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INTRODUCCION

Con el fin de conocer y evaluar las condiciones de seguridad, higiene, ecologia,
proteccion civil y salud de los trabajadores en una empresa que elabora y comercializa
productos de plastico —ubicada en el suroriente del Distrito Federal- se le realizd un

diagndstico de la salud laboral que se analiza y documenta en esta investigacion.

Para lograr los objetivos se utilizd la propuesta metodolégica denominada
Verificacion, Diagndstico v Vigilancia de la Salud Laboral en la Empresa (Franco, 1999),
que consta de una Cédula de Informaciéon General de la Empresa, la cual recolecta datos
globales de la entidad productiva en estudio; y de un Cuestionario de Verificacion, para
obtener un estimador principal llamado porcentaje de eficacia; €ste representa la sintesis
numérica de la situacidn en que se encuentra la empresa en cuanto a salud laboral. Esta
metodologia utiliza tanto la observacion directa, como la revision documental para [levar a

cabo las tareas de verificacion.

En los primeros capitulos se realiza un recuento sobre la importancia del trabajo en
la vida individual y social del hombre; al ser la actividad fundamental que le permite
mantener y desarrollar una mejor calidad de vida. En otras palabras, es por medio del

aprovechamiento de los bienes producidos por el trabajo que el hombre subsiste.

También ha sido el trabajo el motor en el desarrollo de las sociedades; a lo largo de
la historia, las formas de realizarlo se han modificado. En tiempos remotos, por ejemplo, el
hombre laboraba en el campo y utilizaba instrumentos de labranza y animales de carga.
Después, los ha sustituido por la operacién de maquinas que aparecieron con la
industrializacion, asi, el hombre actual estd acostumbrado al manejo de maquinas, como

parte de su vida laboral.

La industrializacién ha implicado que el trabajo tenga repercusiones en la vida
social y en la salud mental del individuo, pues conlleva crear una mejor conciencia sobre la

necesidad de garantizar la salud de las personas en las industrias que, por su proceso



productivo, representan riesgos de adquirir enfermedades o sufrir accidentes. (Galindo,
2003) Al respecto, basta observar las estadisticas de la Organizacién Internacional del
Trabajo con respecto al 2001, que dan cuenta de 120 millones de accidentes laborales
registrados en el mundo; de los cuales, 210 mil concluyeron en fallecimientos. Ademas,
resalta este organismo que cada dia, mas de 500 trabajadores no regresa a sus hogares

victimas de accidentes mortales. (OIT, 2001)

Para las empresas, desgraciadamente, prevenir accidentes y enfermedades en sus
establecimientos solo se contempla desde el punto de vista financiero; asi, al trabajador lo
observan y lo tratan inicamente como una “pieza de adquisicién” que cuando deja de ser

funcional, se sustituye.

En México, en la legislacién se define el accidente de trabajo como “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. Quedan incluidos (...) [aquellos] que se produzcan al trasladarse el
trabajador directamente de su domicilio al lugar de trabajo y de éste a aquél”. (Ley Federal
del Trabajo, 2003) La enfermedad de trabajo la define como “todo estado patolégico
derivado de la accién continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o
en el medio que ¢l trabajador se vea obligado a prestar sus servicios”. {Ley Federal del

Trabajo, 2003)

En las entidades productivas, muchas de las veces, se les resta importancia a los
accidentes leves; pues solo atienden con seriedad, los de mayor frecuencia o gravedad o
incapacitantes. Se deja ver, asi, que los empresarios prestan atencién a las condiciones

laborales solamente con el propésito de disminuir pérdidas econémicas.

Como muestra un boton: En el 2002, con respecto a la poblacién empleada en el
mundo, el total de muertes relacionadas con el trabajo fue de poco mas de dos millones de
casos. La Union Europea registrd cinco mil 500 casos y alrededor de cinco millones de

accidentes; el resultado promedio fue de tres dias o mas de incapacidad laboral. Japon, por



su parte, reportd casi dos mil accidentes laborales mortales. Mientras que, en América

Latina y €] Caribe se presentaron alrededor de 30 mil. (OIT, 2003)

En México, segin la Memonia Estadistica de Salud en el Trabajo del Instituto
Mexicano del Seguro Social, en 2003 se registraron alrededor de 800 mil empresas que
ocuparon a mas de 12 millones de trabajadores inscritos bajo el seguro de riesgos de
trabajo; de los cuales, aproximadamente 303 mil personas sufrieron accidentes de trabajo:
80 mil ocurrieron durante el trayecto; 400 mil 500 casos, reportaron enfermedades

laborales; se presentaron también mil 300 defunciones.

En consecuencia, se observa que las enfermedades y los accidentes reportados en las
empresas fueron atendidos por representantes de la salud de éstas mismas, bajo la dptica de
la medicina del trabajo; es decir, se atendié la lesidn sin importar las condiciones laborales,
sin mejorarlas. Actualmente, la salud laboral pretende modificar este panorama al ser una
ciencia multidisciplinaria que da una visién integral entre el trabajo y el trabajador; ademas

de difundir y promover el bienestar fisico, mental y social de las personas.

Jests Gabriel Franco Enriquez, en su libro Verificacion, Diagndstico y Vigilancia de
la Salud Laboral en las Empresas, define la salud laboral como: “Area compleja del
conocimiento que se encarga del estudio integral del proceso de trabajo y su relacion con la
salud de los trabajadores, para lo cual utiliza algunas disciplinas como la seguridad,
higiene, ecologia, proteccién civil, psicologia, ergonomia y medicina del trabajo, entre
otras, para cuantificar los fenémenos en estudio; cuyo fundamento y marco explicativo se
ubican en el ambito econdmico, politico e historico de los grupos sociales involucrados™.

(Franco, 2003)

Ahora bien, la salud en el trabajo segin la Organizacion Internacional del Trabajo
“estd arraigada en el concepto de trabajo decente y representa ademas una plataforma de
accién para alcanzar un consenso global que permita una integracién de las politicas

sociales, econdmicas y medio ambientales, con el fin de lograr un desarrollo suficiente a



nivel mundial cuyo objetivo primordial es la proteccion de los trabajadores contra las

enfermedades profesionales y los accidentes de trabajo™. (OIT, 2003)

Asi, para evaluar la salud de los trabajadores en una empresa se requiere de una
técnica de analisis que garantice un método aceptablemente seguro que permita observar,
en forma sistematica, las condiciones de seguridad de los sectores de trabajo; asi como,
evaluar Jos objetos, medios y procesos laborales. (Nicolds, 2002) Ello nos dara como
resultado la evaluacion de los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores; también,
las mejoras que se requieren de las condiciones laborales y de los procesos de trabajo.

(ILCI, 1999)

Hay que tomar en cuenta que la mayoria de los programas estan enfocados a
identificar los problemas relacionados con el mantenimiento de la maquinaria y raramente
previenen los accidentes y enfermedades. Esta prevencién se basa generalmente en el
aprendizaje obterudo a partir de los accidentes que suceden en los centros laborales; donde,
con frecuencia, se responsabiliza al trabajador del hecho ocurrido. Sin embargo, al
investigar los accidentes a profundidad se conocen sus causas verdaderas y se pueden

adoptar medidas para reducirlos. (Jorma, 1998)

Ahora bien, el sector industrial de la transformacién de los plasticos desempefia un
papel importante en la economia mundial; pues cada dia se utilizan sus productos en un
mayor numero de ramas de la produccién como en ingenieria, construccion, electrénica,
aeronautica, iluminacioén, automotores, asi como, en la fabricacion de utensilios

domésticos.

Para prevenir riesgos o accidentes en esta industria se debe tener cuidado...
Primero: con el manejo de las materias primas a transformar (como resinas y productos
quimicos), que pueden ser altamente peligrosos si es deficiente su manejo. Segundo: evitar

la falta de mantenimiento de la maquinaria y las precarias condiciones laborales.



En Meéxico, la industria de la transformaciéon del plastico estd integrada
aproximadamente por cuatro mil 500 empresas, distribuidas en casi todo el territorio
nacional. Las regiones de mayor concentracion son: la zona metropolitana del Distrito
Federal, con mil 165 entidades productivas que representa el 25.9 por ciento. El estado de
México, con 784 empresas (17.43%); Guadalajara tiene 638 plantas (14.2%); Monterrey,
414 (9.2%); Guanajuato integra 280 (6.2%) y, finalmente, otros estados tienen 790
empresas de plastico que representan el 17.6 por ciento, (Centro Empresarial del Pléstico,

2003)

En el 2000, la industria del plastico registr6 una participacion del 3.5 por ciento en
el Producto Interno Bruto, PIB. En el 2003, gener6 182 mil empleos directos en el pais. La
Asociacion Nacional de la Industria del Plastico, ANIP, registré la cantidad de trabajadores
de esta industria por zona y encontrd que las empresas ubicadas en el D. F. ocuparon 31 mil
500 trabajadores (17.30%). El estado de México empled a 37 mil obreros (20.33%); Jalisco,
a 18 mil 700 personas (10.27%); Monterrey, 19 mil 200 asalariados (10.55%); Guanajuato
dio empleo a ocho mil 600 trabajadores (4.73 %) y otros estados emplearon a 42 mul 400
trabajadores (23.3%). (INEGI, 2003)

La gran cantidad de trabajadores empleados en la industria del pldstico significa que
estan expuestos a lesiones o enfermedades que podrian afectar su salud. (OPS, 1986) Por
ello, pretendemos que esta investigacién se enfoque a resolver su problemaética a través de
la deteccion del deterioro en las condiciones laborales. También se ofrecera informacion
que permita mejorar los centros de trabajo y que garantice promover y conservar la salud de
los asalariados. Para ello, se realizd un diagnostico definido como “el procesamiento y
analisis de los resultados de la verificacion, con el propésito de elaborar conclusiones y
recomendaciones, para implementar una propuesta de intervencién acorde a las necesidades

y expectativas de la empresa”. (Franco, 2003)

Con el fin de llevar a buen término esta investigacién, se plantearon los siguientes
objetivos especificos:

o Realizar un recorrido preliminar por la empresa en estudio, a fin de ubicar y conocer

el centro laboral en cuanto a sus instalaciones.



o Realizar un segundo recorrido, con la finalidad de conocer informacién basica de

los procesos de trabajo en la planta industrial.

S Elaborar los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo que comprenden tres
acciones, la realizacién del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo, para identificar las
fases o etapas del proceso de trabajo en el centro laboral; el siguiente es la Descripcion del
Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo que sintetiza los cuatro elementos
fundamentales del proceso de trabajo. Finalmente, llevar a cabo la composicién del Cuadro
de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo para identificar los principales
riesgos y exigencias de las areas laborales; asi como, conocer los probables dafios a la

salud de los trabajadores y las medidas actuales para prevenirlos.

0w Realizar un tercer recorrido para contestar el primer capitulo del Cuestionario de

Verificacion.

o Elaborar observaciones especificas de las condiciones del ambiente laboral, segin el

Cuestionario de Verificacidn por cada nave de trabajo de la empresa en estudio.

o Calcular v determinar los estimadores denominados porcentaje y nivel de eficacia

de la empresa en estudio, para conocer las condiciones del ambiente laboral.

o Obtener graficas para ilustrar los resultados numeéricos obtenidos.

o Elaborar resultados, conclusiones y recomendaciones para mejorar las condiciones

del ambiente laboral.

A partir de estos objetivos especificos se realizd una evaluacién integral de las
condiciones laborales, con el fin de enfrentar la problematica detectada en el centro de
trabajo. Para cumplir con el propdsito de esta investigacion se considerd necesario realizar

el siguiente recorrido expositivo:



a) El capitulo [, Definiciones conceptuales basicas, ofrece una descripcién de los
conceptos generales que ayudan a comprender las ideas expresadas en esta investigacion y
que le dan un sustento tedrico; fas definiciones mds importantes que se detallan son salud
laboral, trabajo, proceso de trabajo, riesgos, exigencias laborales; asi como, Verificacion,

Diagnéstico y Vigilancia de la Salud en la Empresa.

También se describe como en diversas naciones se afronta el problema de las
condiciones laborales y cdémo algunas instituciones gubernamentales en México se

encargan de la evaluacion y monitoreo del ambiente laboral.

b) La Industria del Plastico, desarrollado en el capitulo II, aborda los principales
aspectos relacionados con el origen y progreso del plastico, desde su utilizacion en las
culturas antiguas hasta el descubrimiento de su composicion quimica. También, se
describen algunos apuntes del plastico en el ambito mundial, donde se destaca su

importancia economica en produccion, importacion, exportaciéon y demanda doméstica.

En éste capitulo se hace una referencia de las principales materias primas que
intervienen en la formacién del plastico, asi como de los procesos de trabajo maés
importantes como son: inyeccion, extrusion, termoformado y laminado. Finalmente, se
realiza un recuento de los principales riesgos y exigencias derivados del proceso de trabajo

de la transformacion del plastico y su impacto en la salud de los trabajadores.

¢) Metodologia es el nombre del capitulo III, describe detalladamente los
instrumentos que se usaron para evaluar las condiciones laborales en la entidad productiva.
Al inicio de éste se explica el tipo de modelo de investigacién para conocer las
caracteristicas propias del estudio. Se presentan los instrumentos de evaluacidn: se inicia
con la Cédula de Informacion General de la Empresa que se utiliza para recolectar datos
globales de la planta de produccién y el Cuestionario de Verificacién que permite valorar
las dreas de trabajo. Estas herramientas proporcionan informacion jerarquizada con el fin
de prevenir y mejorar el ambiente de trabajo. Finalmente, se describe como se emplearon

los instrumentos de evaluacion.



d) El capitulo 1V, titulado Diagndstico es la parte central de esta investigacidn,
contiene tres apartados principales: se inicia con la presentacion de los resultados y se
divide en resultados de la Cédula de Informacion General de la Empresa y del
Cuestionario de Verificacion con el objetivo de conocer el grado de cumplimiento de las
normas laborales de la entidad productiva en estudio. Enseguida, se realiza un analisis para
obtener conclusiones de la Cédula de Informacidn General de la Empresa y del
Cuestionario de Verificacion. Por tltimo, se anotan las recomendaciones producto de la
evaluacion de los datos recopilados que permiten proponer a la empresa algunas propuestas

para mejorar sus condiciones laborales.

e) En el capitulo V de Conclusiones Generales se exponen las ideas mas
importantes generadas de toda la informacion recopilada en el documento; se proporcionan
también los datos sobre las condiciones laborales encontradas en la entidad productiva en

estudio.

Ahora bien, esta investigaciébn se compone, de cinco capitulos como ya
mencionamos; representa un estudio amplio que explica, de una manera sencilla, la
importancia de mejorar las condiciones del ambiente laboral; asi mismo, propone a la
empresa en estudio una metodologia que le permita una evaluacién continua del ambiente
de trabajo con el fin de reducir los riesgos laborales. “En resumen, consiste en una
propuesta metodolégica y técnica para simplificar y facilitar las tareas de evaluacion,

analisis y monitoreo integral de la salud en el trabajo en las empresas”. (Franco, 2003)



I. DEFINICIONES CONCEPTUALES BASICAS

Es indispensable para la comprensiéon de esta investigacion describir claramente los
conceptos tedricos necesarios, que nos permitan entender las ideas formuladas en el
transcurso de la investigacion; a partir de estos conceptos se intenta dar un enfoque integrat

del estudio de la salud laboral en la empresa

Este capitulo incluye ademas informacién de como se evalian las condiciones
laborales en las entidades productivas y coémo en algunos paises se enfrentan a la

problematica del ambiente laboral.

1.1 Conocimientos generales

El primer concepto que se describe es la salud en el trabajo o salud laboral, se
puede definir como: “Area compleja del conocimiento que se encarga del estudio integral
del proceso de trabajo y su relacion con la salud de los trabajadores, para lo cual utiliza
algunas disciplinas como la seguridad, higiene, ecologia, proteccion civil, psicologia,
ergonomia, medicina del trabajo, entre otras, para cuantificar los fenémenos en estudio;
cuyo fundamento y marco explicativo se ubican en el ambito econdmico, politico e
histérico de los grupos sociales involucrados®. (Franco, 2003) Esta definicién implica una
mirada integral que contiene varias disciplinas para el estudio completo del estado de salud

de los trabajadores y lo ubica en el ambito economico, politico, social e histérico.

Trabajo es el medio por el cual el hombre produce bienes para satisfacer sus
necesidades, en otras palabras, es una actividad cuyo objetive consiste en cubrir sus

requerimientos; es aqui donde el hombre, al transformar la naturaleza, se transforma a si

mismo. (Noriega, 1989)

También el trabajo es toda actividad por la cual los trabajadores generan productos
y servicios; requiere potencialidades fisicas y psiquicas del trabajador que pueden

manifestarse en una entidad patolégica diversa que depende del tipo de tareas a desarrollar.



(Alvear y Villegas, 1989a) Asi durante el trabajo, el obrero necesita no s6lo sus fuerzas
corporales, sino también habilidades, conocimiento de la actividad, agilidad para

desempefiar su tarea y finalmente sus emociones.

Abhora bien, el trabajo es indispensable para el hombre, con éste tiene ]a posibilidad
de desarrollarse. Esta definicién se puede aplicar a todas las sociedades con ciertas
diferencias para cada una. Del concepto trabajo, derivan otros como el proceso, objetos,

medios, organizacién y divisién del trabajo.

El proceso de trabajo esta definido como el ambito donde se desarrolla gran parte
de la vida del trabajador; sus elementos esenciales son: [. Objetos de trabajo, 2. Medios de
trabajo, 3. El trabajo mismo, 4. Organizacion y divisién del trabajo. (Noriega, 1989) Para
que el hombre se reproduzca no sélo es necesario el trabajo, sino también aquello que se
produjo con su actividad transformadora, para la satisfaccién de sus necesidades. Asi, en el
proceso de trabajo los hombres actian en relacion con la naturaleza por medio de

instrumentos de trabajo para generar productos o bienes. (Noriega, 2001)

Por otra parte, el proceso de trabajo puede ser una forma de desgaste en los
trabajadores que puede desentrafiarse con un analisis de los diferentes tipos de procesos
laborales, asi que entender la enfermedad como manifestacién del proceso general resuelve
los dilemas causalistas que ponen en el centro no sélo una entidad patoldgica, sino el

mismo proceso de trabajo, que puede expresarse bajo formas distintas. (Laurell, 1983)

Por lo que se refiere a los objetos de trabajo, son los materiales a transformar que
se convierten en productos finales: incluyen aquellos materiales extraidos de la naturaleza
conocidos como materia bruta; asi como, los que han sido procesados previamente,
denominados materias primas. (Noriega, 1989) Puede haber diversos objetos de trabajo en
un proceso, algunos de éstos constituyen el principal componente de su producto y otros,

los consumen los instrumentos de produccién. Cuando el proceso de trabajo es complejo el



producto de esta etapa del proceso puede constituir el objeto de trabajo de la siguiente

etapa. (Noriega, 1989)

Los objetos de trabajo también pueden ser de caracter fisico, quimico o bioldgico,
esto dependera del tipo de proceso de trabajo que se desarrolle en cada empresa. La
importancia de conocerlos, radica en su transformacion durante el proceso laboral que

pueden convertirse en un riesgo a la salud de los trabajadores. (Laurell, 1987)

Los medios de trabajo son todos aquellos elementos que se usan para transformar
el objeto en producto, no estan constituidos tan sélo por los instrumentos, herramientas,
maquinas o equipo, sino también, en sentido mas amplio, por las instalaciones de cada
centro laboral. Al objeto y los medios de trabajo, en su conjunto, se les denomina medios

de producciéon. (Noriega, 2001)

Asi, el trabajador utiliza las propiedades mecanicas, fisicas y quimicas de los
medios de trabajo para transformar el objeto. Cuando el operario usa el instrumento de
trabajo, lo hace de una manera determinada, depende en buena parte de sus caracteristicas
especificas; estos pueden ser muy rudimentarios o con un alto desarrollo tecnoldgico y

depende del tipo de objeto a transformar o del sector donde se inserten.

La organizacién del trabajo hace referencia a la manera de estructurar las
actividades de la empresa y como inserta al trabajador en ella; incluye las formas que
asume la jomada laboral, el ritmo al que se produce, los mecanismos de supervision,
incentivos para la produccién, monotonia y la falta de comunicacion, entre otras. (Noriega,

1989)

La organizacion puede provocar dafios a la salud de los trabajadores, pues una
actividad se repite cientos de veces durante una jornada de trabajo y somete a los
asalariados a cuotas de produccion; también muestra cémo se jerarquiza el trabajo, de ésta

nace su division que puede originar que los obreros sean operadores expertos de alguna



maquinaria, el valor de estos radica en la afeccién directa a su salud y el tipo de vida de un

trabajador.

Por otra parte, el trabajo mismo se puede definir como actividad fisica y mental
que realiza un trabajador para desempefiar una tarea, exige de él habilidades y capacidades.
Esta actividad es fundamental para el proceso de trabajo, cuya finalidad es la generacion de
valores de uso. (Noriega, 1989) Asi mismo, se considera toda actividad que contribuye
directa o indirectamente a la transformacion de la materia y la reproduccion de los que
trabajan, incluye toda variedad de actividades de autoproduccién o de produccidn

autodeterminada.

Esta actividad es otro elemento del proceso laboral, ya que sin €] no se genera
riqueza, aunado a que todas estas actividades requieren de un aprendizaje y cada una exige
al trabajador diversas habilidades o capacidades. (Noriega, 1989) Las actividades que
desarrolle un trabajador dependerdn del tipo de proceso y exigen de cada obrero un

esfuerzo fisico distinto, mayor riesgo o esfuerzo mental.

Los riesgos laborales son aquellos elementos fisicos, quimicos o mecénicos
potencialmente nocivos presentes en el centro de trabajo, pueden dividirse en tres grandes
grupos:

a) Riesgos derivados de la utilizacion de los instrumentos de trabajo, modifican las
caracteristicas del medio ambiente laboral, dentro de estos riesgos se encuentran: ruido,
vibraciones, iluminacion, temperatura, humedad, ventilacién y radiaciones; estos riesgos
corresponden a lo que la medicina, la higiene y seguridad industrial denominan agentes

fisicos. (Alvear y Villegas, 1989b)

b) Riesgos derivados de los medios de trabajo, en este grupo se encuentran aquellos
que se producen directamente por los medios de trabajo, es decir, por aquetlos elementos
que el trabajador interpone entre él y el objeto de trabajo para transformar; este ultimo
incluye tanto herramientas, maquinas, los equipos automatizados mas complejos, incluso en

un sentido més amplio, las instalaciones del centro laboral. (Alvear y Villegas, 1989b)




c¢) Riesgos que se desprenden de la transformacién que sufren los objetos de trabajo,
es decir, de las materias brutas, las materias primas principales y auxiliares; los riesgos de
este tipo son fundamentalmente quimicos y biologicos. Su presencia depende de las
caracteristicas de la materia prima, del producto final y del proceso técnico empleado. Por
su estade fisico estos riesgos se pueden encontrar en forma sélida, liquida o gaseosa.

(Alvear y Villegas, 1989h)

La importancia de estos riesgos radica en que algunos son altamente toxicos para los
trabajadores, si el manejo, transporte y recoleccién es inadecuado o se hacen sin ninguna
precaucidn, provoca diversos dafios a la salud desde enfermedades hasta la muerte de los

trabajadores.

Por otro lado, las exigencias laborales se definen como las necesidades que
demanda el proceso de trabajo, que afecta fisiologica y mentalmente a los trabajadores; son
una consecuencia directa de la organizacion y la divisiéon de trabajo: vigilancia, tipo de
labor, tiempo de jornada, intensidad de la actividad, entre otras. (Noriega, 1989) Pueden ser

derivadas de:

a) La actividad de los trabajadores o del trabajo propiamente dicho: el esfuerzo que debe
realizarse en el trabajo varia enormemente, depende del tipo y actividad laboral que se trate.
El esfuerzo puede ser sumamente intenso y puede requerir de gran cantidad de fuerza y
energia para llevarlo a cabo, o puede ser poco intenso, con una actividad basicamente

sedentana.

