inadecuado|  Deficiencia por fal de Contsion wikige mediante proyector de luz previo al ida, puke) o, guantea| 51| 2| 10 No s equerdo 1
espacio confinadoy 0 bajas temperaturas (humedad, temperatura...) | iluminacion en interior de silos ingreso. !
! ) botas, casco, mascarila
condiciones témicas 2. Verificacion del permiso de trabajo
elevadas 0 abatidas
1. Verificacién de equipos y EPP antes
Se realizara actvidad de Limpieza enelinerio del Cortes por obieos 0 Mala maripuiacin de las de suuso. Amés de seguidad, linea de
11 | limpiezaeninteriordel | No Ruinaria | "™ it Mecanico he”’;mie n{as herramientas y equipos de Herida abierta Miiple 2. Monioreo permanente mediante elvigia |vida, punto fio, guantes| 5 | 2 | 10 No es requerido 10
espacio confinado q trabajo 3. Comunicacion continua entre el rabajor | botas, casco, mascarila
yelviga
1. Verificacitn de equipos y EPP antes
Se realizara actividad de No asegurar correctamene el de suuso Amés de seguridad, Iinea de
Conacto
12 | impiezaeninteriordel | No Rutrara | 1P EnENETONde | - opicy | Contactos o | EPP paraelusod ntoxicacion parato resp 2 P diante elviga |vida, punto fijo, guantes| 5 | 2 | 10 No es requerido 10
espacio cofinado maq quimicas peligrosas 3. Comunicaci6n continua entre el rabajor | botas, casco, mascarila
yelviga
1. El iempo méximo de permanencia del
Se realizara actvidad de uabajador en el espacio confinado es de
"
13 | limpiezaeninterior el | NoRutinaria | IMPieZa enelinteriorde | g vy posturas | P Torcedura, esguince 0 | Espalda.o comna |5, i, No aplica s{2] 10 No es requerido 10
herramentales forzadas las actividades distension de ligamentos vertebral
espacio confinado 2. Verificacin de heramientas y EPP
antes de su uso.
) . ) . 1. Vaidacion de EPP (casco de
1 | Retode equiposyciere | o | Clere de compuertade | ... | Golpesporobjetoso | Malasujecion de compueriaa — - i) e o | 2 | o ST a
de compuerta amientas Ta hora de la apertura . i
2. Supendsion coninua del viga
Ciere de compuerta de 1. Validacién de EPP (casco de
escalera marina para exitar Cierre de compuerta de Golpes por objetos 0 | Mala sujecion de compuerta a seguridad)
15 | elingreso o autorizado | No Rutinaria Mecarico ) Contusién Cabeza . - Casoy guantes de sequidad | 4 | 2 | 8 No es requerido 8
oNe herramientas la hora de la apertura 2. Supenvision continua del viga
dando por terminada la
e ad 3. Duracién maxima de actvidad 6 horas
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Transt

rmaciones Metalicas JARR S.A. DE (.Y,

MEX-HS-06-01 FO1 IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS Y OPORTUNIDADES 23.01.2024
1. Datos generales
NG | NP NR Valoracion de 5 5 15 20
Riesgo
- - - ) » P 4 4 12 16 20
Area: PRODUCCION Fecha de elaboracion: 09/07/2023 Equipo de Trabajo: Motivo de evaluacion: 5|5 25 = 3 5 2 e
) ) E
Nombre del proceso: TRITURADORA Ultima actualizacion: 09/07/2024 Espacios Confinados 4| 4 |16a20 4 2 z g
a 1 1 2 3 4 5
Nombre de la Operacion: Mantenimiento interno general Evaluador: IOSBALDO RODIRGUEZ MOTA otro: 3| 3 |12a15 Moderado T 2 3 " 5
Responsable de los Ing.Noe Sanchez Lopez Ing .Juan Pablo Sosa Vargas 2| 2| 6at0
servicios preventivos de ..
N Aprob6:
seguridad y salud en el 1] 1] 1a5 Trivial
trabajo
2. Analisis Estructural 3. Identificacién de Peligros 4. Analisis de Falla
. Tipo de . Tipo de Riesgo Tipo de Lesién . . . Valoraci6n de . .
No.v Actividad Actividad Peligro Peligro (Modo de la Falla) Causade la Falla (Efecto de la Falla) Regién Anatémlcav Controles Existentes Riesgo B Controles a Implementar Medidas Correctivas
Verificacion del area de N . N . Lo N 1. Limpieza periodica de area de trabajo N
trabajo previo al uso de No Rutinaria VEEEEED dgl S=ale Mecanico Cakiice) pergonas et REpEccS =] Contusion Muittiple 2. Areas identificadas L At ;egur!dad 2 2 4 No es requerido
L trabajo nivel entorno Y . 2. Chaleco anti-reflejante
maquinaria 3. Aplicacionde 5'S
Personal que requiere Personal con alteraciones Caida de personas al mismo Presion alta, mareos durante el 1. Zapatos de sequridad
ingreso a espacio si es No Rutinaria ala salud (hipertenso, Mecanico P ascenso o descenso de Amputacion Dedos de las manos |1. Valoracion médica antes del ingreso - Zap 9 2 2 4 No es requerido
) nivel 2. Chaleco anti-reflejante
confinado asmatico, etc.) espacio confinado
SRS Daros enlos equipos ’ i | Faltade EPP para rabajo en 1. Validacién de EPP previo alingresoa |Linea  delimitada fijo,
equipos de trabajo - . - Caida de personas a distinto y A o . ) N .
. No Rutinaria | (deformaciones, rotos, Mecanico > espacio confinado, amés y Contusion Muittiple espacio confinado guantes, mascarilla, lentes o| 5 2 10 No es requerido
necesarios (EPP, rescate y nivel " ) L . .
3 etc.) linea de vida 2. Revisioén de permiso de trabajo googles
equipos generales)
1. Aplicacion del procedimiento Programa
Verificacion de fuentes de Exposicion a energias Lesi6n por descargas de para
4 No Rutinaria P 9 Mecanico Contactos eléctricos Trituradora en operacion p 9 Muiltiple y equipo para el bloqueo de energia NO APLICA 5 2 10 No es requerido
energia peligrosas peligrosas eléctricas
zapato diolectrico
2. Capacitacion del personal
Apertura de compuerta de 1. Aplicacion del procedimiento Programa
espacio c_onﬁnado para |\ e inaria Apertura d_e com_puena de il Golpes por_oh]etos [ Mal agarre de compuerta de Herida abierta e c de para I EPP co_mra caida _(amés, 5 2 10 No es requerido
visualizacion de area de espacio confinado herramientas producto y equipo para el bloqueo de energia linea de vida y punto fijo)
trabajo 2. Apagando el sistema neumatico
o - Uso de EPP contra gases !
Apertura dg lapgl para . | Apertura de compuerta de " yeccion de o de gases o polvos - ~ L. Aplicacion del procedimiento Programa vapores (mascarilla de media N
correcta ejecucion de No Rutinaria N Mecanico N Asfixia, inhalacion u ahogo | Aparato de para 5 2 10 No es requerido
espacio confinado particulas internos del espacio confinado N - completa, lente de
trabajo y equipo para el bloqueo de energia
seguridad ), guantes
Valoracion de condiciones
fisicas tales como ruido, 1. lluminacion de area de trabajo s ¢ exmrisd), Foem
iluminacion al interior del Falta de iluminacion, altas ” Ambiente térmico inadecuado Deficiencia por falta de . ; mediante proyector de luz previo al 9 "
7 No Rutinaria Fisico Contusion Mdttiple vida, punto fijo, guantes| 5 2 10 No es requerido
espacio confinado y 0 bajas temperaturas (humedad, temperatura...) | iluminacion en interrior de silos ingreso
4 s botas, casco, mascarilla
condiciones térmicas 2. Verificacion del permiso de trabajo
elevadas o abatidas
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Finalizando con este paso es uno de los mas importantes debido a que debe de existir disciplina por parte de los
trabajadores asi mismo motivando dia con dia a cada uno con la finalidad de mejorar este proceso en area de seguridad y
por el bien de cada trabajador, debido a que es muy dificil hacer reflexién de cada riesgo existente para ellos y con esto se
concreta el desarrollo de este proyecto a continuacion se muestra una formato desarrollado por parte de seguridad ,mismo