La intensidad del esfuerzo se refiere a la magnitud de energia que debe realizarse en
alguna actividad y puede ser medible; asi, se requiere evaluar aquellos trabajos que tienen
posiciones incémodas, forzadas, poca actividad, pues los dafios producidos a la salud por

estos esfuerzos ocasionan lesiones en los huesos, musculos y articulaciones.



b) La organizacion y division técnica del trabajo, incluye aquellas exigencias que
son producto de cémo se organiza y divide el trabajo en el interior de un centro laboral;
estas exigencias afectan las esferas psiquica y fisica del trabajador, y se hacen evidentes

con manifestaciones como fatiga, estrés y las llamadas enfermedades psicosomaticas.

Los riesgos y las exigencias son consecuencias de los elementos centrales del
proceso laboral. Se ve a los riesgos como elementos presentes en el proceso de trabajo, pero
independientes del trabajador; mientras, las exigencias son elementos presentes en el

proceso de trabajo y solo existen en asociacion con los trabajadores. (Noriega, 1989)

Asi entonces, el proceso de trabajo y sus elementos generan diversos tipos de
riesgos, que aunados a las exigencias laborales pueden dar como resultado en el trabajador
una gran cantidad de trastornos, ya sea a mediano o largo plazo y en diversos grados como
lesiones en €l proceso que pueden ser pequefias heridas hasta amputaciones. Es esencial la
interaccion de estos elementos para establecer la relacion trabajo-hombre y para

comprender sus repercusiones que éstas tienen sobre él.

Por otro lado, la Verificacién, Diagnéstico y Vigilancia de la Salud Laboral en la
Empresa es un modelo técnico y metodolégico que, por medio de la observacion directa y
la revision documental, sirve para efectuar la revision, andlisis y monitoreo integral de la
salud en el trabajo en las entidades productivas. Esta enfocado a cuantificar e incrementar
el nivel de eficacia y a promover la mejora de las empresas en materia de salud laboral.

{Franco, 1999)

La Verificacién es la revision exhaustiva, ciclica y permanente, que se realiza por
medio de la observacién directa y el examen documental, para cuantificar e] porcentaje de
eficacia de la empresa en materia de salud en el trabajo. Y el diagnéstico es el
procesamiento y andlisis de los resultados de la verificacion, con el propésito de elaborar
conclusiones y recomendaciones, para implementar una propuesta de intervencién acorde a

las necesidades y expectativas de la empresa. (Franco, 1999)
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Finalmente, la vigilancia es la observacion periddica, sistematica y permanente de
las acciones y medidas preventivas y correctivas implementadas, para detectar cualquier
camblo o desviacion y establecer los controles adecuados para disminuir o eliminar los
problemas de salud laboral en 1a empresa. (Franco, 1999) Con estos conceptos ya definidos,
se podran entender las ideas que se expresan en este trabajo de investigacién, pues siguen

estas bases tedricas.
1.2 Abordaje de la salud laboral en las empresas

El trabajo siempre ha sido un elemento necesario para la vida de las personas; por si
mismo, no representa un deterioro a la salud o causa de muerte. Sin embargo, las
estadisticas del Instituto Mexicano del Seguro Social, IMSS, dan cuenta que las patologias
mas frecuentes entre las personas econdémicamente activas son de tipo dermatoldgico,
respiratorias (neumoconiosis), cancer, neurotoxicidad y sufrimientos por accidentes de
grados variables que van desde pequefias heridas, abrasiones, quemaduras, hasta
amputaciones o la muerte. Ello nos motiva a analizar la problematica de los dafios a la

salud entre los trabajadores.

Segun el Consejo Internacional de Seguridad de Estados Unidos, la prevencion de
patologias y accidentes laborales es responsabilidad de los patrones, *“por tanto, la empresa
debe brindar condiciones de trabajo seguras y saludables para todos los trabajadores y al
mismo tiempo estimular la prevencion de accidentes fuera y dentro de las dreas laborales; si
las causas de los accidentes industriales son controladas, la repeticién de estos sera

reducida”. (Consejo Internacional de Seguridad, 1981)

Ahora bien, existen diversas maneras de prevenir patologias laborales como los
sistemas de atencion a la salud en el trabajo; sin embargo, un caracter comun de éstos, es
que durante el desempefio de las actividades, los trabajadores pueden sufrir lesiones o
accidentes y la responsabilidad de atenderlos corresponde al empleador, éste a su vez puede

delegarla a instituciones de distinta forma.



Algunos sistemas de atencién a la salud laboral se fundan en la responsabilidad
individual del empleador que puede incorporar un seguro; en este fundamento, cada
empresa toma opciones particulares, ya sea con instituciones publicas o privadas; otros
tienen fundamento en la responsabilidad colectiva y se articulan como sistemas de seguro
social, éste puede ser exclusivo para enfrentar los riesgos de trabajo o formar parte del

sistema general de la prevision social de un pais.

En esta perspectiva, ante la incidencia creciente de riesgos laborales, las
legislaciones hacen frente a este problema y apuntan a hacer obligatorio y de caracter social
un seguro que antes era optativo e individual. La ley exige priorizar la prevencién de
riesgos en los centros de trabajo y garantizar la atencién médica de las lesiones, la
compensacién monetaria a través de indemnizaciones y aplicar la cobertura del seguro a

otras categorias de trabajo independientes. (Van de Kerchave, 1998)

Se ha pretendido crear legislaciones laborales estrictas que garanticen un mejor
equilibrio en las relaciones entre trabajadores y sus empleadores; pero en su ejercicio,
algunas solo quedan en buenas intenciones, pues al apreciar las necesidades y los

problemas reales, de ambas partes se denota indiferencia. (Galindo, 2003)

La salud en el trabajo en México “es considerada como un elemento de poca
importancia, con alto costo econdmico para las empresas y para las propias instituciones, en
la mayoria de los casos se ha pretendido efectuar acciones de caracter preventivo a traves
de una legislacion, la que incluye reglamentos y normas, la aplicacién de medidas que
disminuyan la ocurrencia de accidentes y enfermedades de trabajo con escaso o nulo
resultado, situacién que se puede constatar por la informacién estadistica disponible, con el
consecuente impacto en lo econdmico, politico y social tanto para las empresas, los

trabajadores y las propias instituciones.” (Ramos, 2001)

La Secretaria del Trabajo y Prevision Social, SPTS, se fundé con la finalidad de

reglamentar la competencia en la resolucion de conflictos de trabajo surgidos en Jas zonas



industriales federales; actualmente, vigila en las industrias el cumplimiento de la Ley
Federal del Trabajo y su Reglamento; también realiza inspecciones periodicas en las

empresas.

En 1995, la STPS creo el programa Diagnéstico Situacional de origen genénico,
algunos de sus puntos no se aplican a pequefias empresas ni a todas sus areas tecnolégicas,
esto en funcién a la rama econdmica o tipo de proceso, mientas que en otros casos
especificos -por la peligrosidad del proceso o por e] avance tecnoldgico de las empresas-
deben revisarse puntos adicionales del ambiente laboral. Este documento fue elaborado por
la Direccion General de Seguridad e Higiene en el Trabajo y es de carcter opcional para
las empresas; ubica debilidades estructurales y funcionales para mejorar las condiciones de

seguridad e higiene en el trabajo. (SPTS, 2003)

Esta Secretaria cred también el Manual Diagnistico de Evolucion de la
Normatividad en Seguridad en el Trabajo, de origen opcional para las entidades
productivas. Este resume algunas normas oficiales y clasifica el porcentaje del
cumplimiento por parte de las empresas. (SPTS, 2003) También disefié la Guia Basica de
Evaluacion, Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, de origen
opcional, que califica la responsabilidad de los directivos de la empresa con base en el
cumplimiento de la normatividad y determina las caracteristicas en materia de seguridad e
higiene industrial con el fin de asegurar la proteccién a los operarios y recursos naturales.

(STPS, 2002)

Otros documentos importantes de la STPS son las Normas Oficiales Mexicanas,
NOM, de caracter obligatorio para las empresas; cuentan con especificaciones, cualidades y
requisitos que, por medio de la inspeccion, son revisados y anotados en las actas
correspondientes; cuando se detectan deficiencias, se realiza un peritaje completo hasta

corregir la falla detectada.

Por otro lado, el Instituto Mexicano del Seguro Social, cuenta con la Guia de

Estudios y Programas de la Coordinacion de Salud en el Trabajo que recoge informacion




para proteger a los operarios de los riesgos a la salud originados del trabajo; propone
aspectos para mejorar las condiciones laborales; proporciona informaciéon normativa y
promueve la cultura en materia de seguridad para la conservacion del ambiente laboral.
Esta guia se aplica solo en empresas afiliadas al Instituto. Ademas, el IMSS cuenta con el
Programa de Seguridad e Higiene en el Trabajo en Unidades de Atencién Médica, su
finalidad es dar una guia para la formacidén de programas preventivos, a través de
procedimientos y verificaciones en las areas laborales, para detectar anomalias que puedan

provocar accidentes y enfermedades laborales. (IMSS, 2000)

Por su lado, desde 1992, la Secretaria del Medio Ambiente y Recursos Naturales,
SEMARNAT, a través de la Procuraduria Federal de Proteccion al Ambiente, PROFEPA,
aplica en la mndustria un instrumento técnico y metodoldégico denominado Auditoria
Ambiental, disefiado con base en las caracteristicas tecnologicas de las plantas industriales
y sus condiciones econdmicas; ésta se realiza para examinar asuntos ligados con la ecologia

a fravés de verificaciones, recorridos y peritajes en las plantas productivas. (Azuela, 1999)

En materia legislativa, México cuenta con el fundamento y disposicién legal
contenidos en el articulo 123 de la Constitucion Politica de los Estado Unidos Mexicanos,
que desglosan leyes y reglamentos: la Ley Federal del Trabajo, Ley General de Salud, Ley
General del Equilibrio Ecolégico y la Proteccion al Ambiente y Ley del Seguro Social. Para
el caso de los reglamentos se distinguen por su importancia el Reglamento Federal de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo. (Franco, 2003) Estos documentos
legales han sido disefiados bajo un codigo juridico, con la finalidad de tener una mejor

vigilancia sobre la salud laboral.

Si bien, “en realidad, la legislacién Jaboral ha tenido desde su creacion, a pesar de
que no siempre se ha cumplido (y en cierto sentido, debido a eso), una importancia
economica e ideologica de valor inestimable, para el control politico de los trabajadores, es
decir, para el afianzamiento, el crecimiento y la transformacién histérica en México™.

(Cuéllar y Villegas, 1996)



A nivel mundial, el organismo encargado de vigilar la salud laboral es la
Organizacion Internacional del Trabajo, OIT, fundada para instituir lineamientos y normas
que mejoren el ambiente laboral. A su consideracion “es necesario que las condiciones de
seguridad y salud que ocupen el lugar que les corresponde en la agenda politica de cada
pais, esto requiere de un compromiso de la clase politica empresarial, para asegurar que la
salud laboral se asuma como un elemento clave en los procesos de produccion™. (OIT,

2003)

Por otro lado en las Directrices relativas a los sistemas de gestion de la seguridad y
la salud en el trabajo -reunidn celebrada en Ginebra por la OIT en 1991, donde se invité al
QGrupo de los Empleadores del Consejo de Administracion y al Grupo de los Trabajadores-
se analizd el proyecto de Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud en el Trabajo,
SST; el cual reconoce la existencia de una serie de programas de alcance internacional o
nacional relativos a la gestion de la SST, asi como la existencia de normas ISO sobre
gestion de la calidad y medio ambiente que deben ser incorporadas a sistemas especificos
para organizaciones pequeiias y medianas, contribuciones profesionales en la inspeccidn
del trabajo, servicios de seguridad y salud en el trabajo. “Su finalidad no era sustituir leyes,

reglamentos o normas internacionales del trabajo, sino servir como directrices practicas’.

Otra reunion de expertos organizada por la OIT fue el Sistema de Vigilancia de la
Salud en el Trabajo, realizada en Ginebra en 1997 con el fin de divulgar los principios de
proteccion y prevencion de la salud laboral, ahi se determiné que el sistema tiene la
capacidad funcional para recopilar, amalizar y difundir los datos vinculados con los
programas de salud en el trabajo, para cubrir actividades en el plano personal, grupal,
empresarial; asi como, a niveles de comunidad, regién o pafs, para detectar y evaluar la

atencion significativa de la salud. (OIT, 2003)
En conclusién, este organismo internacional ha reconocido que la inspeccion del

trabajo es un elemento fundamental para proteger a los trabajadores; asi como, para

elaborar normas en este dmbito. La OIT culmind en la adopcion del Convenio sobre la
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Inspeccion del Trabajo en 1997, desde entonces se han registrado cambios tanto

normativos como practicos en materia de salud en numerosos paises. (OIT, 2003)

Ahora bien, cémo se regula la salud laboral en paises del primer mundo... Entre
algunos ejemplos tenemos el de Alemania que, desde 1975, cred la Ley de Seguridad en el
Trabajo, denominado en aleman Arbeitssicherhitsgesetz, que regula las actividades
relativas para preservar la salud de los operarios a través de visitas regulares en los lugares
de trabajo e informar de las deficiencias y problemas para proponer medidas preventivas;
ahora bien, los especialistas en medicina del trabajo en este pais deben cumplir con cuatro
actividades principales: €l apoyo asesor al empresario en todas las cuestiones relativas a la
salud, seguridad y prevencion de accidentes; examinar a los trabajadores para ofrecer
consultas médicas; observar la ejecucion y cumplimiento de las medidas de seguridad en el
lugar de trabajo y finalmente, difundir la legislacion de la salud laboral en el centro de

trabajo. (ISTAS, 2000)

En Francia, el Cédigo de Trabajo impone al empresario un principio general de
responsabilidad en materia de salud y seguridad para la fuerza trabajadora. Este se aplica
tanto a los materiales e instalaciones, como a las dreas de descaso de la entidad productiva;
establece que toda empresa ubicada en este pais debe contar con un servicio de medicina
del trabajo y que las entidades productivas deben garantizar el servicio de un profesional de
la salud, llamado autonomo, donde los médicos no puedan contratar a otros colegas, pues

deben cumplir con un procedimiento juridico. (ISTAS, 2000)

Espafia, por su parte, cuenta con el Informe de Situacién encargado de realizar un
diagnostico cientifico de la enfermedad en los trabajadores; asi como, establecer asociacion
con otros profesionales para analizar la problematica laboral, con la finalidad de planificar,
ejecutar y evaluar los programas de seguridad y salud en el trabajo. Este cuenta con algunos
criterios operativos fundamentales: la integracién de la vigilancia de la salud en la practica
preventiva desde el momento mismo de la evaluacion de riesgos y como parte integrante de

un sistema de control periodico.
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El Informe de situaciéon también relaciona la vigilancia de la salud con las
condiciones de trabajo tanto a nivel individual como colectivo; incorpora la vigilancia de la
salud a la actividad multidisciplinaria de los servicios de prevencidon que aporte
informacion especifica para evaluar las relaciones entre riesgo y dafo; demanda respetar los
principios éticos en los procedimientos de vigilancia que resguarden la intimidad y
dignidad de las personas; y coordina la vigilancia de la salud de los trabajadores con las

acciones de salud publica. (ISTAS, 2000)

Ahora bien, gobiernos de diversos paises detectaron problemas dentro de las
practicas para mejorar las condiciones de higiene v seguridad en el personal de salud; el
gobierno japonés referia que tanto los empleadores como los trabajadores de los servicios
médicos mostraban poca importancia por la seguridad, posiblemente porque estan poco

familiarizados con asuntos laborales.

El gobiemo de Noruega refirid que necesitaba tiempo para la organizacion de un
equipo profesional de salud laboral para cubrir todas las industrias que presentaran riesgos
de patologias y accidentes; asi como preparar programas preventivos a la salud. Por su
parte, el gobierno sueco, menciond que los problemas de Ia salud laboral se originan por el
desacuerdo entre coparticipantes soclales; ademas que las enfermedades mas frecuentes

provienen del uso inadecuando de sustancias quimicas. (CEPIS, 2000)

Por otro lado, el gobierno de Finlandia indicd que los horarios de trabajo eran
incomodos para los médicos que acudian a las empresas, aunado que se presentaban
problemas que no podian resolver; también se carecia de estudios y evaluaciones de riesgos
de tipo fisico, quimico y biolégico. Con respecto al gobierno de los Paises Bajos, la
problematica se concentré en la falta de apoyo y formacidn de los médices, asi como a la
falta tanto de exdmenes médicos como de instrumental. En Nueva Zelanda presentaron
problemas economicos para solventar las necesidades de los servicios de la salud laboral;

asi como, ta falta de personal calificado para visitar las empresas. (CEPIS, 2000)



El gobierno de Filipinas destaco que el problema fue crear condiciones satisfactorias
de seguridad e higiene en los servicios de salud; deficiencia en la educacién e informacion
sobre temas relacionados a la salud laboral; carencia de equipos para detectar riesgos en las
areas de trabajo; falta de apoyo del personal empleado para la venficacion en las empresas;

falta de reglamentacién en leyes laborales para mejorar las condiciones de trabajo.

En tanto, en Latinoamérica, el gobiermo argentino reportdé que la problematica
principal es la falta de recursos econdmicos para solventar el servicio de salud laboral,

aunado a la indiferencia de las jurisdicciones. (CEPIS, 2000)

Frente a las problemdticas anteriores, se percibe que el cumplimiento de las medidas
de condiciones de seguridad en el lugar de trabajo es principalmente visitar los centros
laborales, informar las deficiencias y problemas al empresario; bajo esta visién, la
legislacion del analisis de Ia salud laboral en una empresa se realiza de manera segmentaria
o parcial que depende de las dreas o departamentos laborales y, en algunas ocasiones, solo

se enfoca al analisis de la maquinaria o problemas que afectan directamente la produccion.
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I1. Industria del Plistico

2.1 El plastico a través del tiempo

En este apartado se presenta un panorama histérico sobre el origen del plastico. Se
resalta su uso en el S. XIV a pesar del desconocimiento de su composicién quimica, en el
afio de 1592. Cémo fue que se descubrid su composicidn en 1963, al ser combinado con
otros materiales y cémo se ha introducido de manera ascendente en diversas ramas

industriales.

Ademas, en este capitulo, se explica su importancia econdmica a escala nacional e
internacional; asi como, los niveles de consumo y el crecimiento de su produccidn. Se
describe su proceso de trabajo y los riesgos a la salud que representa su transformacion

industrial. Comencemos. ..

Plastikos es una palabra griega que significa “susceptible de ser moldeado o
modelado”. En México, después de la caia de la gran Tenochtitlan, se sabe que circulaban
en Espafa escritos del Martir de Angleria que daba cuenta de la existencia en el Nuevo
Mundo de una materia elastica oscura —procedente de la desecacion de una savia vegetal—

que se podia apelmazar y extender a voluntad; totalmente impermeable al agua.

En escritos y libros antiguos también se menciona el producto, entre los autores que
lo describen destacan: fray Bernardino de Sahagin, en 1529; decia que se daba en la tierra
de los olmecas, en Tabasco y al sur de Veracruz. De hecho, Olmeca o Ulmeca significa

habitante del pais del hule. Asi, también lo deseribié en 1535 Fernando de Oviedo.

Por su parte, fray Juan de Torquemada en su Monarquia Indiana describe, en 1536,
una resina obtenida por los indios; de incisiones hechas a arboles que llamaban
huliguiahuiltl que se extendian sobre telas que ellos tejian y las hacian impermeables.
Ademads, se hacian mufiecas, suelas de los cactli, eran tipicas sandalias tlaxcaltecas, pelotas

del tlachtli o juego ritual. Ese arbol es conocido actualmente como Castilloa Eldstica.
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Posteriormente, en 1539 Charles Marie de la Condamine —enviado por el gobierno
francés al Nuevo Mundo— realizé un viaje durante ocho afios por la zona Olmeca e hizo
observaciones botanicas y mineraldgicas. Recogio muestras que enviaba a la Academia de
Ciencias de Paris, entre ellas se encontraba una sustancia resinosa negra llamada cahutchu,
con la cual fabricaban unas botas impermeables de una sola pieza y recubrian moldes de

tierra con la forma de recipientes. (Rios, 2003)

Para 1839, casualmente, Charles Goodyear de origen norteamericano descubrié un
procedimiento que actualmente se denomina: vulcanizacion del caucho por accion del
azufre en caliente. Se cuenta que, cerca del fuego, se mantenia ocupado en terminar unos
sacos; en una mano tenia una muestra de hule y muy cerca de €l habia azufre. Se dice que
se acerco su hijo quien hizo caer unas muestras en el fuego y que, al contacto con el calor,
el hule y el azufre sufrieron una serie de reacciones quimicas que concluyeron en una
carbonizacién con gran desprendimiento de humo. Mas tarde descubrio la ebonita al
aumentar el azufre en su procedimiento para la elaboracién de llantas de vehiculos y

comercializar|as.

Mas tarde, Alexander Parkes (nacido en Birmingham, en 1813}, quien crecié en el
culto de la ideologia del invento, aunque no tuvo una formacién escoléstica especifica en el
campo de la quimica y la fisica, se ocupd de la elaboracién de goma natura; de la cual
obtuvo una masa en estado sélido, coloreable y posible de moldear, para estampar por
compresion laminar, parkesine fue la palabra que utiliz6 para nombrar este tipo de

celuloide patentado en 1861.

En Estados Unidos, el joven tipdgrafo de Starkey, John Wesley Hyatt participd en
una convocatoria de la empresa Phelan and Collander, productora de bolas de billar, que
prometia un premio a quien desarrollara un material capaz de sustituir al marfil en la
fabricacion de estas bolas. A partir de 1863, Hvatt investigd v experimentd con diversos
materiales; alrededor de 1869 tuvo éxito con un comnpuesto a base de nitrato de celulosa.

Asi se cred el celuloide y su patente se registrd el 12 de julio de 1870. La primera fabrica de
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la nueva materia plastica artificial se llamé Albany Dental Plate Company (1870) y su

nombre se debe a que sus primeras aplicaciones fueron experimentadas por dentistas.

Fue el director del Instituto de Quimica de Friaburgo, en Alemania, Hermann
Staudinger —nacido en 1881— quien inicid en 1920 los estudios tedricos sobre la estructura
y la propiedad de los polimeros naturales como la celulosa, ¢l isopreno y los materiales
sintéticos. Staudinger se opuso a las teorias corrientes sobre la naturaleza de las sustancias
polimeras como compuestos de asociaciones unidas debido a valencias secundarias y
propuso —para los polimeros sintéticos del estireno y del formaldehido, y para la goma
natura— las formulas a cadena que hoy en dia son reconocidas mundialmente. (De la Tijera,

1999)

En 1930, aparecieron nuevos productos como: el etanoato de celulosa, llamado
originalmente acetato de celulosa y se utilizd en el moldeo de resinas y fibras; el cloruro de
polivinilo conocido como PVC se emplea en tuberias y recubrimientos de vinilo; asi como,
la resina acrilica usada como pegamento para vidrio laminado. Las resinas de poliestireno,
comercializadas alrededor de 1937, se caracterizaron por su alta resistencia a la alteracion

quimica y mecénica a bajas temperaturas y por su limitada absorcion de agua.

Fue hasta mediados del S. XX que se conocieron los aspectos esenciales del
mecanismo quimico de la polimerizacién y la copolimerizacion; de hecho, los estudios
culminaron en 1954 con los descubrimientos de K. Zingler y de G. Natta sobre los
catalizadores de polimerizacién del etileno. Uno de los polimeros es el polipropileno
moplen, desarrollado y producido industrialmente en 1957 —en el establecimiento de
Montedison de Ferrara—; para 1964, su produccién mundial alcanzé alrededor de las
trescientas mil toneladas. (Weber, 1981) Un afio antes, en 1963, ambos cientificos

compartieron el Premio Nébel de Quimica.

Durante el descubrimiento quimico del celuloide se desarrollaron [as resinas
vinilicas; asi, en 1872, E. Baumann estudio el procedimiento de polimerizacion del cloruro

de vinilo y dio importancia al producto termopldstico. Sin embargo, la produccion
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industrial de los polimeros vinilicos debieron esperar hasta 1939; la profundizacion de los
conocimientos sobre la sintesis del cloruro de viniloe corrid por parte de F. Katte y del

mecanismo de polimerizacién por parte del quimico ruso Ivanovic Ostomislenski.

Después del descubnmiento del PVC, del polietileno, de las poliamidas o naylon,
del poliestireno, el avance sobre los mecanismos de la polimerizacién contribuyd a la
creacion de otros materiales pldsticos con caracteristicas fisicas y mecénicas de una
resistencia al calor tan elevada, que permitieron sustituir a los metales que alguna vez se

consideraron insustituibles.

En el desarrollo industrial y comercial, el plastico y sus derivados se han empleado
en diversos sectores de la economia como el de la construccion para fachadas, pavimentos,
espumas aislantes, techumbres, casas prefabricadas. En la agricultura, en peliculas para
invernaderos y cultivos diverses, tuberias para riego. En el ramo automotriz, para la
fabricacion de neumaticos, carrocerias, piezas de interiores para autos. En el embalaje, para
producir botellas, sacos, bolsas, cajas. Asi mismo, en la rama eléctrica y de la electrénica
para fabricar circuitos integrados, aislantes de cables. En la industria aeroespacial, en piezas
para satélites, trajes especiales. En ofras ramas productivas el plastico se utiliza para
fabricar juguetes, electrodomésticos, aparatos musicales y diversos productos. (De La Ree

el al., 2003)

Finalmente, concluimos que la historia de los polimeros se desarrolla junto con el
perfeccionamiento de la tecnologia de transformacion, que permite convertir un puile de
granulos o un poco de polvo plastificado en objetos como piezas que van desde satélites
hasta aretes; esta evolucién ha sido rapida y actualmente existen aproximadamente mas de

cien materiales plasticos con sus tipos y subtipos.

2.2 El plastico en México y su contexto mundial

Actualmente, la industria del plastico es una de las més importantes en el mundo, al ser una

de las principales fuentes de ingreso y de empleos; ademas el uso de los polimeros ha
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sustituido a productos como la madera, que se pudre; al hierro, que es muy pesado y se
oxida; al bronce, que sufre desgaste y se tiene que lubricar; al vidrio, que es fragil. (Blanco,

2003)

El consumo del plastico a nivel mundial, durante el 2004, fue de 210 miliones de
toneladas. Estados Unidos es el pais de mayor consumo, con 54.6 millones de toneladas; le
sigue China con 25 millones de toneladas; Alemania se mantiene en el tercer lugar con 16
millones de toneladas; Brasil es el primer pais de Latinoamérica en consumo de plastico al
registrar siete millones de toneladas en su consumo, México ocupa la posicién 12 en el

mundo, con 4.5 millones de toneladas. (ANIPAC, 2004)

A pesar de la situacion econdmica y politica que se ha suscitado en el territorio
nacional, existen en México cuatro mil 500 empresas transformadoras de plastico a nivel
primario, con una capacidad instalada anual de cinco millones de toneladas. Ahora bien, el
valor de los productos de plastico se incrementa, tanto econdmicamente como por el

numero de empleos directos e indirectos que genera.

Sin embargo, existe una debilidad en la producciéon de mondmeros y polimeros
como consecuencia de las actuales politicas industriales y fiscales que, a su vez, han
provocado en la industria quimica una caida en su contribuciéon al Producto Interno Bruto,
PIB, que paséd en 1995 de 5.3% al 2% en el 2003, para incrementar el déficit en la balanza
comercial, segiin datos del investigador del Instituto Politécnico Nacional, IPN, Manuel

Alfonso Gutiérrez. (Blanco, 2003)

A pesar de las altas reservas de crudo, de gas natural y de su importante
participacion en el mercado, Meéxico es dependiente de las importaciones de insumos
petroquimicos, incluso de gas natural y de sus derivados como el etano; asi como de los
derivados de la refinacién como las naftas y el propileno. También somos dependientes del
suministro de energia eléctrica; pues ademas de ser deficiente en México se tiene uno de los

precios mas altos en el mundo.
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En el 2003 se importaron dos millones 110 mil 253 toneladas de plastico, un afio
después la cifra aumentd a dos millones 188 mil 753 toneladas, con un incremento del
cuatro por ciento. En cuanto a las exportaciones, ese mismo afio, se registraron 475 mil 101
toneladas; en tanto que en el 2004 aumentd a 542 mil 101 toneladas; lo que representa el
crecimiento fue de 14%. En el 2003 presentd cuatro millones 200 mil toneladas y un afio
después aumento a cuatro millones 500 mil toneladas. Finalmente, la elaboracion de
productos de plastico en ef 2003 fue de dos millones 565 mil 448 toneladas y para el 2004
aumentd a dos millones 855 mil 548 toneladas; el crecimiento registrado es del 11 por

ciento. (ANIPAC, 2004)

Por otra parte, es necesario, conocer la situacién del mercado nacional, segun el tipo
de trasformacion del pléastico. En 2004 encontramos que el total de su consumo fue de
cuatro millones 500 mil toneladas; de las cuales, el proceso de extrusidn del plastico ocupo
el 42% del consumo integral; la inyeccidn, el 25%; el soplado, el 14%; el rotomoldeo, el

1.5% y otros procesos el 17.5%. (ANIPAC, 2004)

Las ramas industriales que ocuparon mayor material plastificado durante el 2004
fueron: la fabricacion de envases, con un 43%:; el consumo de utensilios domésticos, con
17%; la rama de la construccion, 13%; el sector eléctrico y la electrénica, 8%; la automotriz
y el sector industrial, 5% cada uno; la fabricaciéon de muebles y el sector agricola ocuparon

el 3%; el sector médico consumid 2% y otras ramas con el uno por ciento.

De los materiales plasticos, en 2004, el polietileno teraftalato conocido como PET,
fue el plastico con mayor tasa de crecimiento al alcanzar 812 mil toneladas de consumo. Su
uso mds comun es en la fabricacion de envases para bebidas carbonatadas, aguas y aceites,
representa un gran potencial en los envases para conservas, productos médicos,

agroguimicos, vino, licores y productos industriales.

El polietileno es un material plastico también muy utilizado, se sumaron los
diferentes tipos de este polimero y ocupo el primer lugar en el consumo con un 34% del

volumen del mercado total con un millén 527 mil toneladas en el aflo 2004; los dos tipos



méas comunes de este material es el de baja y alta densidad, no existen cambios en la
capacidad instalada del tipo de polietileno de baja densidad y su crecimiento es de dos por
clento; en el caso del polietileno de alta densidad, su capacidad instalada en 2004 se
mantuvo en 200 mil toneladas anuales. En general, los mercados de este tipo de plastico
son las peliculas para la produccion de envases desechables, tuberia, tinacos y articulos

para el hogar. (ANIPAC, 2004)

Con respecto al polipropileno se ubica como el segundo plastico de mayor consumo
en Meéxico y se estima que cerro el 2004 con 740 mil toneladas, lo que representa un siete
por ciento de incremento con respecto al afio anterior. Sus principales aplicaciones son:

pelicula para envases, tapas, sillas v compuestos para uso técnico.

Por su parte, e! poliestireno registré un incremento en su precio de 76% en el
periodo de diciembre del 2003 a octubre del 2004, presenté un crecimiento del dos por
ciento en el consumo y los mercados mas activos fueron la refrigeracién, televisores y
envases para alimentos; ademas del grado de poliestireno expansible, el cual es el mas

atractivo para la construccion. (ANIPAC, 2004)

EI PVC es otro de los materiales mas utilizado, reportd un incremento del 12% en la
capacidad instalada; es el plastico que mds se reporta en México, con niveles de 165 mil
toneladas por afio. Sus mercados nacionales estan concentrados en la tuberia para uso en la

construccion e industria del calzado. (ANIPAC, 2004)

Finalmente, con las cifras antes mencionadas se observa un dinamismo de la
economia de la rama industrial del plastico en México, en los Gltimos afios, con buenas
perspectivas hacia mediano plazo, que constituye una garantia para que la transformacion
de los polimeros se proyecte como una de las actividades industriales de mayor

crecimiento.



2.3 Proceso de trabajo del plastico

Es necesario conocer el proceso de trabajo para conocer los riesgos a los que estan
expuestos los trabajadores del sector. En esta rama industrial, el proceso de transformacion
consiste en modificar las resinas en productos terminados, este procedimiento puede
llevarse a cabo por fases en cadena o unitarias e incluye el manejo de presion y

transferencia de temperatura.

Asi, la industria del plastico estd dividida en dos sectores principales: el primero
esta compuesto por los proveedores de materias primas, en términos de capital invertido; el
segundo estd integrado por manipuladores, que convierten las materias primas en articulos

de diversa indole.

Los materiales plasticos se clasifican en categorias de termoplastico, donde se
ablandan repetidamente los polimeros a través de la aplicacidn de calor; y termoestables,
que experimentan un cambio quimico cuando se calientan y moldean, pero no se pueden
transformar posteriormente a la aplicacion de calor. Actualmente, es posible fabricar
cientos de polimeros individuales con propiedades variables; el mayor grupo lo representan
los termoplasticos y los mds importantes son el polietileno, polipropileno de alta y baja

densidad, el cloruro de polivinilo —también conocido come PVC-y el poliestireno.

Ahora bien, en la produccién algunos polimeros pueden ser mezclados con aditivos,

para ello se utiliza una gran variedad de insumos como:

a) Colorantes de origen orgéanico e inorganico que dan un pigmento al producto que se
va a procesar.

b) Lubricantes, cuya funcién principal es dar fluidez a los procesos.

¢) Plastificantes que son sustancias del tipo ésteres de baja volatilidad, que se afladen a
los polimeros para aumentar su flexibilidad, suavidad y procesabilidad.

d) Antioxidantes, productos quimicos Organicos que sirven para proteger a los

polimeros de la descomposicidn térmica durante el proceso de fabricacion.




e) Estabilizadores que tienen la funcién de proporcionar fluidez al proceso.
f) Rellenados que son materiales para conferir propiedades para degradar la

composicion.

Con respecto a los procesos que transforman las materias primas en producto
terminado, se pueden clasifican en dos tipos: 1) Donde los polimeros se llevan a través del
calentamiento a un estado plastico, posteriormente se aplica una fuerza de constriccion
mecanica que da lugar a la forma que la contiene al enfriarse. 2) En aquéllos en los que el
material polimerizable puede estar parcialmente polimerizado y completar esta fase por
accion de calor, de un catalizador que bajo una fuerza de constriccién mecénica permite

obtener una forma completamente polimerizado.

Los procesos de trabajo mas utilizados para la transformacion del plastico son:
El moldeo por compresion, consiste en calentar el material plastico, éste puede estar en
forma de granulos o polvo y es sostenido en un molde por una prensa; cuando el material se
hace pléastico, la presion lo fuerza a adoptar la forma del molde; si el polimero se endurece
al calentar, el articulo formado se retira después de un corto periodo de calentamiento que
se abre por una prensa; algunos articulos fabricados a través de este proceso son tapones de
botellas, cierres, clavijas y enchufes eléctricos, asientos de sanitarios, bandejas y articulos

de fantasia.

El moldeo a presidn, resulta de una modificacién del moldeo por compresion. El
material termoestable se calienta en una cavidad, se introduce a un piston dentro de un
molde, fisicamente separado y calentado de forma independiente; se prefiere al proceso de
moldeo por compresién, cuando el articulo final tiene que llevar insertos metalicos

delicados, como un pequeiio conmutador eléctrico o cuando los objetos son gruesos.
El moldeo por inyeccién es un procedimiento donde los granulos o el polvo de

plastico se calientan en un cilindro conocido con el nombre de husillo, separado del molde;

el material se calienta hasta que se hace fluido, mientras se trasporta por el husillo mediante

3l



un tornillo helicoidal, después, se empuja a un molde, se enfria, endurece, se abre de forma

mecanica y se sacan los articulos formados.

Extrusién es un proceso donde una maquina ablanda un plastico y lo hace pasar a
través de un troquel, que le da forma al enfriarse; los productos son tubos o rodillos los
cuales pueden tener secciones transversales con cualquier configuracién. Los tubos para
uso industrial o doméstico se producen de esta forma, pero es posible preparar otros
articulos a través de procesos secundarios que los hay de dos tipos: el primero, se forma
una lamina plana que se utiliza para hacer articulos utiles mediante el conformado por
vacio; el segundo, forma el tubo extruido y cuando aun esta caliente se expande por medio

de presion de aire mantenida dentro del tubo.

En el calandrado se introduce un plastico entre dos o més rodillos calentados, se
forma en una ldmina que pasa entre ellos y se enfria; de esta forma se preparan pliegos
gruesos de lamina. Este proceso se utiliza para obtener productos industriales, domésticos y

en la fabricacion de ropa y juguetes.

El moldeo por insuflacion de aire comprimido se considera una combinacion de
la fase de extrusion y termomoldeado; se extruye un tubo en un molde abierto, cuando
alcanza el fondo se cierra en un torno, se expande el tubo por presion de aire; de esta forma,
se fuerza el plastico a los lados, se sellan la parte superior e inferior; una vez fria se extrae
el articulo del molde y se obtienen articulos huecos como las botellas que son los productos

MAas comunes.

El moldeo por rotacién utiliza un molde hueco que rota para que la fuerza de
gravedad distribuya un polvo plastico finamente dividido o liquido sobre la superficie

interna, algunos articulos fabricados por este método son balones de fatbol y mufiecas.
Con el colado de peliculas se pueden formar laminas por un procedimiento

parecido al de extrusion, donde el polimero se calienta en un tambor de metal pulido o bien

es pulverizado en una solucién por medio de una correa en movimiento; una aplicacién de
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este proceso es el revestimiento de papel, para ello se extruye una pelicula de plastico

fundido sobre el papel que favorece la adherencia. (Law, 1998)

En el método de termoformado se agrupan varios procesos, en los cuales una
lamina de material pléstico se calienta, por lo general en un horno, después es sujetada por
el perimetro para ser moldeada por medio de presion a partir de pistones mecanicos, de aire
o de vapor comprimido; en el caso de articulos grandes la [amina se sujeta con pinzas sobre
los moldes. Los productos méas comunes obtenidos por este sistema son: accesorios para
lamparas, sefiales de trafico, carteles publicitarios, bafios, lentes de contacto y articulos de

tocador.

Conformado por vacio es un proceso que incluye el método de moldeado térmico,
con la caracteristica comun de calentar una lamina de plastico en una maquina sobre una
cavidad, alrededor de cuyo borde se sujeta; cuando estd flexible se fuerza por succidn
dentro de la cavidad, adopta una forma especifica y se enfria; en una operacién posterior, el
articulo se pule. Con estos procedimientos se obtienen recipientes de paredes, articulos de
publicidad, de exhibicién, bandejas, materiales absorbentes de choque para envasar

articulos como pasteles de fantasia, frutas blandas y carne troceada.

Finalmente, tenemos el método de laminado donde se comprimen dos o mas
materiales en forma de laminas para obtener una panel con propiedades especiales, que
pueden ser laminas decorativas fabricadas con resinas fendlicas o aminicas; en el otro
extremo se encuentran las peliculas complejas utilizadas en el envasado y formado por

celulosa, polietileno o metal. (Amstead ef al., 1998)
2.4. Riesgos a la salud derivados de la transformacién del plistico

En la rama industrial de los plasticos existe un nimero importante de dafios a la
salud, estos pueden ser producidos por la transformacion de las materias primas, por el tipo
de proceso o por el tipo de maquinaria que se usa para transformar materiales combustibles;

por gjemplo algunos polimeros en polvo fino, pueden alcanzar concentraciones explosivas



en el aire; otros materiales plastificados pueden someterse a una degradacion térmica que
pueden crear presiones suficientes en el husillo de la maquina y provocar un tapén sélido

de plastico que originan una explosion.

Asi mismo, es posible que el proceso de transformacién de los polimeros genere
humos por la degradacién térmica durante su calentamiento y se corre riesgo de inhalar
productos toxicos que pueden provocar fiebre, dificultad respiratoria, edema pulmonar
agudo, asfixia y otras enfermedades. Por otro lado, en algunas partes del proceso se utilizan
sustancias quimicas como el alcohol, disolventes, barniz, aceite, tintas, pigmentos, aditivos,
que provocan desde una ligera irritacion en los 0jos y garganta, hasta mareo, pérdida del
equilibro, vomito, enfermedad organica cerebral, neumonia, dermatitis, leucemia, adiccion

involuntaria y otras enfermedades. (OIT, 1998)

La mayor parte de los procesos de conversion de plastico dependen por completo
del uso de maquinaria, no sélo durante ei funcionamiento normal, sino durante su limpieza,
nstalacion y mantenimiento. Muchas de estas maquinas funcionan a temperaturas altas y
eso puede producir quemaduras graves si el cuerpo entra en contacto con el metal o con
polimeros calientes. Estas quemaduras pueden causarse también por la utilizacidon de
aditivos y catalizadores para la produccion y procesado, que son reactivos al contacto con
el aire, el agua. Asi, siempre que se manejen o transporten termoplésticos fundidos existe el

riesgo de verterlos sobre la piel y en ésta se adhieren como cera caliente. (OIT, 1998)

Aunado a estos riesgos a la salud, existen los asociados a las maquinas que por si
mismas representan una fuente de accidentes, fracturas, henidas; por lo que corresponde a la
formacion de laminas de pléstico existen riesgos constantes en los rodilios, durante el
tratamiento de esta ldmina causan atrapamiento, pues los tensores y los dispositivos de

arrastre pueden fallar.
La combustiéon de los polimeros puede causar incendios, ello representa un riesgo

para las personas que combatan el siniestro y para la poblacion que vive alrededor de la

empresa; es importante seflalar que existen altos niveles de ruido originados por las
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maquinas, que se refleja en la salud del operario, pues le produce pérdida auditiva; aunque
este riego se puede controlar por medio del aislamiento o confinamiento de equipos; sin

embargo, las empresas sélo proporcionan equipo de proteccién personal.

Hay que destacar el deterioro a la salud que la industria de transformacién del
plastico puede generar en los trabajadores. Por ejemplo entre la gran diversidad de
polimeros, segun un grupo de expertos del Ministerio del Medio Ambiente de Espafia,
sobre el cloruro de polivinilo, también conocido como PVC, representa peligro al hornear o
calentar alimentos envasados en frascos de PVC, debido a que su contenido son sustancias
toxicas; de las cuales, la mas riesgosa es un metal blanco no ferroso llamado cadmio:
elemento cancerigeno que también causa anomalias congénitas. Sin embargo, la industria
del plastico lo considera necesario en la fabricacion de sus aditivos: cloruro de vinilo sin
polimerizar, pigmentos como el rojo, naranja o amarillo intensos para colorear diversos

utensilios del hogar. (Gamero, 2002)

También existe un diagnostico situacional de una empresa dedicada a la elaboracion
de productos polimerizados, donde se realizé una historia clinica y laboral a 38 trabajadores
de 20 a 30 afios de edad, del area de soplado e inyeccion; estos operarios estaban expuestos
a ruido y se encontrd que mas del 70% de la poblacion entre cuatro o mas afios de

antigiiedad presentd perdida de la audicién de distintos grados. (Méndez, 1992)

Asi mismo, hay estudios sobre las alteraciones respiratorias en trabajadores de la
industria del pléstico, debidas a sustancias quimicas. En una investigacion realizada en
noviembre de 1995, sobre una poblacién de 120 trabajadores voluntarios expuestos a
resinas, acetona y monémero de estireno; primero, se utilizdo un cuestionario de sintomas
respiratorios como irritaciéon nasal o faringea, tos, expectoracién, disnea y stbilancias,
basado en guias de la Asociacion Tordcica Americana. Después, se detectaron por
espirometria alteraciones en los trabajadores expuestos, donde resultd que aquellos con més
antigliedad tenfan mayores problemas, ya que del total de la poblacion estudiada, el 67.7%.

equivalente a 69 casos, resulté afectado. (Mendoza, 1995)
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Todas las enfermedades y accidentes dentro del trabajo generan incapacidades en
los trabajadores, como [o analiza el estudio de la frecuencia y gravedad de los riesgos en los
afios 1991 a 1995; su metodologia consistié en la estratificacién epidemioldgica de la
gravedad de las incapacidades permanentes, mortales y nesgos de trabajo en las
delegaciones politicas del Distrito Federal. Se concluyd que existe una tendencia a
disminuwr la tasa de incidencia de nesgos de trabajo y mortalidad, pero se contrapone al

incremento de incapacidades permanentes. (Santoyo, 1995)

Existe también un diagnodstico del proceso de salud enfermedad de una empresa de
plasticos en Naucalpan, Estado de México; su objetivo fue dar a conocer el estado de salud
de los operarios. Se utilizaron formuiarios guia, consulta directa, interrogatorios,
observaciones, encuestas y examenes médicos a 319 trabajadores; se detectdo que el
principal problema de salud se relacionaba con el uso de objetos punzo cortantes, pues eran

la causa mas frecuente de accidentes. (Segovia, 1996)

Las investigaciones anteriores publicadas en la literatura especializada nos ofrecen
datos importantes del dafio a la salud de los trabajadores de la rama industrial de los
plasticos; sin embargo, tienen una vision parcializada, pues se reportan sélo caracteristicas

especificas y no se toma en cuenta el ambiente de trabajo.
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III. METODOLOGIA

En este capitulo se pretende conocer los instrumentos que evaltan el porcentaje de
eficacia de la empresa Plasticos Bosco, S. A. de C. V. y detectar la problematica respecto a
las condiciones de seguridad, higiene, ecologia, salud de los trabajadores y proteccion civil;
para jerarquizar dichos problemas se utilizaron las herramientas: la Cédula de Informacion

General de la Empresa y el Cuestionario de Verificacion.

3.1 Modelo de investigacion

La presente investigacion cuenta con las siguientes caracteristicas segun los objetos,
recursos disponibles, tipo especifico del problema e informacion obtenida:
a) El estudio es de tipo observacional, pues no existe alguna intervencion del investigador

en el area laboral durante el tiempo en que se realizé la investigacion.

b) Por lo que se refiere a la evaluacién del fenomeno estudiado, es de tipo transversal; las
variables fueron medidas una sola vez; dicho de otra manera, una medicidn en un corte del

tiempo.

¢) La investigacion, es de tipo descriptiva, pues sélo cuenta con un objeto de estudio y se
especifican las condiciones de seguridad del ambiente laboral, respecto a las cuales no

existen hipétesis centrales,

d) La informacidn se capturd a partir de fuentes primarias y de fuentes secundarias, pues la

entidad productiva facilité la informacién de tipo documental. (Méndez, 1990)

3.2 Instrumentos de evaluacion

En esta investigacion se aplicaron dos instrumentos de evaluacién: la Cédula de

Informacion General de la Empresa, CIGE, que proporciona un panorama general del



proceso de trabajo de la entidad productiva en estudio y esta constituida por los siguientes

apartados:

1} ldentificacion de la empresa, tiene el fin de conocer informacién particular del centro de
trabajo, recolecta datos como el nombre o razén social de la planta productiva, su ubicacion
geografica, divisién, grupo y fraccion industrial a la que pertenece, clase de riesgo, grado

de siniestralidad y prima de riesgo para el IMSS.