formato proyectado en una junta con los gerentes y tengan énfasis de esto con la finalidad de disminuir riegos dia con dia.
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7. CONCLUSIONES

Pare el desarrollo de este proyecto en la empresa TRANSFORMACIONES METALICAS
JARR S.A. DE C.V. Se logro el formato para identificacion de cada maquinaria, y la
finalidad de tener un formato establecido de analisis de riesgo general. Para poder

ejecutar este trabajo se tomaron en cuenta distintos factores.

v’ Identificacion de layout
v’ ldentificaciéon de cada maquinaria

v" ldentificacion de posibles riesgos existentes

Para el desglose de este proyecto se requiere mucha paciencia y seguimiento con todas
las areas correspondientes debido a que todo personal debera estar alienado a los
estandares establecidos con la finalidad de que no exista discrepancia por otros
departamentos, de tal forma que se logré con el apoyo de los operadores en turno, asi
mismo colaborando y proporcionando toda la informacién necesaria a ellos, apoyando a

cada uno con dudad y/o preguntas.

Finalmente se cumplié con el formato de analisis de riesgos y con la identificacion para
cada maquinaria ,este proyecto no solo es una mejora dentro del proceso para el area
de higiene ,si no que ayuda a la prevencion de cada riesgo existente con la finalidad de
cuidar la integridad de cada uno de los trabajadores y cumplir con todos los

requerimientos de la STPS.

62



8. RECOMENDACIONES

Este formato establecido podra representar una transformacion positiva para la empresa
asi mismo cumpliendo con cada uno de los requerimientos y sea totalmente seguro y

ambos sean beneficiados como sector empresa y autoempleado

v’ Identificacion de fortalezas y debilidades
v Planificacion de cada alcance y proyecciones
v Agilizar actividades

v Tener buena comunicacién con personal

9. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Relaciones laborales: Para este proyecto se toman un conjunto de medidas que se

implementan en las empresas para proteger la salud.

Higiene y seguridad industrial: se aprenden un conjunto de medidas y habilidades con
la finalidad de que se implementen en las empresas para proteger la salud de los

trabajadores y prevenir accidentes laborales.

Mantenimiento, Preventivos Correctivos: Conocimiento y aplicacién estos mismos

hacia las maquinarias de la empresa y prevencion de accidentes

Trabajo seguro con electricidad: Ser sabedor en base a la NOM-022-STPS-2015 para
gue en la instalacion cumpla con los requerimientos necesarios y no se vea afectado
Administracién de tiempos: Priorizar actividades y gestionando horarios para cada

actividad designada

Liderazgo: Desarrollo de actividades que implica comunicacion con personal y asi

mismo dando orden a cada uno e involucrandose a cada actividad y ver posibles mejoras.

63



10. GLOSARIO

Tear One: proveedor que fabrica componentes o sistemas para los fabricantes originales
de equipos (OEM)

bow-tie: evaluacion de riesgos que puede ser utilizado para analizar y demostrar las

relaciones de escenarios de alto riesgo.

Swift: técnica flexible de identificacidon de riesgos de alto nivel
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