2) Datos del personal, contiene informacioén como nimero o coédigo del trabajador, edad,
sexo, categoria, ocupacidn o puesto de trabajo, antigliedad en la empresa, planta o division,
area, departamento o seccidn; tumno, sindicalizado o no sindicalizado, eventual o temporal,

de planta o con base, menor de edad, mujer en gestacién o lactancia y discapacidad.

3) Jornada laboral, recoge datos como la duracién de la jornada por turno, trabajo por
horas, tarea, destajo, bonos o primas, pausas de trabajo, descaso semanal y vacaciones; €

incluye una descripcién breve de las caracteristicas de cada concepto.

4) Diagramas complejos de salud en el trabajo, este apartado esta dividido en:

a) Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo, a través de diagramas de bloques tenemos
una representacion grafica del proceso laboral de manera comprensible para facilitar la
identificacion de las actividades laborales. b) Descripcion del Diagrama de Flujo del
Proceso de Trabajo;, mediante la utilizacién de un cuadro se exponen las fases o pasos del
proceso de trabajo, asi se tendrd una idea clara de las actividades que se realizan en las
areas de trabajo. ¢) Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabgjo,
presenta las fases o pasos del proceso de trabajo, riesgos y exigencias, probables darios a la
salud, niumero de trabajadores expuestos, medidas preventivas actuales y propuestas de

acclones preventivas con una breve descripcion de cada uno de los puntos.
El otro instrumento de evaluacién es el Cuestionario de Verificacién que permite la

revision, analisis y monitoreo integral de la salud en el trabajo; asi como, detectar y

cuantificar el porcentaje de eficacia de la empresa. Esta propuesta metodoldgica va mas alla
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del fundamento legal, pues trata de ser integral, se compone por diez capitulos con 668
preguntas, ordenadas en una secuencia jerarquizada, cada uno de los cuales concentra un
numero determinado de preguntas especificas de acuerdo con el tema a tratar. Permite
también ubicar las carencias de la entidad productiva y el porcentaje de eficacia del centro

laboral.

Enseguida se describen los apartados del Cuestionario de Verificacion, el capitulo [
se titula Evaluacion Preliminar de la Empresa y estd dividido en diez secciones con 95
preguntas. Brinda una vision de la situacién real que enfrentan los trabajadores al
desempeiiar sus actividades; sus apartados son Edificios, locales, instalaciones y areas de la
empresa con nueve preguntas; Orden y limpieza, con nueve preguntas; Sistemas contra
incendio, con ocho preguntas; Instalaciones eléctricas, seis preguntas, Manejo, trasporte y
almacenamiento de materiales, trece preguntas; Sefiales, avisos de seguridad y codigo de
colores, con siete preguntas; Medio ambiente laboral, con diez preguntas, Herramientas,
equipos y maquinaria, con once preguntas; Equipo de proteccion persenal, con 13

preguntas y, finalmente, Servicios para los trabajadores, con nueve interrogantes.

El capitulo I, /ntervencion de los Niveles Directivos, cuenta con 64 preguntas y esta
dividido en siete apartados: Politicas de salud en el trabajo que tiene siete preguntas;
Responsable de la salud en el trabajo, que contiene ocho preguntas; Participacion de las
gerencias, jefaturas y supervision, con ocho; Planes y objetivos de salud en el trabajo. ocho
preguntas; Programas de salud en el trabajo con ocho preguntas; Comisidn, comité y

reuniones, con 12 preguntas y, por uitimo, Medios de informacién con 13.
El capitulo 11, Induccidn y Capacitacion cuenta con 43 preguntas y esta dividido en
tres apartados: Induccién a la empresa con 13; Induccién al trabajo, con 16 y Capacitacion

de las gerencias, jefaturas y supervision, con 14 preguntas.

El capitulo IV, titulado Seguridad e Higiene cuenta con 51 preguntas y estd dividide

en cinco apartados: Administracién de la seguridad e higiene, con once; Evaluacién y
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control de la seguridad, con diez; Evaluacién y control de la higiene, con 18; Mapas de

riesgo con seis ¢ Inspecciones de seguridad e higiene, con seis preguntas también.

El capitulo V, Ecologia (Medio Ambiente) cuenta con 63 preguntas divididas en
ocho apartados: Administracion de la ecologia, con 16; Actividades de la empresa, con
once; Contaminacién del aire, con seis; Contaminaciéon del agua, con cinco; Contaminacion
del suelo, con seis; Formas especiales de contaminacién, con cinco; Tanques y recipientes,

con nueve y Servicios con ¢inco preguntas.

El capitulo referente a la Salud de los Trabajadores es el VI, y consta de 73
preguntas divididas en cinco apartados: Administracion de la salud de los trabajadores, con
12 preguntas; Investigacion de accidentes y enfermedades de trabajo con 15; Servicio
médico con 15; Indicadores epidemioldgiceos, con 22 y Reporte de estadisticas con nueve

preguntas.

El capitulo VI, Proteccion civil cuenta con 36 preguntas y se divide en cuatro
apartados: Administracién de la proteccidon civil con ocho, Plan de contingencias y
programas de emergencia, con 17; Brigadas de emergencia con seis y, por ultimo, Primeros

auxilios en emergencias con Cinco.

El capitulo VII, Suministro de Materias, Ingenieria y Mantenimiento cuenta con 29
preguntas divididas en tres apartados: Compras y seleccion de proveedores, con ocho;
Nuevos proyectos y cambios en el proceso de trabajo, con diez; Mantenimiento preventive

y correctivo con once preguntas.
El siguiente capitulo es el IX, Inspeccion y Auditoria, cuenta con 24 preguntas,
divididas en tres apartados: Inspecciones y auditorias internas, con 13; Comunicacion de

condiciones peligrosas, con siete; Acciones preventivas y correctivas con cuatro preguntas.

El ultimo es el capitulo X, Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas

Preventivos, cuenta con un total de 190 preguntas, divididas en cinco apartados: Marco
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legal de la seguridad, higiene y medio ambiente de trabajo, con 92 preguntas; Marco legal
de la ecologia, con 36; Marco legal de la proteccion civil, con 24; Metodologias de estudio,

con 13 y Programas preventivos con 24 preguntas.
3.3 Empleo de los instrumentos de evaluacién

Es indispensable realizar un recorndo previo a la entidad productiva para tener un
primer contacto dentro de las instalaciones, ubicar asi las distintas naves de trabajo y fases
del proceso; es indispensable recopilar todos los datos que los instrumentos piden, pues nos

proporcionan informacion de la organizacion del trabajo y las caracteristicas generales.

Por lo que se refiere a la Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE, es
necesario contar con un informante, el cual proporciona los datos requeridos en este
apartado como son: la Identificacion de la empresa, Datos del personal, Jornada laboral y
Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo, para este Gltimo apartado es necesario
realizar un segundo recorrido a la entidad productiva con el fin de anotar y organizar las

fases del proceso de trabajo.

A continuacion se recolecta la informacion del Cuestionario de Verificacion, CV, es
importante el llenado, calculo numérico e interpretacién con las siguientes instrucciones:
Primero, no se debe dejar un cuadro vacio cuando se responde. Segundo, cada pregunta
tiene cuatro opciones de respuesta: SI, PM o parcialmente, NO, NA o no aplica y solo se
podra anotar una opcidn por pregunta, es preciso contestar el primer capitulo del CV,
titulado Evaluacion Preliminar de la Empresa, por medio de la observacién directa en el
recorrido a la entidad productiva, para tener un acercamiento a la problemética del medio

ambiente de trabajo.

Ahora bien, es necesario conocer la interpretacién y significado de cada una de las
respuestas probables. La evaluacién que se realice debe estar lo mas apegada con la
realidad. Cuando la respuesta es SI, por ejemplo en el caso del pnmer capitulo del CV, se

anotara cuando la empresa cumpla con lo evaluado por medio de la observacién directa.
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Para los capitulos restantes de este cuestionario se considera afirmativo cuando la entidad
productiva tiene los documentos respectivos, debidamente evaluados y que sustentan la

itformacion proporcionada.

Ahora bien, se debe anotar NO cuando el centro de trabajo no cumple con el
requisito que se le pide; se contesta PM cuando la empresa no cumple totalmente o de
manera satisfactoria lo que se evalua; por ultimo, se utiliza la opcidén NA en dos casos:

1} Cuando la empresa no tiene la obligacion legal de presentar la informacion respectiva.
2) Por las caracteristicas particulares del centro de trabajo como son el tamafio del

establecimiento y giro o actividad del mismo.

Con respecto al valor numérico que tienen las opciones de respuesta de la
verificacion, existen las posibilidades como valor simple o valor predeterminado para [a
construccién de indices; en el primer caso no existe mayor dificultad para conocer el valor
total o calificacion, lo tnico que se debe hacer es sumar verticalmente cada columna, el
numero de respuestas obtenidas se deberd anotar en la casilla correspondiente al Total
Real, para la modalidad de valor predeterminado; para cada opcién de respuesta los valores

estan asignados de la siguiente manera: SI=2; PM =1y NO =0

Para e] segundo caso, la alternativa de respuesta NA, aunque no se considera valor
numérico alguno, es la primera columna en la que se deben realizar los calculos
respectivos; se cuentan las preguntas NA para la entidad productiva, la cifra obtenida de la
suma del total NA se debe restar del numero total de preguntas, para obtener el Total
Esperado, como ¢l ejemplo siguiente: Cuestionario de Verificacion primer capitulo

titulado Edificios, locales, instalaciones y dreas de la empresa.
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RESPUESTAS
EDIFICIOS, LOCALES, INSTALACIONES Y AREAS DE LA EMPRESA | Si2) PM(I) NO() NA

Los edificios, locales, instalaciones y reas de la empresa estan en
1.1  buenas condiciones. X

Las caracteristicas de las edificaciones ¢ inslalaciones estdn acordes con la
1.2 actividad que se realiza. X

Los pisos cuentan con suficienies antiderrapantes y se encuentrar
1.3 libres de danos. X

Las paredes estan pintadas en colores claros maie gue contrastan con los
1.4 equipos y maquinaria.

b

Total Esperado 3 Q 0 |
Total Real | 1 1

% 33 33 33

Indice csperado 6 0 0

indice real 2 1

QObservacioncs:
1.2 Departamento de moldeado: altura de techos por debajo de lo especificado (NOM-01-STPS-1999)

1.3 Departamento de ensamble v bafios de la empresa, sin pisos antiderrapantes (NOM-001-SPTS-19%9)

En el ejemplo anterior encontramos preguntas que van del numeral 1.1 al 1.4
contestadas adecuadamente, sélo se utilizé una opcidon de respuesta para contestar cada
pregunta. El rubro de las observaciones se encuentra en la parte inferior de las hojas del
documento de evaluacién, esta destinado para anotaciones detalladas de los problemas o
incumplimientos que se detectan en la empresa durante el proceso de verificacion, los
hallazgos en los numerales s¢ deben especificar de la siguiente manera: 1) En qué consiste
el problema. 2) Lugar dénde se detectd la falta. 3) Referencia o Norma Oficial Mexicana,
NOM, para consultar el hallazgo. La importancia de las observaciones radica en la

deteccion de problemas puntuales en las areas de trabajo.

Ahora bien. para conseguir los resultados es necesario tener indicadores que nos
puedan dar expresiones numéricas como: ¢l Total Esperado, TE, Total Real, TR,
Porcentaje de total de respuestas, Tndice Esperado, IE, Indice Real, IR y Porcentaje de

Eficacia.
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Asi el Total Esperado, TE, pertenece al total de respuestas contestadas
afirmativamente. Debe calcularse de la siguiente manera:
TE = tp—trna
Donde:
TE = total esperado, tp = el total de preguntas y trma = es el total de respuestas NA.

El Total Real, TR, es el resultado de la cantidad de respuestas SI, PM y NO, sélo se
debera sumar cada columna para tener el valor numérico de cada respuesta.

TR =0 vsc

Donde:

TR = total real, © = simbolo de sumatoria y Vsc = valores simples de columnas

El Porcentaje (%) de respuestas, es integrado con el total de contestaciones SI, PM y NO,
deberd contarse con el Total Real para cada columna y se obtendra el porcentaje de cada
uno de los capitulos; asi se obtienen tres porcentajes de SI, PM y NO, la formula que se
utilizo fue:
Yorsi= | trsi (100
te

Donde:
%rsi = respuestas S1, trsi = Total Real Si, te = Total Esperado y 100 = constante

El indice Esperade, IE, se obtiene de la multiplicacién del valor predeterminado por el
Total Esperado y la féormula para obtenerlo es la siguiente:
IE =2 (TE)
Donde:
IE = Indice Esperado, TE = Total Esperado y 2 = Valor predeterminado

El Indice Real, IR, corresponde a la sumatoria del total de los valores predeterminados.

IR =0 vpc
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Donde:

IR = Indice Real, © = simbolo de sumatoria y vpe = valores predeterminados de las

columnas.

El Porcentaje de Eficacia se obtiene al dividir el Indice Real y el Indice Esperado; el

resultado obtenido se deberd multiplicar por 100, su formula es:

ie
Donde:

PE = Porcentaje de eficacia (media), ir = Indice Real e je = Indice Esperado

Una vez obtenidos los calculos anteriores se colocan los indices en el rango, clase o
categoria designada; es decir, la conversion de la expresién numérica obtenida en una
expresion literal que permitira conocer facilmente el nivel o grado de eficacia de la empresa

en salud laboral. (Franco, 1999)

Como consecuencia de lo anterior, es necesario ser cuidadosos en el registro de los
digitos procedentes de las respuestas del Cuestionario de Verificacidon, pues de esto
depende la cuantificacién exacta del porcentaje de eficacia; asi conoceremos las debilidades
de la empresa en estudio. Para concluir, se plantea la evaluacion de la entidad productiva a
través de una propuesta metodologica que nos permita, de manera sencilla y completa,

tener un diagnostico sobre el ambiente laboral.
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IV. DIAGNOSTICO

En esta parte de la investigacién se realiza un analisis de la informacién obtenida y
se clasifica en tres apartados: resultados, conclusiones y recomendaciones; este capitulo es
de suma importancia, pues nos presenta propuestas preventivas y correctivas para mejorar

las condiciones de trabajo.

La captura y procesamiento de la informacién recogida en el Cuestionario de
Verificacion, se realizo por medio de un software denominado PROVERIFICA (Franco,
2004), que fue disefiado para la evaluacion de diversos tipos de empresa; con la utilizacién
del software, fue posible realizar el procesamiento de las variables correspondientes. La
informacién obtenida de este proceso puede ser jerarquizada e identifica los problemas

especificos de las condiciones laborales de la empresa en estudio.
4 1. Resultados

En esta parte de la investigacion se dan a conocer los datos que se obtuvieron a
partir de la aplicacion de la Cédula de Informacion General de la Empresa y el
Cuestionario de Verificacion en la empresa en estudio; donde también se presenta
informacién basica que nos proporciona el contexto en el cual se desarrolla la entidad

productiva.

Esta verificacién se realizo del 15 al 20 de marzo de 2004; se aplico inicialmente |a
Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE, dentro de ésta se incluyen los
diagramas de flujo del proceso, la descripcion del diagrama de flujo del proceso de trabajo
y le cuadro de resumen del diagrama complejo de salud en el trabajo. El objetivo es tener
un panorama general de como trabaja la empresa y cuales son los riesgos que pueden
enfrentar los trabajadores. Ahora bien, el Cuestionario de Verificacion presenta

informacién de tipo grafica de cada uno de los capitulos para mostrar el porcentaje de

46



eficacia de la empresa en estudio, esta forma ilustrada nos permite también tener una

interpretacion rapida de los resultados obtenidos.

Empresa de Plasticos

Plasticos Bosco, S. A. de C. V. participa en el mercado industrial con envases
desechables y tapas de plastico termoformados e inyectados, asi como contenedores para
alimentos, bebidas y otros productos industriales; en el mercado tubular tiene presencia en
los procesos de extrusion para tubos monocapa y atiende a los fabricantes de productos
medicinales, cosméticos e industriales. En la actualidad exporta sus productos a diferentes
paises del mundo, principalmente a Estados Unidos, Canada, Guatemala, Panama, Puerto

Rico, El Salvador, Costa Rica, Cuba, Chile y Argentina.

Productos de Plasticos Bosco, 5. A. de C. V , marzo 2004

Cuenta con seis naves de trabajo y tres almacenes; la nave 1 est4d destinada a las
actividades de mantenimiento, eléctrico, mecanico y de cambio de moldes. La nave 2
realiza el proceso de impresion y una maquina de termoformado. La nave 3 estd repartida
en un molino, drea de mezcladoras, peletizadoras y tiene un almacén para la materia prima.
La nave 4 solo realiza el proceso de la formacion de tubos. En la nave de trabajo 5 y 6 se
lleva a cabo el proceso de termoformado. La nave 7 estd dedicada al almacenamiento de
todo el producto de la planta y finalmente la nave § donde se lievan a cabo actividades

administrativas.
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Para el proceso de termoformado cuenta con 22 maquinas termoformadoras, ocho
maquinas extrusoras y tres impresoras de vaso; y para el proceso de formacidn de tubo
colapsible (sic) tiene siete extrusoras, siete inyectoras verticales, cinco impresoras, dos
barnizadoras, dos selladoras, cuatro inyectoras horizontales, dos peletizadoras y seis

maquinas de grabado.

Esta empresa tiene la siguiente estructura operativa, se cuenta con una gerencia
general que tiene a su cargo a ocho gerencias y se encarga de la organizacién de cada una

las naves y departamentos de trabajo, los cuales se muestran en el cuadro siguiente.

Estructura operativa de la empresa,
seglin naves y departamentos de trabajo,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Nave de Trabajo Departamento

1 Mantenimiento mecanico
Mantenimiento eléctrico
Mantenimiento de moldes
Decorado

Termoformado 1

Control de calidad 1

3 Molino v mezclas
Paletizado

) Almacén de materia prima
4 Inyeccién horizontal
Extrusion

Inyeccidn vertical
Impresion

Bamizado

Grabado

Sellado

Ensamble

Control de calidad 2

5 Termoformado 2
Laminado 1

6 Termoformado 3
Laminadg 2

7 Almacén de producto terminado

3%

Fuente: CIGE, Plasucos Bosco, 8 A de C 'V, marzo 2004
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4.1.1 Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE

Identificacion de la Empresa

Como ya sefialdbamos, la empresa en estudio se denomina Plasticos Bosco, S. A. de
C. V., y se encuentra ubicada en el suroriente del Distrito Federal. Conforme a la Divisidn,
grupo y fraccidén econdmica, en el Reglamento para la Clasificacion de Empresas y
Determinacién de la Prima en el Seguro de Riesgos de Trabajo, IMSS, la planta esta
clasificada en la Divisién econémica tres, que corresponde a la Industria de la
Transformacidn y se encuentra en el grupo econémico 32 perteneciente a la fabricacion de
productos de hule y plastico. La fraccion econdmica que le corresponde es la 322, relativa a
la fabricacién de productos de plastico. Con estos datos se establece que esta empresa es de
Clase IV, correspondiente a riesgo alto (IMSS, 1998); su indice de siniestralidad es de 1.35

por ciento y su prima de riesgo 01.78082 para el afio 2003.

Datos del personal

Los operarios sindicalizados de esta planta son 359, los empleados son 34, los
trabajadores sindicalizados se encuentran repartidos en seis naves de trabajo y un almacén
de producto terminado; los empleados estan en area de oficinas y departamento de ventas.

(ver tabla | de anexos)

Actualmente, Plasticos Bosco, S. A. de C. V. proporciona empleoc a 413
trabajadores, de los cuales tienen base o planta el 97.6 % y son eventuales el 2.4 %. La
contratacidén de personal eventual varia segin la temporada de mayor venta, donde se
contrata hasta que la planta pueda cubrir la produccién, esto se realiza generalmente
durante septiembre y diciembre, cuando la venta del producto es mayor. (ver tabla 2 de

anexos)
En cuanto a turnos de trabajo se refiere, la planta cuenta con cinco turnos, se inicia

la semana con el primer tuno donde se tiene 21.8% del total de trabajadores (90); el

segundo, cuenta con el 22.3% de los asalariados (92); el tercer twmo presenta el 23.2% de
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obreros (96); el cuarto, tiene el 27.8% con 115 trabajadores y el quinto turno sélo tiene 20

trabajadores que corresponde al 4.8%. (ver tabla 3 de anexos)

En esta empresa, los trabajadores se distribuyen por sexo de la siguiente manera: los
hombres representan el 82.3% y corresponde a 340 operarios; las mujeres tienen el 17.7%,
que corresponde a 73 personas; por lo que esta planta cuenta con mayor personal de tipo

masculino para realizar sus diversas actividades. (ver tabla 4 de anexos)

Los trabajadores se encuentran distribuidos por nave de trabajo, en mayor
porcentaje, de la siguiente manera: la Nave 4 con un 21.54 % que corresponde a 89
trabajadores; la Nave 5 con 19.12% estos son 79 trabajadores; la nave 6 cuenta con e}
14.04% y son 58 operarios; seguido de la Nave 8 con 54 asalariados que corresponde a un
13.07%, posteriormente, se encuentra la Nave 2 con un 11.13% con 46 obreros, sigue la
Nave 1 con el 9.44% y son 39 trabajadores; la Nave 3 con 7.50% con 31 operarios vy
finalmente se encuentra la Nave 7 con un 4.11% y 17 obreros. Se observa claramente que la
Nave 4, donde se realiza el proceso de trabajo de tubo cuenta con mas trabajadores que

todas las areas. (ver tabla 5 de anexos)

Por grupos de edad, los trabajadores tienen la siguiente distribucion: de 41 afios o
mas, tenemos 122 personas que corresponden a un 29.5%. Los de 28 a 33 afios de edad, su
porcentaje es de 25.4% con 105 trabajadores; seguido por los de 34 a 40 afios con un 24.5%
y son 101 asalariados; por ultimo, estan los de 19 a 27 afios con un porcentaje de 20.6% y
son 85 obreros. Asi, el porcentaje de edad mayor de los trabajadores de esta empresa se
encuentran entre los 41 o més afios; seguido por aquellos que tienen entre 28 a 33 afios. El

menor porcentaje de trabajadores son los de 19 a 27 afios de edad. (ver tabla 6 de anexos)

Por otro lado, la planta en estudio tiene registradas 42 ocupaciones o puestos
laborales, por lo que fue necesario agrupar a los trabajadores por el tipo de proceso; dentro
de estos puestos encontramos a los operadores de maquina que representen el 66.7% con
275 asalartados; en seguida, tenemos un porcentaje de 9.4% de trabajadores de

mantenimiento (39); el 9.02% lo tiene el personal administrativo (38); el 6.08% es del
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almacén con 25 obreros; el 3.87% es ocupado por lo supervisores, jefes y gerentes (16);
control de calidad abarca un 2.66% con |1 trabajadores y finalmente el 2.17% lo ocupa

ayudantes generales con 9 obreros. (ver tabla 7 de anexos)

Con respecto a su integracién por departamentos, esta empresa cuenta con 29, El
mayor porcenfaje es Termoformado 2 con un total de 16.9% de trabajadores (70); el
departamento de oficinas tiene un 13.1% con 54 trabajadores; seguido por el departamento

de Termoformado 3 con 12.8% y cuenta con 53 trabajadores. (ver tabla 8 de anexos)

La empresa en estudio cuenta con el programa de lactancia para las trabajadoras,
actualmente solo tienen al 2.7% lactando; aunque las mujeres también tienen la opcion de
traer al recién nacido al servicio médico de la empresa o sacarse la leche v guardarla; asi

una prefiere que le lleven a su hijo y la otra decidié sacarse la leche.

La antigliedad del personal es variable, se encontrd que el maximo porcentaje de
antigiiedad lo tienen los trabajadores con cuatro a siete afios que corresponde al 27.1% con
112 obreros; el siguiente porcentaje es el de ocho a 13 aflos de antigliedad con un 26.4%
con 109 operarios, seguido por los asalariados que tienen menos de tres afios de antigiiedad
con 25.7% integrado por 106 trabajadores y en ultimo lugar tenemos 86 trabajadores que
tienen de 14 afos o mas de antigliedad con un 20.8% con 86 obreros. (ver tabla 9 de

anexos)
Jornada Laboral

La empresa cuenta con cinco horarios fijos; el primer turno va de las 6:00 a las
14:00 horas v laboran ocho horas diarias; el segundo es de 14:00 a 22:00 horas y trabajan
ocho horas diarias; el tercer tumo es de 22:00 a 6:00 horas y laboran ocho horas diarias; el

cuarto tumo trabaja de 8:00 a 16:30 horas y el quinto turno de 12:00 a 20:00 horas.

Las guardias que se realizan en esta empresa estan destinadas para los dias festivos

o cuando existen pendientes en los programas de produccion v éstas se pagan como horas
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extra. También se cuenta con descanso dominical, se tienen prestaciones como bonos o
primas y los trabajadores cuentan con vacaciones segun lo estipulado por la Ley Federal del

Trabajo.

Diagramas complejos de salud en el trabajo

Es importante conocer el proceso de trabajo de la planta en estudio pues origina
riesgos a la salud de los trabajadores al tenerlos sometidos ocho horas diarias en promedio.
La presentacion del proceso laboral en esta investigacidn se organizé por naves de trabajo;
se describen las actividades de cada departamento dentro de las naves de trabajo; se
utilizaron diagramas de bloque para tener una representacién grafica. En seguida, se
muestra la descripcién de diagrama de flujo del proceso de trabajo, donde se anotan las

fases o pasos del proceso de trabajo.

El cuadro de resumen del diagrama complejo de salud en el trabajo identifica las
fases del proceso, riesgos v exigencias a los cuales los trabajadores se someten. Aunado a
los probables darios a la salud, las medidas preventivas actuales con las cuales se trata de
disminuir los riesgos y exigencias en la planta de estudio. Por Gltimo, presenta las

propuestas de accidn preventiva que pueden ayudar a controlar los riesgos y exigencias.

A continuacién se muestran, para cada uno de los departamentos que integran la
empresa, el diagrama de flujo del proceso de trabajo, posteriormente, se anota la

descripcion de cada uno de ellos y, por ultimo, el cuadro de resumen correspondiente.

Nave de Trabajo 1

La nave estd dividida en tres departamentos principales: el primero es
mantenimiento mecanico, dedicado al acondicionamiento preventivo y correctivo de
maquinas y estructuras; el mayor tiempo en este departamento se destina a la reparacion de
maquinaria cuando se tiene una falla repentina en el proceso. El segundo departamento es

de mantenimiento eléctrico que tiene como funcién la reparacién de fallas eléctricas en las
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maqguinas y la estructura de la planta; asi como, ia limpieza de las lummarias. El altimo
departamento es de mantenimiento de mwoldes, destinado a la limpieza y fabricacion de
cavidades para los moldes de la maquinarta, también corrige fallas de formacién de las

cavidades y cambia los moldes para los diversos productos.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Mantenimiento Mecanico, Nave de Trabajo 1,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Programacién y
aviso de falla

Mantenimiento

Prueba

Informe

Fuente: Recorrido de observacién, Nave de Trabajo 1,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V. marzo 2004.
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Mantenimiento Mecanico, Nave de Trabajo 1,
Pliasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
proceso del trabajo

. Qué se hace? :Con qué se hace?

Cémo se hace?

Programacion
y aviso de falla

De forma manual con
una bitaeora y una erden
de trabajo.

Se organiza ¢l trabajo y
se informa de alguna
anomalia en la maquina.

De forma semesiral, el departamento de
produccién y mantenimiento realizan una junia;
éstainicia euando cl departamento de
mantenimiento revisa las biticoras para analizar
las maquinas que falan de mantenimiento
preventivo, asf se coleja con el departamento de
produccién, que tiene el programa de trabajo para
cada miquing; se programan las feehas de
manlenimiento, evando no tienen produccion.

Si se reportara alguna falla el operador de la
miquina al darse cuenta que han una falla de tipo
mecanico, da aviso al supervisor de lurno, que
llena una orden de 1rabajo para el departamento de
mantenimienso.

También se realiza ¢l mantenimiento de edificios y
estructuras de la planta.

Mantenimiento.

Dc fornta manual con
| herramjentas y méguinas
como’ wmos, fresadoras,
esmeriles, cepitlos, sierra
mecanica, rectificadora,
taladros .

Se limman, areglan y
ajustan las maguinas.

Los mecénicos desenergizan {apagan) la maquina,
colocan su larjeta candado en ¢l tablero, que indica
no prenderse, luego ponen cinta de seguridad para
acordonar ¢l Area, se revisa ¢l funcionamiento de
tos mecanismos mecanicos, si alguno esia fallando
s repard y es necesanio se retira det almacén de
refacciones las piezas necesanias, si el almacén no
las tienc, se fabrica la pieza en el tomo de la
misma empresa.

Prueba Se acliva el sistema Por medio del 1ablere de
mecanico de la magwina, | control de la méquina
para observar su buen
funcionamiento.

Informe. Se reporta el Con la bildcora de
mantenimiento manterimigalo
preventive

Cuande ¢! mantlenimienie preventivo termina se
inicia la encrgizaci¢n de la maquina y se arranca el
sislema mecénico, posteriormente, se le pide al
operador que 1nicte el proceso para confirmar que
todos los sistemas furcionan adecuadamente

Un representante del equipo de trabajo, se cncarga
de rcalizar una breve descripeidn del
mantenimiento preventivo y se hace énfasis en el
cambio de piezas; se avisa al depariamento de
produccion que el mantenimiento ha sido
finahizado

Fuente Recorrido de observacidn, Nave de Trabajo 1, Plasticos Bosco,_fi AdeC V , marzo 2004.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Mantenimiento Mecanico, Nave de Trabajo 1,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del Riesgos v Probables dailes a | Namero de Medidas Propuestn de acciones
proceso de exigeneias la salud trahajadores preventivas preventivas
trabajo expuestos actugles

Programaciony | {IL. Trabajo Enfermedades ' 22 Ninguna. Programa de pausas en el trabajo.

aviso de falla sedentario. circulatorias.

Mantesmiento 1. Ruido. Hipoacusia. ‘ Mantenimiento Heforzar el programa de
preventivo a mantenimiento preveniivo a

| maquinaria. maquinaria o instalacion de
| evaluacion de nivel | equrpos neuméticos, realizar par
SONOTO CONLINUO, departamento las
capacitacian a recomendaciones que se émitan
personal sobre en el estudio de nivel sonoro
riesgos de trabajo, | continuo, reforzar programa de
uso de equipo de capacitacién para riesgos a la
proteccién. salud por ruido, implementar en
personal. areas muy ruidesas programa de |
rotacién de tumos, inspeccion
diaria del equipo de proteccion al
personal en dreas de trabajo
Temperatura Fatiga por calor. Estudio de Actualizar el estudio de
elevada. ventilacion, ventilacién, que considere como
I programa de mimmo los siguientes aspectos:
hidratacién humedad relativa, temperatura
continua para los del aire, velocidad del aire; con
| trabajadores, base en |os resultados del estudio
servidores de agua | de ventilacidn, llevar a cabo las
| ¢n drea de rabaja y | acciones correspondientes y
drea de comedor verificar que la ventilacién en
cada una de las Areas sea
satisfactoria.

Prucba. [. Ruido. Hipoacusia Mantenimiento | Reforzar ¢l proprama de
preventive a | mantenimiento preventivo a
maquinazia, maquinaria, realizar por
evaluacion de nivel | departamento las
$ONOro continug, recomendaciones que se emitan
capacitacion a ¢n ef estudic de nivel soncro
personal sobre continuo, seforzar programa de
riesgos de trabajo, | capacitacion para nesgos ala
uso de equipo de ‘, salud por rurdo, implementar en
proteccion | areas muy ruidosas programa de
personal. rotacion de tumos, Inspeccion

diaria del equipo de proteccidn
personal en dreas de trabajo

Il Posiciones Enfermedadcs Ninguna Desarrollar un programa

incomodas indsculo | ergondmico para puestos de

semisentados. | esqueléticas. | trabajo

] I
Informe [V. Supervisién Estrés, Ninguna Implementar pragramas
estricta. enfermedades deportivos para Jos rabajadores.

| psicosomaélicas.

" Fuente: Recorrido de observacion, Nave de Trabajo |, Plasticos Bosco, S A. de C. V, marzo 2004,
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Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Mantenimiento Eléctrico, Nave de Trabajo 1,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Programacién
y aviso de falla

Mantenimiento

Pruecha

|

Informe

Fuenie: Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 1,
Plasticos Bosco, S, A. de C. V., marzo 2004,

Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,

Departamento de Mantenimiento Eléctrico, Nave de Trabajo 1,
Plisticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos dcl
| proceso del trabajo

¢ Qué se hace?

:Con qué se hace?

| ;COmo se¢ hace? |

Programacion y aviso de
falla.

Se organiza el trabajo
para el mantenimiento
eléctrico y se informa de
la irregularidad del
funcionamiento de
alguna méquina

De forma manual con
una bitacora y con una
orden de trabajo

| emtrega al jefe del departamenta.

| Se reatiza una junta semanal con los

| departamentos de produccidn y mantenimicnto
eléclrico, se revisan las bitdcoras; rcalizan una hsla
de las maquinas que fallan de mantenimiento
eléctrico preventivo, asi se coteja eon el
departamento de praduccién; se programan las
fechas de mantenimiento, cuando las maquinas no
lienen programa de produccidon o pueden parar

En caso que el operador se de cuenta que hay una
falla de tipo eléctrica, da aviso al supervisor en
tumno; que llena una orden de trabajo para ci
departamento de mantenimiento eléetrieo v la

Mantenimiento.

Se da mantenimiento
eléctrico prevenlivo a las
maquinas.

De forma manual eon
herram:enws como:
desarmadores, cables,
arnperimelros, ..

Los eléetricos acuden a la maquina, cologan su
\arjeta candado, para indicar que nadie debe de
tocar ¢l 1ablero de control y la desenergizan
{apagan): luego ponen cinta de segundad para
acordonar ¢l drea, inician con la revision de los |
1ableros eléctricos y observan si algin cable estd |
en mal estado o conexiones que puedan originar un
problema; posteriormente, se limpia la cama de
resisiencias de ta maquina y los cables principales
de energla de la maquina.

Cuando ¢l mantenimiento preventivo termina se

mantenimiento
preventivo elécirico.

| Prueba. Se aetiva el sistema i Por medio del wablero de | inicia la enerzizacién de la maquina; se arranca el
eléctrice de la maquina. | control sistema eléctrico; posteriormente, se le pide al
| operador que inicie €] proceso para confimmar que
| todos ios sistenas funcionan adecuaduinente
| Un representante del equipo de trabajo se encarga
| Informe Se elabora un reporte del | Con una bilAcora de de realizar una breve descripcion del

mantenimiento.

! mantenimiento ha realizado

mantenimiento elécrico preveniivo de la maquina,
se hace énfasis en las piezas suslitwidas y da aviso
al departamento de produccidn que el

Fuene: Reeorride de observacion, Nave de Trabajo [, Plasticos B'uscb, S A de . V., marze 2004,
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Mantenimiento Eléctrico, Nave de Trabajo 1,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

[ Fases o pasos del Riesgos o Probables dafios a | Nimero de Medidas Propuesta de acciones
i proceso de exigencias la salud trabajadores preventivas preventivas
trabajo § ——. expuestos acluales
Programacién y 111. Trabaso Enfermedades Ninguna Programa de pausas en el trabajo.
aviso de falla | sedemtario. circulatorias 1l |
Manteniziento. | 1L Ruido Hipoacusia. [Mantenimicnin Heforzar el programa de
' | preventive a mantenimiento prevenlivo a
‘ | maquinaria, maquinana o instalacién de
evaluaeidn de nivel | equipos neumdaticos; realizar por
SONOro continuo, departamento las
eapacitacion al recemendacioncs que se emitan
personai sobre en ¢l estudio de nivel sonoro
riesgos de trabajo, | continuo, reforzar programa de
uso de equipo de capacitagién para riesgos a la
proleccién salud por ruide, implementar en
| personal areas ruidosas programa de
rotacién de tumos, inspeccidn
diaria del equipo de proteccién
persenal en dreas de trabajo
Temperatura Fatiga por calor. Fstudio de Actualizar estudio de venlilacion,
clevada ventilacion, que considere como minimo los
programa de siguientes aspectos” humedad
hidratacién relativa, temperatura del aire,
continua para los velocidad del aire; con base en
trabajadores, los resultados del estudio tevar a
| servidores de agua | cabo las acclones
| en area de rabajo y | correspaondientes y verificar que
comedor. la venulacion en cada una de las
| | | freas sea satisfaciona.
[Prueba [ Ruido. Hipoacusia. Maniemmiento Reforzar el programa de
| preventivo a mantenimicnto prevenlive a
maguinaria, maguinaria, reajizar por
cvaluacidn de nivel | departamento las |
S0NOro continuo, recomendaciones emitidas en el
capacitacidn al estudio de nivel sonoro continuo,
personal sobre reforzar programa de
riesgos de lrabajo, | capacitacién para riesgos ala
uso de equipo de salud por ruido, implementar en
proteccidn arcas ruidosas programa de
personal. rotacidon de lumos; inspeccidn
diaria del equipo de proteccion
l personal.
Ninguna. | Desarrollar un programa
HI. Posiciones Enfermedades ergondémico para puestos de
incémodas musculo — irabajo
semisentados esqueléticas.
Informe. IV Supervisién Esurés, Ninguna. [mplementar programas
| estricta. enfermedades deportivos para los trabajadores.

Fuente. Recorride de abservaci

psicosomaticas

,.E:d\-t.‘ de Trabajo 1, Plasucos Bosco, 5. A. de C. V., marzu 2004
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Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Mantenimiento Moldes, Nave de Trabajo 1,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Limpieza
I

Fabricacion

Transporte

Retiro

Prueba

Informe

Fucnte: Recorndo de observacidén, Nave de Trabajo 1,
Plasticos Bosco, S. A de C. V| marzo 2004.



Descripcién del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,

Departamento de Mantenimiento Moldes, Nave de Trabajo 1,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
proceso del trabajo

£ Qué se hace?

:Con qué se hace?

+Coémo se hace?

[Se elimina la grasa de Jos

Limpicza. Dec forma manual con Esta tarea se realiza al inicio de lumo, con
moldes trapo, estopa, diselventes | sustancias quimicas que retiran la grasa del molde,
v desengrasantes se le cambran los empaques a las placas y los
pernos eerradores, SI s NECESarse.
Fabricacion. [Se forma una cavidad | Par medio de i lomo | Se elaboran algunas cavidades, sélo cuando estan
para el molde. numérico dentro de un dafiadas, por medio de un tomo numénco el cual
centra de maquinado se Liene que programar con las medidas necesarias
para la cavidad. ‘
Transporte. Se traslada el molde De forma manual y por El mecamico encargado de transporte del molde, se |
hasta ]a maquina. medio del montacargas. | encarga de pedir ayudn al montacargas para
moverlo; cuando llega el montacargas el molde
estd sujeto con cadenas, asl se monta en las ufias
del montacargas y s¢ trasporta
Retirg Se quita ¢l melde sucio Forma manual. con la Los trabajadores que forman el equipo de trabaje,
de la maquina. ayuda de herramientas de | en espera del molde por el montacargas, se
mang disponen a relirar ¢l molde sucio de la maquina y
lo desmontan.
Prueba. Se arranca la méquina Par medio del tablero de | Cuando ¢l molde esta montado, se inicia el
para probar ¢l molde. control arranque de 1a maquina para observar quce ¢l
praceso de termoformado tenga el nimero
completo de piezas, que su formado sea adecuado
y es1é centrado, €n caso de alguna falla al respecic
es necesano ajustar o cambrar ¢] molde
Informe. Se reporta de cambio de | Bitdcora de Un representante del equipo de trabajo s encarga

molde.

mantenimiento,

de realizar una descripcién breve del eambio de
molde a la maquina, y avisa al departamento de
produccion que el eambio de molde ha stdo
realizado.

Fucnie Recorrido de observacion, Mave de I'rubajo I, Plastices Bosco, 5. A. de C. V|, marzo 2004.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,

Departamento de Mantenimiento Moldes, Nave de Trabajo 1,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del Riesgos o Probabhles dafosa | Nimero de Medidas Propucsta de acciones
proceso de exigencias la salud trabajadores preventivas preventivas |
trabajo expuestos actuales |

Limpieza II. Yapores de Darios al sistema Minguna, Uso de mascarilla. [

disolventes nervioso central. 6
organicos
Fabricacién. | Ruido Hipoacusia. Mantenimiento Reforzar el programa de
preventivo a mantenimiento prevenuvo a
maquinaria, maquinaria ¢ nstalacion de
| evaluacibn de nivel | equipos neumaticos, realizar por
50nArp continug, departamento las
capacitacion al recomendaciones que se mitan
personal sobre cn el estudio de nivel sonoro
nesgos de rabajo, | continuo, retorzar programa de
uso de equipo de capacitacién para riesgos a la
proteccion salud por ruido, implementar en
personal. areas ruidosas programa de
Totacion de turnos, inspeccion
| | diaria del equipc de proteccion
personal ¢n 4reas de trabajo.
Temperatura Fatiga par calor Estudio de Acrualizar afio con afio el estudio
clevada ventilacion, de ventitacion que considerc
programa de como minimo {os siguientes
hidratacién aspectos humedad relativa,
continua para 1os temperatura del aire, velocidad
trabajadores, del aire, con base en los
servidores de agua | resultados del estudio de
en 4rea de trabajo v | ventilacidn realizado, llevar a
camedor cabo las acciones
correspondientes para venticar la
venulacion en cada una de las
_ - arees de produccidn.

Transporte v. Equipos. Lesiones o heridas. Ninguna Etaborar ¢ implementar
programa de mantenimiento &
equipos de izar. [

Retiro I. Ruido. Hipoacusia. Evaluacidn de nivel | Reforzar el programa de

S0NOro continuo, mantenimiento preventivo a
use de equipo de maquinaria o instalacion de
proteccion equipos neumalticos, reforzar
personal. programa de capacitecién para
riesgos a la salud por ruido,
| inspeccion diaria del equipo de
proteccién personal en arcas de
' trabajo
I Posieiones Enfermedades Ninguna Desarroller un programa
incdmodas musculo - ergonbmico para puestos de
gsqueléticas. trabajo.
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Continda Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud ¢n el Trabajo.

[ Fases o pasos del Riesgos o Probahies dadosa Nimero de Medidas Propuesta de acciones
proeeso de exigeneias la salud trabajadores preventivas preventivas
i trabajo | expuestos | actuales
Prueba. I. Ruido. Hipoacusia. Mantenimiento Reforzar el programa de
preventivo a mantenimiento preventivo &
maquinaria, magquinaria o instalaceén de
evaluacién de nivel | equip0s neumaticos, realizar por
S0NOro CoNtinug, departamenlo las
capacitacion al recomendaciones que se cmitan
personal sobre en el estudio de nivel sonoro
riesgos de trabajo, | continuo, reforzar programa de
uso de equipo de capacilacién para riesgos a la
proteccién salud por ruido, implementar en
personal. areas muy ruidosas progrdma de
rotacién de 1urnos, inspeccion
diaria del cquipo de proteccién
personal en areas de trabajo.
| M. Posiciones Enfermedades Ninguna Desarrollar un programa
i incimodas. musculo - £rgonémico para puestos de
esquelénicas. trabajo
V. Maquinaria. Lesiones o heridas. Programa Supervisar esta parte def proceso
preventivo de para evitar lesiones a los
manienimiento a trabajadores.
B magquinas.
Informe. [ TV Supervision Estres, Ninguna. Implementar programas
estricta. enfermedades deportivos para los trabajadores.
L | psicaosomaticas |
Fuente: Recorrido de obscrvecion, Nave de Trabuyo 1, Plasticos Hosco, S, A, de C. V., marzo 2004. -
NAVE DE TRABAJO 2

Cuenta con tres procesos de trabajo, inicia con el departamento de decorado, que tiene
las siguientes etapas: disefio, en esta fase el cliente entrega un boceto y negativos para el
departamento con las firmas de autorizacidn; preparacion de plantillas, se inicia cuando se
verifica que los negativos cumplan con las especificaciones del cliente y se forma una
plantilla donde se colocan los negativos por medio de una placa metalica; exposicion de
grabados, por medio de una maquina expositora se someten los negativos para formar un
grabado; montaje de grabados, los grabados listos son montados en cilindros; montaje de
cilindros, se coloca el cilindro en la maquina por medio de ajuste y colocacion de tornillos;
preparacion de tintas, en esta parte del proceso se formulan las tintas por medio de la
mezcla de varios pigmentos hasta obtener el color requerido; preparacion de maquina, el
trabajador verifica que todos los mecanismos funcionen de manera adecuada; alimentacién
de vasos, el operador introduce vasos en la maquina para que estos sean decorados; control

de calidad 1, los vasos decorados son revisados para dar su autorizacion o rechazo del
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producto; finalmente, empaque y almacenamiento cuando el producto estd autorizado se

empaca en cajas y es trasportado al almacén de producto terminado.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Decorado, Nave de Trabajo 2,
Plasticos Bosco, 8. A. de C, V., marzo 2004.

Preparacion de plantillas

|
Exposicion de grabados

= B |

Montaje de grabados

- 1

Montaje de cilindros

1

Preparacion de tintas

——

Preparacién de miquina

—

| Alimentacion

|
Confrol de calided |

Empague y almacenamiernlo

Fuente' Recorrida de observacién, Nave de Trabajo 2,
Plasticos Bosce, S A. de C. V., marzo 2004.



Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,

Departamento de Decorado, Nave de Trabajo 2,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
proceso del trabajo

Qué se hace?

:Con qué se bace?

;Como sc hace?

Preparacion de plantillus.

Se verifica qug Jus
Teistros sean Jos
adccuados y se forma la
plantilla.

De formia manual y por la
observe.ion directa. Se
utilizan lvs negativos del
disefio, una plantilla
metdhica y una guillotna
para corte

! Se revisan los negativos con el disefic a fabricar,
que puede tener hasta seis tintas, cuando se tiene la
plantilla metalica se colocan los negativos, la
preparacion de la plantilla consta en hacer
coincidir €l regalivo en sus puntos largo v ancho,

| para que no s¢ dificulie el registro de colores.

Exposicidn
de grabados

Los negativos se someten
a un proceso de
exposieion.

Maquina expositora.

| Se verifica la cantided de agua de la maquina
expositora, ¢l cepillo lavador v la platina con
iman; los negativos se colocan en la platina de

| urabado y se dejan a exposieidn segun ¢l color,
jues varia el tiempo. posteriormente, se sacan para
colocarse una proteceldn y no se afecten o se

| quemen; se inicia el procese de vacio en la placa

| donde estan los negativos para sacar las burbujas.
Ya listos se meten a la platina de lavado para
retirar los residuos de la placa, luego se secan I3
minutos aproximadamente,

Montaje de prabados.

Se colocan los grabados
en un cilindro.

De forma manual por
medio de herramientas y
los cilindros.

Ya secos los grabados, se mentan en un cilindro
scparados por colores, se utiliza los desarmadores
para ajustar el grabado al cilindro.

Montaje de cilindros.

Se colocan los cilindros
con los grabados cn las
maquinas decoradoras

Manualmente con los
cilindros. ::rramientas
Imecanicas, Uapo, estopas
¥ sustancias quimicas.

Los cilindros eon los grabados se colocan segin el
color, a eslos también se les conoce como plancha
porta hule; posteriormente, los trabajadores
montan tos ¢ilindros en las méquinas decoradoras,
en seguida se limpian con solvente.

Preparacion de tintas.

Se formulan y preparan
las timtas.

1’or observacién directa y
forma manual por medio
de una bascula, férmula
de tinta y pigmentos.

[se empiezan a preparar las tintas por medio de
pigmentos naturalcs y solventes, inicialmente, se
verifica la formula de la tinta; posicriormente, se
empiezan a pesar los colores primanios que darén

| arigen a la tinta, son mezclados hasta conseguir un
compuesto homogeéneo; depende de su densidad
que se agrega solvente hasta conseguir la
preparacion necesaria.

Preparacidn de maguina.

Se verificael
funcionamiento de la
maquina decoradora.

Maguina lecoradora.

| La maquina decoradora trabaja con un motor de

‘ corriente directa y euenta con un tablero, donde se
puede manejar automdaticamente o de forma
manual, hay que verificar el potenciémetro de
velocidad, el controlador de presion de aire en las
vairllas, las gutas de alimentacion, los cilindros
demto de la méquina y por dltimo el flameador,

Alimentacién

Control de calidad 1.

Se introducen vasos en la
maquina decoradora.

De forna manual por
medio de unos rieles de
Lrasporne

e nicia con la alimentacion de vasos
| wansparentes a unos neles, para ser llevados los
| cifindros; calentados por un flameador, ser
decorados y por tltimo secadas.

Revision del producto
decerado.

[ Observarin directa.

e verifice que el color del grabado esté dentro de
s requerimientos, cuando es aprobade se iniciafa
_produceién del lote.

\
Empaque y
almacenamiento.

Se empaca y almacena la
produeeidn.

Forma manual y traslado

|
|
T
| : i
de tarimas con patin.

roducto es depositado en la mesa de trabajo,
ande es embolsado v colocado en cajas, se forma
| tarima gue ¢s fransportada, por medio de
patines al pasillo general donde los trabajadores
I1s acomodan

Fuente. Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 2, Plasticos Bosce, S. AL de €.V narzo 2004,
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Decorado, Nave de Trabajo 2,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
proeeso de
| trubajo
| Pre
| plantillas.

aracion de

Riesgos o Probables daftes a | Namero de | Medidas Propuesta de acciones
cxigencias la salud frabajadores preventivas preventivas
| expuestos | actuales
IV lomada loboral | Estres, Ningumia P'rograma de plancaciin de fareas |
exter=a y rijimn de 13 por s departamentis

ratagey Infensd,

Supervisidn
estricla.

: Expuosicion de

grabados.

I. Ruido

IV Jomada laboral
exiensa y ritmo de
rabajo inlenso

V' Herramentas

Fhipoacusia

Fatrés,
enfermedades
psiepsomalicas.

Lesiones o heridas.

Monteje de
erabados.

IV: Teabiio
minucioso, alta
conceniracion,

WV Herramientas.

| Lesiones o heridas

Estres.
enfermedades
psicusamaticas

Montae de
| etlindros.

IV: Trabago
minucioso, alta
CONCEMITECIOn,

V. Hermamientas,

Estré 5,
eniermedades
psicosomaricas.
Conlusicnes o
heridas

Preparacion de
Lirtlas.

1. Rudi

| T vapores de

organicos

HHpoatusin.

1 e

|
| unplcmgmar programa de pausas
| de trabajo

Marienimiento
preven(ivo a
maguinarin,
cvaluaciom de nivel
SORUrG COrlmug,
uso de equipi Je
proleceidn
personal

Minguna.

Pregrma cuidado
con [as manos ¥
nroerama de aviso
de condiciones

Reforzar €l programa de

mantenimIenta a mikuinaria,
wllacion 4 trabajsdores sobre

| rresgos ala salud por riido,

| inspecziiin diaria del cquipn de

| protecerom personal en dreas de

produccion.

Pausas de trabajo.

|os propramas establecidos no
o llevados 1 cabo por
completo, ast se recomienda
completarlos.

¢erama cuidado

con bies manes y

pregrama de aviso

de condicienes
sEaras

NIEE L,

Pregrama cuidado
con las manos y
pregroma de aviso
de condiciones
nseeeras

L AL S
Muannimiento
prevenlivo a

Adiccion
ivaluntana y
daifios al sistema

nerviose ceniral.

maguinaria,
evaluacion de nivel
S0NQro continuo,
uso de equipo de
proteccion

persanal.

Uso de mascarillas.

|
il

Programa de pausas cn el trabaji
\

Los prrogramas esteblecidos no
[ s evados a cabo par
complelo, asi se recomignda
| completarlos.

| Programa de pausas en ¢l trabmgn.

1 levar a cabo progruma para la
utilizacidn adecuada de i
herramientas de trabajo,

Hufimrzar of programa de
mantenymiento i maguinaria,
reforzar programa de

capacitacién sobie riesgos ala |
sajug por ruido, inspeccion diaria
del equipo de proteccion

personal ¢n Arcas de produccion.

ograma parn € asn restringido |
Lans s quirmeas,
capacitacian al personal del daitio
a la sulid causauls por salventes.
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Centinda Cuadro de Resumen de! Dhagrama Complejo de Salud en el Trabajo

Fases o pasos del | Riesgos o Probables dafios a | Nimero de Medidas
proceso de exigencias la salod trabajadores preventivas

1 Irabajo expuestns actuales
Preparacion de | Ruido Hipoacusia | Manienimiento

Mg

Temperatiira
chevada

IT1. Acuvidad fisica
intensa.

V Herramienitas

entacion

T Ruido.

Temperatura
clevada.

Fatiga por calor

Enfermedades
musculo—
caqueléticas.

Conlusiones,

legiaires

Hipozcusia

[atiga por calor,

L Actividad fisica | Enfermedades

ntensa miculo-
| ] isijueléticas. |
| Contral de V. Jornada v 1iumo | Estrés |
| calidud 1 de trabajo wiense,
| trabaic mondtono,
supervision
esiricla
Empague ¥ I Ruide Hipoacusin.

almacenan

Il Acuvidad fisica | Enfermedades

intensa.

V. Herramienias.

musculo-
esquciélicas

Lesiones o heridas

| preventivo a
pidluinaria,
evaluacidn de nivel
sonor conlinuo,

| uso dc equpo de

| proteceion
peisonal.

Programa dc
idratacion
continda para los
trabajadores.

Utilizacion de
| Fajas.

Programa
permasicilc de
nrden v limpieza.
Prierama del usy
de hiciranientas

Propuesta de acciones
preventivas

! Realizar reconendag iones
emiudas en el estudio de nivel
sonorl continuo, reforzar
programa dc capacilacion para
riesgos a (i salud por ruido,
mspeccien diaria del equipo de
pretecsion personal ¢n areas de
produccion

Colocar extraclores de aire ¢n las
| dreas de trabajo
|

Implementar programa de trabajo
con perfodes de tiempo, para
iisminuir el trabaio excesivo

Reforzar I capacitacidn sobrc el |
uso correcly de las herraumientas
de trabajo.

Pragrama de
mantenimiento a
MLAGUINAS,
evaluscing de mvel
SONCTo continie

Programu de
hidratacion
colitinua a los
trabajadores.

| Litilizacion de faja

\
Ninguni

| |
[levar a cabo Jas
recomendaciones resullenles de |

| Ta cvaluaeitn de nivel sunore
Coniny

Colocar un sislema extractor de
aire.

Programa dc pausas en ¢l Lrabajo.

| Programa de planeacion de farcas
|
por Jdepartamentos

implementar programa de pausas
| de trabajo

| Mantesnimiento
preventivo a
maguinaria,
evaluicion de nivel
STty AL be

usD de eguipe de

pr

Ninguna,

Programa cuidado
eanl las mames y
programa Je avise
de condiciones
insenuras

Reforzar el programa de
nantenimiento a magquinaria,
realizar recomendaciones que se
| emitan en gl estudio de nivel
| sonoro cuntinin, reforzar
prosErama Jde cap acilsCion para
riesgos a b salud por mutdo,

| tnspeccinnar diarsaienie ¢l
equipo de profecsion personal en
a5 dreas.

‘ Programa de pausas en el irabajo.
|

| Realizar inspecviones para
venficar ¢l uso de herramientas

Fuente Recorrido de observucion, Mave de Trabajo 2, Plisticos Boseo, 5. A de C. V , marzo 2004
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En la nave de trabajo 2, existe el departamento de termoformado 1 donde se realiza
la formacion de vaso de tipo cristal (plastico transparente) y cuenta con las siguientes
etapas: precalentamiento de extrusora, en esta parte del proceso es necesario que la
maquina alcance cierta temperatura para iniciar la produccion; colocacion de bobinas, el
trabajador tiene que instalar una bobina con lamina de plastico; preparacion de formado, la
pelicula plastificada, se debe pasar a través de una serie de rodillos; posteriormente, se
verifica que la temperatura de las resistencias sea la adecuada para que el producto se
forme. Control de calidad 1, cuando el producto esta frio se verifican sus caracteristicas
fisicas para aprobar o rechazar la produccion; conteo y empaque, aqui el producto se cuenta
para ser embolsado y empacado; almacenamiento, al terminar el empaque se debe de

formar una tarima para ser llevada al almacén.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Termoformado 1, Nave de Trabajo 2,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

‘ Precalentamiento
de extrusora

43 Celocacion de
t hohinas

I

Preparacion
[ de formado

I
Control de

[ calidad | -

I

Conteo y empaque i

|

——r —

I Almacenamiento

[ |

Fuente: Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 2,
Plasticos Bosco, S, A, de C. V.. marzo 2004
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Fases o pasos del
procesa del trabajo
Precalentamiento de
exiruseira.

Colocacion de bobmus

_J'-q:u:.u-. o e formut

Se calienta la maquina

Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Termoformado 1, Nave de Trabajo 2,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

.Qué se hace? Con qué se hace?

(Como se hace?

Manualmente por medio

gxlrusora del tablero de control.

E'ste proceso se inicia al encender |a extrusora, que
debe estar a una temperatura adecuada para
calentar la lamina de plastico, este proceso tarda
aproximadamente unos 21} minutos y alcanza una

| temperatura de 350 a 370" C

Se instala una bobina en | De manera manual,
la maguima, para la utilizando el
alimentacion de lamina numtagargas v un patin.

Estas maquinas no tienen laminadora (maquing
e forma una ldmina de plasticod. 2= necesana
gue el rabajador, con ayuda del montacarpas y un

| patin, transporte fa bobina eon la lamina hasta su
| magquina v [a nstale ‘

| la maguina.

Se acoroda lalaminaa | Forma manual jpor el

iperador de |a macquini

Control de calldad 1

Se revisarl 1os cildndares | Por la nbservacion
para ese producta directa v forma manual,
para lo cual se utilizan

Lna Béscula y un sistema
| de cdmputn

[l operador tiefie que yultar ¢l sello de la bobina ¢ |
instalar la lamimna en la mdbquina extrusora, la
imtroduce en una serte de rodillos para ser julada
[ror las cadenas de arrasure de la maquina; ya
instalada, ¢s necesario que las resistencias que varn
a calentarla alcancen una temperawra adecuada,
#51 se ujusta el pirdmetro v cuando la tlemperatura
sta lista el operador verilica que el formado del ‘

diiclo noy esté dafiade

Cuundo va esté listo el producto, control de f
calidad tvenfica las especificaciones y autoriza
para empezar la produccidn. |

Conleo y empague

Se cuenta la canudad de | U forma manuval en
vasos y se empacan. ‘ bolsas v cajas.

HIEETE

—_—
rangporta el proeducto | e Torma mmnual o un
al lmacén ‘ patin

Fuente Hecprnido de vheervacan, Nave de Tra

"Fl aperador cuenta el producto, lo embolsa, lo

njo 2, Plasticos Bosco, S, A de U V. marzo

introduce en una caja para después sellarla de
forma manual y ser empacado, cuando reune
virias cajus fuema una larima.

Elcperador lleva la tarima formada al pasillo
general, donde el personal del almacén de
pridueto terminado se encarga de amrastrarlo y
nzpmodarlo.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Termoformado 1, Nave de Trabajo 2,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del Riesgos o
proceso de exigencias
| frabajo
| Precalentamienta | 1. Ruido.
de extrusora.

Bobinags,

L olpcacon de

iempceratura
clevada.

lil. Actividad fisica
intensa.

. Actividad fisica
| Iniensa

V. Maquinaria y
£QUIPOS.

rreparacion de
formado.

Control de
| Cuhdad 1.

1. Rwdn

Temperatura
clevada.

‘ W Actividad fisica | Lafermedades

intensa

V Herramientas.

1V, Jopmada tabarnl
pxlensd y ritmo de
trahajo accleradn

frabajo mendlone

|
Supervision

| eslrichi

| Probables dafiosa | Nomero de |

la salud

Hipeacusie.

Fatiga por calor.

Enfermedades |
miscule-
| esquelétivis
| Endy
misculo-
CRYNME liticas

medades

esiones o heridas

HIPNAcusia

Futiga por calor.
|

misculo-
esqueletieas.

Contusiones,
lesiones

Fsties
entermedades
psicosamilicas,

| maquinaria,

l evaluaciin de nivel

| SOROro continuo,
examenes nicdieos
e widicos
Programa de
liidralacion
contini a los
trabajadores

|
Lhilizacion de
fajas.

Medidas Propuesta de acciones
trabajadores prevenlivas prevenlivas
| expuestos actuales ]
) Precramas de [gahzar recomendaciones
23 manteniniento a establecidas en la evaluacion de

nivel sonoro continuo,
capacitacion del dafio a la salud
por exposicion de ruido a los
tinbajadores

Mejorar los sistemas de

enfriamiento de |45 maquinas
para disminuir la tesnperatura,

Fstablecer programa de pausas '

l cn e trabajo

|
| ;
Ltitizacion de
fajas.

Programa de
muantenimiento a
montacargas y
pauing:
;\:.’IIIEI]]"'.I..,‘III::
preventivo a
niIquIria,
evaluacion de nivel
SUNUID CONLiMuo,
usa de equipe de
proleccion
personal.

Programn de
hidralaciin
wantinui pard los
lrabayadores,

Lithzacione de
faas.

I'rograma del uso

de herramicenlas.

Ningumna

| de trabaje

[Fetablecer programn de pousas
en el trahajo
Mejorir la coardinecion entre los

depantamentos.

Reahzar esta aclividad con ‘
equipos de dos trabajadores y
supervisiin

H-C'.lL:l ar ;'I p]’l'_.\_"'l'.ll'll.:l L‘L'.
ianienimiento a mequinaria,
reforzar programa de
capacitacion a la salud,
inspeecion diaria del equipo de
proteccion personal en drcas de
produccion.

Instalar extraclores de aire en las
Areas dc Lrabajo

Imiplemernitar programa de trabaio
con perfodns de liempo, para
disminuir €l trabayo cxcesivo.

Reforzar la capacitacidn sobre ¢l
s correcto de las berranueniis
Programa de plancacion de fareas
par log departamentos
Implementar programa de pausas
de trabijo.
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Centinga Cuadro de Resomen del Diagroma Complejo de Salud en el Trabao

Fases o pasos del Riesgos o P'robables dafios a | Numero de Medidas
| proeeso de exigencias Ia salud Irabajadores preventivas
trabajo — | | expuesios actuales
[ Comted y | Temperatea | Fatga por calor Programa de
CIpague. eievada Hidratacitn
continua para los
trabajadores,
scrvidores de agua
en drea de trabajo y
comedor.
L Posiciones I:nfermedades Ninguna
inedinodas musculo-
esqueleticas.
IV Ritmo de ‘ Fatiga, Ninguna
Irabaie inlenso. enfermedades
' miscwli-
siqueléticas
YV Mg rill Multples [esiones Programa de
miantenimiento a
riiaquinaria,
programa de
| inspeccién a
guardas y micros
‘ de seguridad,
programa de
capacilaceén al
personal sobre el
uso de la
1 | maguinana
Almmcenamiento. | 1L Posiciones bnfermedades Ninguna
incomudas muosculo-
i | esqueléticas

Prupuesta de acciones
preventivas

Instadnr extractores de ane en el
area de trabiajo,

Llaborar estudios ergondmicus
de puestos de trabaio; colocar
sillas ergonémicas a los
rabajadores y lapetes antilatigy.

implantar programa de¢
planeacién de actividades, por
lus jefes de departamento v los
operadores de maquina.

Reforzar el programa de
mantenimiente preventivo a la
maquinaria. fomentar las
inspecciones por los operadores
en guardas y micros de
seguridad, reforzar ¢l programa

| de capacitacion sobre el uso de
maquinaria, capacitacidn sobre la
importancia del cquipe de
preteccibn personal

| Reahzar estudios ergoniimicos
para puestos de trabajo

Fuente Recorrido de abser -._:'.-:uh, Nave de Trabajo 2. Plasucos Bosco, 5. A. de C. V., marzo 2000

El dltimo departamento en la nave de trabajo 2, es control de calidad 1| que se

encarga de aprobar el producto y cuenta con las siguientes fases: inspeccion en las areas de

produccion: se identifican las fallas de las maquinas, se reconocen las variables y atributos

de los productos; muestreo, se toman ejemplares de forma aleatoria de algunos procesos, la

informacién se registra en un sistema de cémputo; deteccion, se revisa el producto, por

medio de un muestreo, asi identifican los problemas de formado del producte; aviso, se da

informe al departamento de mantenimiento para la correccion de fallas en las maquinas que

afectan el proceso de formado; destino, el departamento coloca etiquetas al producto para

especificar donde va a dirigir el producto.
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Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Control de Calidad 1, Nave de Trabajo 2,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

‘ Inspeccidn |

|
[ Muestreo |
Deteccitén I.

SN S—

AvVIso
—_[_

=
Destino

Fuente Recorndo de observacion, Mave de [rabajo 2.
Plstcos Bosco, 5. A de O, V.. marzo 2004



Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Control de Calidad 1, Nave de Trabajo 2,
Plisticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del |

;Qué se hace? I ;Con gué se hace?

{Cémo se hace?

proceso del trahajo =h

Inspeceion. Se revisa que la Por observacion directay | Al recibir tumno ¢l personal de control de calidad |
produccidn se encuentre | manualinente, se utilizan | debe ver la produccion de cada maquina y
dentro de los pardmetros | basculns, calibradores, observar que no se presenten fallas como son
cstablecidos. micrametros y (ichas producto mal fermado, faltante de pagquctes per

téenicas del produclo. caja o piczas por paquete, producte quebradizo,

variacion de tonos, identificacion de producto. .
Segun prioridades se revisan Jas variables y
atributos del producto; las variables sen todo
aqucilo que es medible eomo peso, espesores,

| alturas, didmetros; atribulas ¢s la aprecracién de
ranpos esténdar, fichas técnieas de los productos
{pardmelros que marca ¢! cliente)

| Muestreo. Se toman medidas de los | De manera manual con Se toman muestras de todo el produclo cn proceso
productos y son | bascula, micrémetros y ¥y se anotan sus variables, para pasar la
capturadas en un : calibradores. de acucrdo | informacidn a un programa de cémpulo estadistico
programa de ¢computo. | CON un programa del proceso

| estadistico del proceso.

[Jeteccidon S¢ identifican las Por medio de la | Se realiza un mucstreo del producto cn procesa
caracteristicas fisicas el | pbservacién direcla para determinar ¢l porcentaje de producto en malas
producto. y buenas condicioncs.

Aviso Se llena una hoja de Manualmente con un Se llena una hoja de desviacidn del producto,
desviacion del producto, | formato de hoja de donde se mencionan tas fallas que dependan del
para reportar la falla de desviacion del producto | mantenimiento de las miquinas, asl sc realiza la
una maquina a reparacidn de la falla

{ mantenimento.

-

\ . .

‘ Desuno. Sc colocan etiquetas en ¢l | De forna manual. Si el departamenio de control de calidad 1 se
producio para seber a encucntra con un lote de producto en mal estado,
donde se envia. se manda al molino por medio de una etiquela que

lo cspecifique, puede etiquetar mas lotes de
produccién segin sea el caso como: pendiente,
aceptado y condicionado.

Fueite” Recorrido de nhservacion, Nave de Trabajo 2, Plasticos Bosco, 5. A de C. V.. marzo 2004,
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Control de Calidad 1, Nave de Trabajo 2,
Plasticos Bosco, S, A, de C. V., marzo 2004,

| Fases o pasos del | Riesgos o Probables dabos a i Nimero de |
proceso de exigencias | la salud Irabajadores
lrabajo expuestos
Inspeccion. |. Ruido. | Hipoacusia
&

IV, Jormada taboral | Fstres,

extensa y nmo de | enfermedades

trabajo mtenso. psicosomaticas.

Trabajo monctono.

Supervision
i | eslricta, |
tluesiren l ! Ruido. Hipoacusia.
|
‘ Temperatura Fatiga por calor.
| clevada
1
Fatips,
IV, Ritmo de o
! cntermedades
trabajo mienso ek
mosculo-
esqueiclicas
- I'strés.
Sup_erwsnén enfermedades
eslrieta. ] .
ﬂSICDSOmEl\ICﬂS.
Dereccion IV, Jornada lsharal | Estrés, [
f | extensa y rimo de | enfermedades
\ | trabajo intenso. psieasomilicas.
I'rabajo mondiono.
Supervisudn
| esircla. |
[ Aviso. | I¥. Supervision Fsirés,
[ estricta, enfermedades
| [HICOSOMAlICas
| Desumo. iv. Ritmo de Fanhga,
| Irabajo acelerade. | cnfermedades
musculo-
caijuelélicas
Supervisidn Falrés,
eslricta enfermedadcs

psicosomdlicas.

Medidas {
prevenfivas
actuales \

Propuesta de acciones
preventivas |

I Programa de
mantenimiento a
maaguinaria, estudio
de mvel snnoro
el muee, ex.'nuc:'.-:r
médicos

Ninguna,

Realizar mejoras establecidas en
¢l estudio de nivel sonero
conlinng,

Programa de planeacién de tareas
por departamentos.

Implementar programa de pausas
de trabajo.

Fsiudio de nivel
sanarn continuo en (
dreas de raba,
examenes medicos,

Programa de
hidratacién
conlinua para [os
trabajadores,

| Realizar mejoras establecidas por

el estudio de nivel sonoro
contlinuo.

Analizar la colocacion de
cxtractores de aire ¢n ¢l drea de
lrabajo.

scrvidores de agua
Ui dree de gabao v
| coimnedor
Munguna. Implantar programa de
planeacion de actividades, por
departamento.
Coordinacion de actividades por
Ninguna. departamento
Implementar programa de pausas
— | de trabajo. |
Kinzuna, Implemenlar programa de pausas
de trabajo.
| Ninguna Implementar programa de pausas |
de trabajo.
i N:l‘an:::'. Calocar extractores de aire < el —1
arca de trabzjo
Minguna Implaniar programa de

planeacién de aetividades, por
los jefes de departamento y los
operadores de maquina
Programa de planeacion de tarcas
por los departamentos
Implementar programa de pavsas
e rabajo

Fuente: Recorridn il ohservacién, Nave de Trabajo 2. Plasuuos'Bomu, S. A de C. V| marzo 2004



NAVE DE TRABAJO 3

Tiene tres departamentos; molino y mezclas, peletizado y el almacén de materia
prima. El departamento de molino y mezclas esta dedicado a reciclar; preparar la materia
prima para las maquinas y comprende las siguientes etapas: seleccion, el material a moler
se transporta a los molinos, donde el operador lo elige por colores; alimentacion, el material
seleccionado es triturado por el molino y es absorbido por una tolva, el trabajador debe
llenar costales de este material; formacién, cuando estan ilenos los costales son depositados
en una tarima para ser transportados al 4rea de almacén de materia prima; preparacion, se
realiza una mezcla de la materia prima en la maquina mezcladora y se deposita en

contenedores; transporte, se llevan las mezclas a las maquinas laminadoras.

]"L'L\II.L’IW.HOSCO, S.A deL V.
Nave de trabajo 3, marzo 2004,



Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Molino y Mezclas, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

l Seleccion

‘ Alimentacién ‘

——

[
Formacidn ‘

d

| Preparacion

Transporte ‘

Fuente: Reeerrido de observacién, Nave de Trabaje 3,
Plasuicos Bosco, S. A de C. V, marzo 2044,
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Molino y Mezclas, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S. A, de C. ¥., marzo 2004.

[ Fases o pasos del
proceso del trabajo

+Qué se hace?

.Con qué se hace?

+Como se hace?

Seleecion.

| Se clasifica el material a
moler.

De fisrma manual y
| observacion directa.

Todo el matenal para reciclar ¢ llevado en earros
de transporte al molino; puede lener procedencia

dei rechazo por control de calidad, de las maquinas

¢n funcionamiento, de las devoluciones de algun
chente v los pedazos de lamina de todas las
mAaQuinas.

El operador del moline seleceiona el matenal a
moler, observa que ne esté sucio, lleno de tigrra,
aceite o algun otro materiat y lo acomoda por
colores.

Alimentacién.

Se muele ¢l material y se
deposita en costales,

Manualmente, utilizando
un melino y costales.

El operador arranca los molinos, los alimenta con
| ¢l material elegido; cuando ya estd trilurado es
absorbido por unos duetos que caen a una tolva;
cuando s¢ llena, ¢l operador lleva eostales bajo la
lolva; este matenal se considera de segunda,

| porque va fue usado en el proceso y se puede

| volver a uulizar.

!

Formacidn.

Se¢ orpaniza en tarimas y
st trislada al almaeén de
malena prima.

Manualmenie v por
medio del montacargas

Cuando se tienen los costales llenos y

y llama al montacarguista para que transporc Ia
Larima al almacén de matena prima.

seleccionados por colores, el rabajador los coloca
en una lanma, los amerra alrededor con una cuerda

Preparacion.

Iranspuate.

Se mezclan los materiales
para icner una
preparacion homogénea

Magquina mezcladora.

‘I—beﬂiieva.n las mezclas a
las maquinas por medio
de conlenedores

Forma manual con un
contenedor v
montacargas.

Lo irabajadores piden materia prima, que <s
trasisportada por ¢l montacargas hasta las
mezcladoras, donde se vierten para conseguir una
mezcls homogénea, se abre la llave de vaciado

| para que ¢l material caiga en contenedores.

L 'uando las mezcelas estan listas, son llevadas a ias

méquinas lam:nadoras por ¢l monlacargas.

I Fuente. Recorridi de observacion, Nave de Trabayo 3, Plasticos Boseo, 5. A. de C. V marzo 2004.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Molino y Mezclas, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S. A.de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del | Riesgos o Probables datosa | Nimero de Medidas Propuesta de accioues
proceso de exigencias la salud trabajadores preventivas preventivas
trabajo expuestos actuales \
| Seleceton. | 1. Polvos Fnfermedades Uso de mascarilla. | Programa de ingenierfa para ia
pulmonares caplura de polvos ¢n los molines,
[ exémenes médicos y de gabinete
para los trabajadores en estas
areas, evaluar que el equipe de
proteccion personal sea
el adecuado.
IV Actividad fisica | Faliga, | Uso de faja como | Reforzar la capacitacion para el
intensa. enfermedades parie obligatoria levantamiento de cargas,
musculo- del equipo de inspecciones para detectar el use
esqueléticas. proteccion adecuado de 1a faja, examenes
personal, médicos enfocados a detectar
procedimiento para | enfermedades de la
¢l levantamiento columna vertebral.
. S ) I de peso |
Alymemacion, L udo Hipoacusia, estres, Mantenimienio Reforzar el programa de
enfermedades preventivo a mantenimiento a motinos,
misculo- molines, rcalizar recomendaciones que se
esqueléticas. evaluacion de nivel | emutan en el estudio de nivel
50N0TC COnLINUO. sonoro continuo, reforrar
| capacilacion a programa de capacilacion para
personal sobre riesgos a la salud por ruido,
riesgos de trabajo, | inspeccion diaria del equipo de
| uso de cquipo de proteccién personal en dreas
proteccion de trabajo.
personal.
Vibraciones. Enfermedades I
musculo- [ Programa de Proyecto de ingenierla para ¢l
esqueléticas. mantenimiento manienimicnto de molinos
prevenlivo para y mezcladoras,
| mnaquinaria
Il Pelvos. Enfermedades i
| pulmonares. Uso de mascanlla. | Programa de ingenierfa para la
| | captura de polvos en el molino,
programa para ulilizar
dispositivos de caplacién de
polvo, exémenes médices y de
gabinete para los trabajadores ¢n
| estas Areas, evaluar que el equipe
| de proteeeién personal
‘ | =ra el adecuado.
[V. Aclividad fisica | Fatiga, Uso de faja como Reforzar la capacitacidn para el
intensa enfermedades | parte del usc levanlamienlo de eargas,
| | masculo- obligaterio de Inspeccipnes para detectar el uso
| esquelélicas. equipo de adecuado de la faja de
proteccidn | proteccién, exdmenes médicos
| personal, | enfocados a detectar
procedimiento para | enfermedades de la
el levantamiento ‘ eolumna vertebral.
| | de peso.
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Conltinda Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Saled en el Trabajo.

| Fases o pasos del Riesgos o Probables dafos a = Ndmero de | Medidas Propuesta de acciones
proceso de exigencias la salud trabajadores | preventivas prevenlivas
trabajo | £Xpuestas actuales
Formacion TI. Polvos Enfermedades Uso de mascarilla. | Programa de ingenieria para la

HI. Actividad fisica
intensa

pulmonares

Fatiga,
enfermedades
museulo-
esqueléticas

| Preparaciin

[ Ruido.

il. Polvos

Hipoacusia, estrés

Enfermedades
pulmonares

' Trasporte

I Actividad fisica
intensa.

Faliga,
enfermedades
musculo-
esqueléticas
Lesiones
corpoerales.

750 de faja como
parie del uso
obligatorio de
equipo de
proteccion
personal,
procedimiento pars
el levantamiento
de carga

captura de polvos los molinos,
programa para utilizar
dispositivos de captacion de
polvo, exAmenes médicos y de
gabinete para los Lrabajadores en
estas dreas, evaiuar que el
equipo de proteccion personal
sca ¢l adecuado.

Reforzar la capacitacion para el
levantarmiento de cargas,
inspecciones para detectar el uso
adecuado de la faja de
proteceién, examenes médicos
enfocados a detcetar
enfermedades de la

columna vertebral.

Mantenimiento
preventivo a
Imaquinas,
cvaluacidn de nivel
$0nOro ¢ontinuo,
capacitacion a
personal sobre
riesgos de trabajo,
| uso de cquipo de

| prateccion
personal

| Uso de mascarilla.

Reforzar ¢l programa de
mantenimiento a molinos,
realizar recomendaciones que se
emitan en ¢l estudio de nivel
sonoro eontinug, reforzar
pregrama de capacitacidn para
riesgos a la salud por nndo,
inspeccion diaria def equipo de
proteccidn persenal en Areas |
de trabajo.

Programa de ingenierfa para la
captura de polvos en el molino,
programa para utilizar
dispositives de captacion de
palvo, examenes médicos y de
gahinete para los trabajadores en
cilas dreas. evaluar que ¢l
equipo de prateccidn personal
gen el adecuadn

150 de faja como
parte del uso
obligatono de
equipc de
proteccién
personal,
proccdimiento para
el levaniamiento de
f !_':al_l_f’d

Heforzar 1a capacitacion para el
levantamiento de cargas,
inspecciones para detectar el uso
sdecuado de la faja de
proteccidn, examenes médicos
enfocados a detectar
enfermedades de la

columna verebral,

“Fuente Recorrido de observacion, Nave de Trahajo 3. PYasticos Bosco, S, A, de G,V , marzo 2004

El segundo departamento de la nave de trabajo 3 es peletizado, en este departamento

se lleva a cabo la preparacién de la materta prima para iniciar algunos procesos para la nave

de trabajo 4 y estd conformado por los siguientes pasos: pedido, el supervisor da al

operador de mdquina el programa de produccién para que solicite el material al almacén de
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materia prima; preparacion, el trabajador de la maquina debe calentar la peletizadora y la
maquina mezcladora para colocar los pigmentos; tolva, se vierte la materia prima para
iniciar el proceso; peletizado, se preparan unas tiras de plastico que se han de cortar e
introducir en costales y almacenamiento, los costales son guardados hasta que se necesiten

¢n otros procesos.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Peletizado, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2604.

Pedido

|

Preparacién

‘ Tolva

[

‘ Peletizado

S I

‘ Almacenamiento ‘

Fuente: Recorrido de observacséon, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S A, de C. V., marzo 2004
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Peletizado, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del Qué se hace?

__proceso del trabajo |

|
Pedido.

:{Con qué se hace?

:Coémo se hace?
|

]

Serecoge la materia De manera manual, El operador tiene que transportar la materia prima
; prima y los colores, del utilizando un patin. y €! pigmento a utilizar del almacén hasta su lugar
almacén respeclivo. de trabajo, para lo cuat utiliza un patin I
Preparacion. Se calienta la mAguinay | Manualmente se prende | Se calibra la temperatura, en aproximadamente 40
| 52 mezcla la materia la maquina v se hacen las | minulos, mientras la maquina alcanza la
prima con los colores mezcias, termperalura deseada se realiza la preparacion de
mezclas, en estd parte del proceso es necesario
tener polipropileno y pigmentos, que depende del
color a mezclar es el tiempo que pasard en la
maquina mezcladora.
|
| . -
Tolva. Se llena Ja tolva de la De forma manual, Se llena la tolva de la maquina peletizadora con
| maquina con la materia ] utilizando un bote maieria prima; €l operador se sube a un escalon, y
| prima metélico. por medio de un bote vierte el matenal dentro
| de la tolva.
| |
i . —
Peletizado | Se forma un matenal Maquina peletizadora El material mezclado en ia tolva, se incorpora por

| pldstico en forma de
spaghetis,

=

Almacenamiento. ‘ Se transportan los

costales al almacén,

Manualmente, por inedio
de patines.

medio de un husillo, que pasa por un ¢abezal y
sale por un filro v una malla, esta malla evila que
salga basura y tierra, asl el matenial sale limpio, el
material resultante son unas tiras de plastico
parecidas a un spaghefti, las cuales se colocan
sobre unos rodillos en una tina con agua ffia:
cunnido las tiras de plastico estan frias. pasan a la
ernnuladora (parte de la maquina que las eorta), ya
en pequedios rozos son depositados en costales

El wrabajador deposita los costales en una larima, |
cuando ésta se llena, es transportada por ¢l

operador por medio de un patin hasta al almacén

de materia prima.

Fuente: Recomndo de observacidn, Nave de Trabajo 3, Plasticos Basco, S A de C. V  marzo 2004,
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Peletizado, Nave de Trabajo 3,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

" Fases 0 pasos del Riesgos o Probables dafios a | Niamero de Medidas Propuesta de acciones
’ proceso de exigencias la salud trabajadores preventivas preventivas
trabajo expuestos actualcs |
Pedido. | m. Ritmo de Enfermedades i | Ninguna Implementar programas de
| trabajo intenso. musculo- 3 pausas en el rabajo.
‘ . I esqueléricas. | | .
} Preparacidn |. Temperatura Fatiga por calor Programa de Colocar extractores ife aire i las
[ elevada ‘ hidratacién areas de trabajo.
[ continua para los
| trabajadores
| 1. Actividad fisica | Fnfermedades Utilizacidn Implementar programa de trabajo
| intensa. misculo- de fajas. con periodos de descanso, para
esqueléticas. disminuir ¢l trabajo excesivo.
V. Herramientas. Contsiones, Programa Reforzar la capacitacion sobre ¢l
lesiones. permanenie de uso correcto de las herramientas

Magumaria

Tolva, "I Actividad fisica | Fatiga,

Intensy. enfermedades
misculo-
esqueléticas.

| V. Herramientas. Contusiones.
Peletizado. Magqiiinaria.

Almacenamiento. | IV. Actividad fisica | Fatiga,
Iniensa enfermedades
| miasculo-
esqueléticas.

orden y limpieza,
Programa del uso
de herramicntas.

Programa de
manlenimiznio a
maguinaria.

de trabajo

Heforzar ¢! programa de
mEABenimiciio preventivo &
maquinarta, (omentar las mapeceicnes
por ks operadores en gualdas y
micros de segundad, reforzar el
prigrama de capacitacion sobre el uso
de maquinana, formentir en el
persenal la deteccion de problemas en
la mukquinaria, capacitacidn sobre la
Importaneia del equipe de proteccion
perional, reforzar la; fas de
seyuiubad, parg cufabizae no meter L
IMAMNcs ¢0 Pares en movamianto

Uso de faja,
procedimiento para
el levantamiento

Reforzar la capacitacién para el
levantamiento de cargas,
inspecciones para deiectar el uso

de eargas adecuado de la faja, examenes
médicos enfocados a detectar
} enfermedades de la
| columna vertebral
Programa de Reforzar el programa de
mantenimiento mantenimienio prevenlivo a
a maquinaria maquinaria, inspecciones por los

operadores en guardas y micros
de seguridad, rcforzar el
programa de capaeitacion sobre
el uso de maquinaria,
capacitacidn sobre Ja importancia
del equipo de proteccion |
personal, reforzar las reglas

de seguridad.

Uso de faja como
parte obligaloria
del equipo de
preteccion
personal,
procedimicnto para
el levantamicnto de
peso

| Reforzar la capacitacidn para el

' levantamiento de cargas,
inspecciones para detectar ¢l uso
adecuado de la faja de
proteccion, examenes médicos

enfocados a detectar
enfermedades de la [
columna vertebral. [

Fuente: Recormido de obsery .|:|:-|r|, Nave de Trabajb 3, Plasticos Bosco, S. A de C. V| marzo 2004.
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El dltimo departamento de la nave de trabajo 3, es el almacén de materia prima, que
esta constituido por las siguientes fases: descarga, segin el tipo de material solicitado, se
realiza el procedimiento de descarga para formar tarimas con el producto; captura, todo el
material que entre al almacén de materia prima es capturado en un sistema de cémputo para
ilevar un control de lo almacenado; revision, el almacén de materia prima tiene como tarea

la revisidn diaria de los silos de almacenamiento para medir hasta donde esta el material.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Almacén de Materia Prima, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Descarga

Captura

Revision

Fuente: Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, § A, de C. V., marzo 2004
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,

Departamento de Alinacén de Materia Prima, Nave de Trabajo 3,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del
procesa del trabajo

£ Qué se hace?

:Con qué se hace?

;Como se hace?

Descarga.

Se descarga ¢l camién
que transporia la materia
prima

| Sistema de succién por
ure y bascula.

El cami6n talva se pesa en la béscula, el encarpado
de) almacén dc materia prima debe sacar el peso
nclo del producto, cuando se tesmina esta
actividad, el camidn, pasa a descargar ¢l malerial
en los s1los de almacenamiento, ¢l chofer, coloca
¢l calzado (proteccion en la llantas para evitar ¢l
retroceso del camidn) y conecta ¢! transporte a
tierra por medic de unas conexiones;
posteriormente, el encargado del alimacén de
materia prima le indica al ehofer en qué silo se
descarga {exisien tres silos, para diversos
materiales), asi por medio de presién de aire son
llenados los silos, al terminar e] chofer quita ¢l
culzado y la conexidn a tierra del camién

St el material que va a entrar al almacén son rollos
de bolsas o cartén eorregado, el proveedor deja su
transporte en ¢l 4rea de estactonamienlo y baja

el producto.

! Caplura.

Se elabora un registro de
la informacion de las
faeturas.

R -

Manualmente, utilizando
un sistema de cdmputo

Cuanda un proveedor deja una factura es inpresada
a un sistema de computo donde son ordenadas
cronoldgicamente y listas para pasarlas al Area

de pago.

Revision.

1 Revistdn diaria del
material contenido en
- los silos

Por medio de la
ohservacion directa.

: manualmentg, ptilizando
| un ames, puanies y
cuerda de seguridad.

! su equipo de proleccién personal {(guantes v arnés)

Oftra tarea encomendada al almacén d¢ matena
prima es |a revision daria del material contenido
en los silos, para esta actividad es necesaric una
persona autorizada y capacitada para subit a los
stlos: pide las llaves de los silos al jefe de)
departamento del almacén de materia pnmay lleva

Fuenle: Recomido de observacion, Nave de Trabajo 3, Plasticos Bosco, S A. de C. V, marzo 2004,



Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Almacén de Materia Prima, Nave de Trabajo 3,
Plisticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases 0 pasos del | Riesgos o Probables dafios a | Nimero de | Medidas Propuesta de acciones
proceso de exigencias la salud trabajadores preventivas preventivas
trabajo €xpuestos actuales
Descarga. . IV, Actvidad Fatiga, 8 L's0 de faya como | Reforzar procedimiento de
lisica, levanlar enfermedades parte del uso levantamiento de peso,
| sacos de 50kg musculo- ohligatorio de inspecciones para detectar el uso
aproximadamenie. | esqueléticas. equipo de adecuade de la faja de
proteccion protecc1dn, exmenes médicos
personal, enfocados a detectar
procedimiento para | enfermedades de la columna
| ¢l levaniamiento vertebral.
| de carga.
|
IV Supervision Estrés, Ninguna. Coordinacidn de actividades con
estricta. enfermedades los departamentos de }a ptanta.
| psicosomdlticas. |
Herramientas. Contusiones, Programa Reforzar la capacitacién sohre el
lesiones permancnte de | uso correcto de las herramientas
| orden y limpieza, de trabajo
| programa del uso
de herramientas.
— |
. I} Trabajo | Estrés, Ninguna Planeaci6n de tareas.
| HApIHA. Sedentario enfermedades | Coordinacién con demas
psicosomaticas. departamentos de Ia planta,
| Programa de rotacion de puesios
| 1V, Trabajo de mabayo.
mondlono, |
I'EP\:I.I[IVO ¥ Tilmo
de trabajo.
Revision. V. Instalaciones: Caidas. Candado en las Reforzar la capacilacion sobre el

escalera de silos
estrecha.

esealeras que suben
a los silos, escalera
marina con guarda,
cuerda de vida en
silos y equipo de
proteccion personal
{arnés y guantes).

procedimiento para subir a los
silos, implementar inspeceiones
bimestrales para [a verificacién
de las condiciones cn que se
encuentra la linea dc vida,
inspeccidn al equipo de
proteccién personal.

L —_—
Fuente: Recorrido de nbservacion, Mave de Trabajo 3, Plasticos Bosco, S. A. de C V., marzo 2004
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NAVE DE TRABAJO 4

La nave de trabajo 4 estd dedicada a la produccién de tubos y cuenta con diferentes
departamentos; se inicia el proceso con extrusion, que a su vez tiene las siguientes fases:
llenado, es indispensable que la tolva de la maquina esté ilena de material para iniciar la
produccién; preparacion, se verifican todos los sistemas de la maquina para su buen
funcionamiento y se inicia el proceso de formacion de tubo; corte, cuando esta formado el
tubo pasa a las cuchillas para cortar un pedazo, llamado manga, pruebas, control de calidad
verifica los requerimientos del tubo para aprobarlo o rechazarlo; y cambio, en esta parte del
proceso se reemplazan las partes de la maquina que torman el modelo del tubo segin los

requerimientos de produccidn.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Extrusidn, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004.

Llenado

I R
' Preparacion
L —
Corte

Pruebas

Cambio

Fueniz Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 4,
Plisticos Bosco, S A de C. V.. marzo 2004,
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'_7i:ﬂSCS 0 pasos dcl

proceso del trabajo

. Qué se hace?

Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Extrusion, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

:Con qué se hace?

:Chmo se hace?

Llenado,

se realiza el wansporte de
la maleria prima hacia la
maquina y el llenado de
la tolva.

Manuzlmente, con un
patin para el transporte y
un bote metalico para
llenar la tolva.

El uperador revisa ¢l programa de produccion,
pide el tipo de material por medio de un vale de
salida del almacén de materia prima; cuando
recibe el material lo trasporta en patin hasta su
maquina; anles de arrancar el motor principal s
necesario tener Ja tolva llena, asi que el operador

. debe subirse a una escalera fija y vierte el material

' como polipropileno por medio de un bote de 4
Kilos (forma manual), al terminar esté tarea inicia
con el arranque

Prepuracion.

Ei catentamiento de la
magquina y produccion de
tubg

Manualmente, por medio
del tablero principal de
maquina.

Se hace grrar un husillo el cual arrasira el matenal
hacia el cabezal donde es fundsdo por medio de
resisieneias eléciricas que generan una temperatura
aproximada de 150 a 170°C , sale por Ja hembra y
¢l maeho {(molde), haeia el enfriador llamado
hilera fr{a, en donde por medio de agua y aire
comprimido se le da la forma al tubo. Una vez
formado entra a las ruedas de tensién o de arrastre,
donde se da el calibre necesario, el espesor y por
ultimo se verifica que salga sin defecto

Corte

S¢ fragmenta el 1ubo.

Automatieamente, con
las cuchillas de la
iquina.

El tubo pasa al cortador, €l cual ¢sta calibrado para |
cicrta longitud, al llegar a la medida requerida se
cierra las cuchillas automaticamente, se forma
eomo resultado un twbo cilindrico llamado manga.

Pruchas

5S¢ realizan sondeos de
calidad al 1ubo.

Observacion directa y

manualmente, con un
mierémelro, bascula .

Terminada la manga, se llama al depariamento de
control de calidad 2 para que verifique los
requerimientos en peso, grosor, calidad de las

| paredes, longitud... hasta ser aprobado.

Cambia.

Se realiza cambio de
modelo para el tubo y se
limpian los accesorios
metalicos (bogquilla).

Manualmenie, con un
mechero, dentro de una
casetq.

Si es necesarig cambiar el modelo, se inicia con el
procedimiento de quemado de boquillas metélicas,
que tiene como objetivo principal eliminar
posibles residuos de pléstico, esta actividad se
realiza fuera de la nave de trabajo, en una caseta;
se prende un mechero y se coloca la preza en una
parrilla metalica donde por medio de calor se
derrite el material excedente de la pieza (boquiila),
todo esto de forma mariual, al terminar el
procedimiento sz cierra la casera y vuelven a la
nave donde colocan la pieza para iniciar con ¢l
proceso de extrusion, asl en un turno de (rabajo el
operador obtiene de cada méquina extrusora
aproximadamente 6,700 piezas por tumo, estc
( dependerd del calibre y longitud del wbo, pues
| entre més pequefio sea ésle, més canlidad se
produce.

L 1 | i
Fuente: Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 4, Plisticos Bosco. S A de C V., marzo 2004.




Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,

Departamento de Extrusién, Nave de Trabajo 4,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

maquinaria,
capacitacion al
personal sobre el
uso de la
maquinaria.

Fases o pasos del Riesgos o Probables dafos a | Ndmero de Medidas Propuesta de acciones
proceso de cxigencias la salud trabajndores | preventivas preventivas
trabsjo | | expuestoy actuales
l.lenado | [V. Actividad flsica | Fatiga, Uso de faja como | Reforzar la capacitacién para el
| inensa enfermedades 15 parte obhgaloria de | levaniamiento de cargas,
I misculo- equipo de ingpeccion del uso adecuado de
| | esqueléticas. proteccién la faja, cxdmenes médicos para
personal, detectar enfermedades de la
procedimiento para | columna vertebral, programa de
¢l levantamiento de | ingenieria para no realizar esta
peso. actividad de forma manual
Programa Coordinacién con departamentos
V. Herramientas Contusiones, ‘ permanente de de la planta. |
[ lesiones orden y limpieza, Reforzar la capacitacién sobre ¢l
Programa del uso uso correcto de las herramientas
- — I . . B | de herramientas. de trabajo
Preparacion. I. Kuido | Hipoacusia, estrés, Mantemmicnto Reforzar el programa de
preventivo a mantenimiento a maquinaria,
maquinas, reforzar programa de
evaluacion de nivel | capacitacién para ricsgos a la
| SONGro conlinuo, salud por ruido, inspeccion diaria !
capagitacion al del cquipo de proteceidn '
personal sobre personal en areas de trabajo.
ricsgos de trabajo,
uso de equipo de
proteecion
persenal.
\
L V. Maguinaria. Lesiones Programa de Reforzar el programa de
corporales manilenimiento a mantenimiento preventivo a la
magquinaria, maquinaria, fomenar las
programa de inspecciones de guardas y micros |
inspeceitn a de seguridad, reforzar el
guardas y micros programa de capacitacion sobre
de seguridad, ¢l uso de maquinaria,
programa de capacitacion sobre la importancia
capacitacion al del equipo de proteccidn
personal scbre el personal.
uso de la
| maguinaria.
[V Maquinaria, Lesiones Programa de Reforzar €l programa de
Corte. herramientas corporales. mantentmi¢nto a mantenimiento preventivo a la
maquinaria, maquinaria, reforzar el programa
w programa de de capacitaeidn sobre el uso de
i ‘ inspeccitn a maquinaria y herramientas
' | guardas y micros ’
I de seguridad,
programa de
capacstacién al
[ personal sobre el
uso de la
| _magquinaria _
| Pruebas I%. Supervision Estrés, Ninguma. Implementar programa para {a
eitricla. enfermedades planeacion de aclividades
. pstcosamaticas. . - ]
Cambio. ['v. Maquinaria. Lesiones Programa de Reforzar ¢l programa de
| corporalcs. mantenimiento a mantenimiento preventivo a la

maquinaria, reforzar el programa
de capacitacion sobre el uso de
maquinaria, capacitacioén sobre la
importancia del equipo de
proteccion personal

Fuente Recorride de observacion, Nave de Trabajo 4, Plasticos Bosco, 5. A de C. V., marzo 2004,
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El siguiente departamento de la nave de trabajo 4 es el proceso de inyeccion
vertical, donde se coloca la parte superior del tubo denominado rosca, sus fases de trabajo
son: llenado, el operador de la maquina tiene el programa de produccion pide al almacén de
materta prima el material y llena la tolva de la maquina con material; preparacion, en esta
fase se deben preparar los mandriles de la maquina, purgar los inyectores, ademas el
trabajador tiene que tener el producto del departamento de extrusién para colocarlo en la
tolva de la maquina; inyeccion, se inicia el proceso cuando el trabajador saca las mangas de
la tolva y las coloca en un punzén metalico, acciona el sistema de inyeccion de la maquina;
posteriormente, pasa por un sistema de enfriamiento por agua y el operario saca los tubos
ya inyectados; depdsito, cuando se terminan de inyectar los tubos son depositados en cajas
de cartdn, son llevados a la bascula para sacar el nimero de piezas y se llevan a control de

calidad 2 para ser etiquetados.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Inyeccién Vertical, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Llenade

—

P — 4

Preparacion

I Inyeccién

E— J

Deposito

Fuente Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco. 5. A de C. V., marzo 2004.
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Inyeccion Vertical, Nave de Trabajo 4,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del
proceso del trabajo

2Qué se hace?

.Con qué se hace?

:C6mo se hace?

Llenado.

| Transporte de la materia
| prima y llenado de la
folva

El transporte de la
materia prima y el
llenado de la tolva se
hacen manuaimente.

] operador revisa ¢l progrmma con las !

especificaciones del producto v retira el maierial
para inyeccidn del departamento de control de
calidad 2 Cuando el material ya estd en ¢l rea de
trabajo, se llena la tolva de forma manual.

Preparacidn.

Inveccien.

Se calientan los

inyectores de la maquina.

Manualmente, con el
siglemna automatico de la
maguina

El trabajader se coloca para esta tarea un mandil,
guantes y carela para evitar quemaduras, al purgar
los inyeclores mete una charala y abre el sislema
de inyeccion para yue ¢l plastico catientc sucio
salga

El operador debe tener el producto del proceso de
extrusién (las mangas) que llcga cn una bolsa de
papel, Las mangas son depositadas en ura segunda
tolva para que ¢l trabajador tome las piezas y las
introduzca a los pistones de la maquina,

Se coloca la parte
superior {(corona) a Jas
inangas

Forma manual, unilizando
los controles v la
observaciin directa.

El trabajador tiene que sacar las mangas de la tolva
para colocarlas en punzones (sostén metakico),
estos pueden vanar en cantidad y ¢f modelo que se
tenga de tubo, cada punzén gira aproximadamente
4 sectores por minuto con un 1olal de |12 piezas,
eslos punzones tienen guc pasar por una zona de
malrices, a una temperatura de aproximadamente
320°C se da el proceso de inyeccién del plastico,
para esle paso es necesario presién {25kg, par
gelpe), el rabajador puede realizar este paso por
medio de un bolén manual o de forma automatica,
segin convenga. Después de realizada Ja inyeceion
del tubo es necesario que pase por un sistema de
enfriamiento por medio de agua, ya frio el tubo, el
trabajador tiene quc sacarlos del punzbn y
observar que en el tubo no presente fallas de
inyeceion o manchado. Cuando ya estd inyectado
tiene que ser revisado por el departamento de
control de calidad 2, scaiin los requerimientios.

Depiaito

Se colirean los tubos en
una caja de carton y se
pesan.

De forma munual,
utilizando una bascula .

Al terminar de inspeccionar los tubos el tabajador
los deposita en una caja.

Al final del tumno tiene que llevar toda la
produceion a la basenla para obtener la cantidad de
piezas que se realizd durante el turne, cuando ya se
tiene ¢sta informacion, se llama a control de
calidad 2, que debera colocar una etigueta de
aprobado con la cantidad de piezas en eada caja,
asl esta produccién se llevard al siguiente proceso

Fuent¢: Recornde de observacion, Nave de Trabajo 4, Pldsticos Bosco, S A de C. V. marzo 2004.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Inyeccion Vertical, Nave de Trabajo 4,

Plasticos Bosco, 8. A.de C. V., marzo 2004.

Fases 0 pasos del | Riesgos o Probables dafnos a | Nimero de Medidas Propuesta de zeciones ]
| proceso de exigencias la salud \rabajadores preventivas preventivas
| trabajo expuestos actuales

Llenado. ¥V Maquinaria, Lesiones Programa de Reforzar el programa de

herramientas corporales. 14 manlenimiento a mantenimiento preventivo a la
maguinara, maquinaria, reforzar el programa
programa de de capacitacidn sobre el vso de
inspeccion a | maguinaga y herremientas,
\ guardas y micros
| l | de seguridad.

Preparacion, | L Rurdo. Hipoacusta. Mamtenimiento Retorzar el programa de
preventivo a mantenimiento a magutnaria,
maquinaria, realizar recomendaciones que se
evaluacitn de nivel | emitan en el estudio de nivel
$0NOro continuo, sonoro continuo, reforzar
capacitacion al programa de capacitaeién para
personal sobre | riesgos a la salud por ruido,
riesgos de trabajo, | inspeccion diaria del equipo de
uso de equipo de | proteccién personal en Areas de |

‘ | preteccidn | trabajo
personal.
Temperalura | Fatiga por calor, Programa de | Instalar extractores de aire en el
¢levada hidratacion drea de trabajo.
continua para los
trabajadores,
scrvidores de agua.
vV Magquinana. [esiones Programa de Reforzar ¢! programa de
corporales. manicnimiento a mantenimicnlo preventivo a la
| maquinaria, maquinaria, fomentar las
programa de inspecciones por los operadores
| inspeccion a en guardas y micros de
guardas y micros seguridad, reforzar el programa
de seguridad, de capacitaeion sobre el uso de
programa de maquinaria, capacitacién sobre la
capacitacién al importancia del equipo de
personal sobre el proteccidn personal.
| uso de la
l maquinaria
Inyeccitn. 11 Posiciones Enfermcdades Ninguna. Evaluacién ergondmica por
incomodas. miseulo- puestos de trabayo.
| esqueléticas. [
I IV. Ritmo de Estrés, | Ninguna Programa de pausas de trabajo.
trabajo acclerado. | enfermedades
psicosomalicas
V. Maquinaria Lesiones Frograma de Reforzar el programa de
corporales mantenimiento a mantenimiento preventivo a la
magquinaria, magutnaria, fomentar las
programa de {nspecciones por {os operadorcs
inspeccion a en guardas y micros de
| guardas y micros seguridad, reforzar el programa |
| de seguridad, de capacitacion sobre el uso de
| prograina de maquinaria, capacitacion sobre la
I | capacitacion al | impertancia del equipo de
| personal sobre el proteccidn personal.
| uso de la
| I maquinana,
Depésito. [ 111, Posiciones Enfermedades | Ninguna Evaluacion ergontéroica por
incomodas. musculo- | puestos de trabajo.
esqueléticas. ‘ i

Fuente: Recorrido de observacion, Nave de ['rabajo 4, Plasticos Bosce, S A de C. V., marzo 2004.
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El siguiente proceso de trabajo es inyeccion horizontal, dedicado a producir las
tapas para los tubos y cuenta con las siguientes fases: preparacion, es necesario que el
operador tenga el programa de produccion para la seleccidon de la boquilla (forma de tapa);
cuando ya lo tiene, prepara la maquina para calentarla y verifica que el molde abra y cierre
adecuadamente,; limpieza, es necesario purgar el cafién para que el color sea el adecuado y
se observa que [a tapa producida salga en buenas condiciones; retiro, el trabajador saca el
material sobrante de la tapa llamado estrella; deposito, formadas las tapas son colocadas en
cajas de carton, cuando éstas se llenan es necesario pesarlas para sacar el namero de piezas
y control de calidad 2; el siguiente paso es llevarlo al departamento de calidad, donde se

observa que la tapa esté en buenas condiciones y se coloca un sello de aprobacidn.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Lnyecciéon Horizontal, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, 8. A, de C. V., marzo 2004.

‘ Preparacién

7 =

Limpieza
— 1—‘
Retiro J
Depdsito ]
Control de |
calidad 2 '

Fuente: Recorrido de observacion, Nave de Trabajo 4,
Plastieos Bosco, S. A. de C 'V, marzo 2004,
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Inyeccion Horizontal, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004,

|

Fuses o pasos del cQué se hace?

proceso del trabajo | - -

Preparacon, Se mia ¢l procese de
arranque de la migoina,

;Con qué se hace?

De forma manual por

imedio del ablero de
control de lia imaguina.

Manualmente, medio de
los controles de la
maquina.

| Limpieza S¢ retim wodo ¢l malerial
| sucio del carion de Ja
maquina
Hetirn Se refira el materini

Cumntral e calilad 2 Se revesa o produeciinm

excedente de las tapas

Manuulmente

+Cbdmo se hace?

£ necesann que al imiciar el PROCESD 5S¢ enerpice

| [ maguina (encienda), se caliente la boquilln
{remislencias del caflon) v s arranque la bomba
que sirve para calentar el aceite de la maquina,
¢sle acelle se tiene que purgar de 15 a 20 minutos,
zon el fin de que tenga mejor viscosidad para €l
buen funeionamiento de la maquina;
posteriormente, s¢ verifican los erreuitos de

uridad. Se revisan las funciones del molde

| (epertura y cierre), para iniciar con el proceso, es

| mecesario defar calentar ¢l caiidn a una lemperaturs

[ de 230 a 2400 ¢

b1 cafin se debera purgir, para retirar €l plastico
de otru color o plistico suero hasia que el material
salea impio. El operador de esia miaquina pucde
werarla de manera manual o automauca y vigiln
quc las tapas no salgan incompletas, con rebalin o
culjuier otra fulla de molde, la produccion en un
turmi de trabae es aproximadmnienic de 43 il
plezas,

af

|
[ I.?-;--::;‘:d:Jr Tiene que retirr tnmbien in excedente
| de minterial Hamnde estrells (este material sc
vuelve a recuperar)
] excedente es matlenal del proceso de inyeccion
| ique sule con las tapas.

_Dc_pns'no. El operador e la
maquina tiene que
colocur [ns tapas en cajas
v pesarios.

Manualmente, utilizande | Cunnilo ya se hun revisado las tapis s¢ depositan

una bascula

on cajas y cuando estan llenas son [levadas a la
bisculu para pesarlas y asi calcular |a cantidad de
prezas praducidas en el tumo de tabaio.

{rhservagion directa.

ool de calidad 2, ohserva fque (55 tapas no
lengan grasa o polve, caandu son aprobadas se
oierran y se pene un sello en Ins cajas

Fuente: Recormido de ohuervacidn, Mave de Trabajo 4. Plasticos Boseo, S. A deC. V L marzn 2004,
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Inyeccion Horizontal, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004.

Y. Maquinaria

Lesiomes

corporales.

wontinaa para los
trabupadares,
wervidores de agua
cn dres de trabajo.

Programa dc
mantgnimiento a
maduinaria,
programa de
inspeccion a
suardas v micios
e sepumdad,
pricrama de
capacitacidn al
persenal sobre cl
uso de la

| maguinaria.
| i

Fases o pasos del Riesgos o Probables dafios a | Niamero de Medidas Propuesia d¢ acciones
proceso de exigenciag la salud trabajadores preventivas preventivas
trabajo | | expucstos | acluales |
Preparacion [ Ruide | Hipoacusia. Mantenimento Reforzar ¢l programa de
13 preventivo a mantenimiento @ maguinaria,
maguiniria, realizar recomendaciones quc se
evaluacion de nivel | cmitan en el estudip de nivel
SONOEG COEinLD, sonfirn conlinuo, reforzar
uso de equipo de programa de capacitacion para
protecciin rieszos a la salud por rda.
petsonal
Temperatura Fatiga por calor. Colocar extraciores de aire en el
elevada area de trabajo.

Reforzar ¢l proprama de
manlenimiznto prevenlivo a la
maquinaria, fomentar las
nspecciones por los operadores
en giiirdas y micros de
seguridail, reflorzar ¢l programa
de capacitacion sibre el uso de
magquinaria, capacitacion sobre la
mmponancia del equipe de
pralescion personal.

Reforzar ¢l programa de
mantenimiento prevenlivo al

Programa de
miantenimienio a

Lesiones
corporales,

V. Miquinas,

Limpicza.

Retro

principalmente
quemaduras.

equipts,
procedimiento de
limpieza de

st T D
mictilices.
prisgrama de
capacilacion al
persom sobre el
s de la eqinpo

equipo, [umentar las
Ispecciones por los operadores
en sunrdas de segurdad, reforzar
el progiama de capacitacion
sobre o limpieza de los
acceaotios metalicos,
capaciincion sobre la importancia
del equipn de proteceion

ersonil —

| [ Temperatiira
elevada.

| Fatiga por calor.

Depiaiin

V. Equipis

Control de
calidad 2.

Futnte Recorrsde de absers avfon, Mave de Trahat 4, Plasticos Bosco =

IV Jomada iaboral

extensa v nimo de
trabajo acelerado

Supervisién

| =
| estricra.

Lomlusiomes Y
heridas.

Esues,
enfermedades
pstcosamiticas.

Frograma de
hidratacion
continua para los
trabaadores,
servilores de agua

£1Arei
|

| Priovgrama de

manleninento a

Colocar extractores de are en el
drea de trabejo

Reforzar el programa de

mantenimiento preventivo

paiines de arrasire.

i\llll;_:u'l.’!

i los patines.

Programa de plancncion de tareas
por |us depananizntos.

Implementar programa de pausas
e trabujo.

— ez 2004




El departamento de impresidn coloca el texto o dibujo solicitado por el cliente a los
tubos y las fases del proceso de trabajo son: preparacién, se empieza la limpieza de
maquina con el lavado de rodillos, el cambio de engranes, para después presionar las
torretas, poner la amantilla {tela fina metdlica) al flameador, colocar una navaja y se
procede a montar los grabados en los rodillos; impresion, se inicia la labor del operador v
su avudante para la alimentacion de los tubos a la mdaquina; depdsito, el producto ya
impreso se coloca en bolsas; control de calidad 2, en esta parte del proceso se pesan las
bolsas para el conteo de las piezas, para aprobar la produccién y empaque; ya autorizado el

producto es clasificado, etiquetado y empacado para llevarse al departamento de barnizado.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Impresion, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004,

Preparacion

Impresion

|
Depoésito
]_ e

Control de
Cahidad 2

—

Ermpaaue

Fuente: Recarridn de obaervacion. Nave de Trabisjo 4,
Plasticns Hosco, 8. AL de C. V. marzo 2004
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Descripeién del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Impresion, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
| proceso del trabajo

4

. Qué se hace?

| &éCon qué se hace? . :Cdmo sc hace?

Preparscion,

AN i

Limpicen de rodillos,
cambio de engranes. sc
da presion a las torretas v
s¢ coloca amantillas y
navaas de corte

La limpeeza de pmgguing prmcipaln'.;:mu sc dnen
[is radillis v se lleva 2 cabo con solventes, ¢l
wbjetive ¢s retirar la grasa y la tinta. kI operadar
tiene que cambiar los cugranes segun el tamanio de
tizs mandriles, abre |a guarda de la maquina de
lorma manual, iInmedtatamente, tiene que dar
presién a las worretas v a las amannilia (telas
metdlicaz ], cuando estan colneadas estas partes de
la madlna se vielven a cuntralar los engranes
paua que giren fos mandriles El operador colica
umanavaja en el brazo de la maguina para el corte
de la puma del tuho Namada carcte, se coliscan los
prabadis en log cilindros que son montadas con
tomillos pura sujetarlos en los rodillos, después de
| montatlos es necesario impregnarlos de solvenle
prara limpuar Jos reslos de grasdi.

L |l|‘<.']1:llacn'|‘ll—ai
general se hace

mitnualmente y se
dtilizan solventes.

Impresion,

Se amprimicn Ios twbos

(i

r

PELQ.

-

Conunl de calidnd 2

EF proalisctie que sale de la
Miiluina impresora s¢
deposita en bolsas.

Se verifica que el
producto no tenga errores
de nmpresin.

Empagque

Se elaqueta cl producto v
se clasifica

=0 — e I ——
Fuente: Reearridn de observaeion, Nave de Trabajo 4, Plasticos Hosco, § A de C V| marzo 200,

[ara o operacion de esta maguina $on NECesarios
dus mahajadeores, uno esth sentado v alimenta la
| etz con un mandn] v meie los ubos con ambas
| mams allernadmmente, tarddndose en esta tarea
cincwe sepundos ¢n cada tubo; mete 42 tubos por
minute; ¢l rabajador que esta de pic se encarga se
vacar los s que han sido impresos y revisa la
calided de la impresion, que no salga desalineada o
wmanchada, para despues pasarlos a las perchas que
viin a dar a los homes que trabajan a una
temperatura de 80 a 857 C y salen secos.
Coando los twbos v estim impresos ¥ secos son
depositudos en una bolsa granide de papel, csia
belsa 2= lleva ol departamenio de control de
—_ zalidad 2 B
Ohservacon (iecta 'S¢ pesai las bolsas para oblencr el namera de
piezas, despuds, s loman muestris @l azar para
verifiear colores. reimpresion, eahdad de
smipresién y siel producto ne tiene ninguna {alla
[ 1 Empaque
[ 17 forma manual, Yu aulorizado el producio < -3lL\],|.J.\:iudf\ ¥
iMcado para ser Hevado al afmacén de
el ferminady.

EY] LI mPTesora

! [ formia manual con
| una bolsa de papel
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Fases o pasos del |

procese de

Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Impresion, Nave de Trabajo 4,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Riesgos o
\ cxigencias

trabajo —_:

Preparacisn

lipresio.

1 Ruide.

Femperatura
clevada.

|
1! Vapares de
diznlventes
argdnicos y polvos
de prgmentos
OrEAnICoS,

V. Maquiharia

| S I T—

I Pasicianes

| tncimmodas

V. Equipo.

rl fepitsilo

| Conwol e
calidad 2.

- mpagque

|

Fueme. Recorridi de observacion, Nave de Trabao 4, Plasticos Bosen, S, AL de C. V., marzo 2004,

HE Astnvidad rnisica

intensa

Probables daftos a | Nimero de Medidas Propuesta de acciones
Ia salud | rrabajadores preventivas preventivas
expucsios actuales
Hipoacusia. | Mantziimients Reforzur ef programa de
19 PrEvEUYD a mantenimienio & maguinariz,

Faliga por calor.

| Adiccion
mvoluntaria,
sindrome organici
cercbrat,
enfermedades
respirannias,

Enfermedades
masgulo-
€SqQuelcTicns.

Lesiones
corparales,
principalmente
macturas

Enfermedades

| misculie psguae et

| 1V j(-.l.';';.u.l.: laboril

extensa vy nhmao de
tubmo mtensi

Supervisién
| estrieta.

Estrés,
enfermedades

['ili. Actwvidad risica |

mntensu

‘ psicusamilicas.
1

Enfermedades
miculo-
esqueléticas

maguitana
cvaluacion de mivel
SANOF0 CONLNLD,
capactiacien a
persanal sohre
riesgos de trabajo,
uso de equipo de
prolecoinm
personal.

Programa de
hidralacién
continua para los
irabajadores,
servidutes de azua

e area de trebajo y

| drea de comedor.

| Ninguna.

I Programa de
mantenuniento a
magquinia,
programa de
INEpeccion a
puurdas y micros
de seguridad,
progritnn de
capacilacion al
personal sihre el
use de 1 magustiaria

realizar recemendaciones que se
emitan en el estudio de nivel
SOOTro {i‘-l1|i||u0| reforzar
pragiama de capaeitdsion para
15 a la salud por ruido,

ries

mspeccin dinria del equipo de
proteccion personal en dreas de
trabajo.

[nstalar extractores de aire en el
area de Irabajo.

Momtoreo del personal expuesto,
rotacién de puestos de trabajo,
examerncs medicos neuraligicos
v psicoldnicos. Realizacion de
espirmmelrins

Refurzar €] programa de
mantenimiento preventuvo a la
maguirtaria, fomentar las
inspecciones por los operadores
en guardas y micros de
seguridad, reforzar el programa
de capacitacion sobre ¢l uso de
maguinaria, canacitacion sobre la
importaricia del equipo de
pretecciaon persinal.

"-H‘.:_'.'l'l.l

atrid de
manternimiento a
Lquipe, programy
de enpacnacion Al
persinil sihie el
usie de [

| mayuinaria.

|

Evaluncién ergondmica por :
puestas de wabio, propotcionar

| tapetes ergondimicos.
Reforzar ¢i progrma de
manteniimiento preventivo al
equywe, formentar las
inspeeciones por los operadores
en punridas de seanridad,
caprcitacion sobre i ymportancia I

del equipo de proteccion
persomil

Mingund

Programa de pausas de trabajn

| =
| Ninguna.

Ninguna

Propramia de planeation d
por deparamernios

Implementar poprsma de pausas
de uabajo

Programa de pausas de trabajo.




El departamento de barnizado coloca una capa fina de barniz al tubo para darle
brillo y evitar el maltrato de la impresién, cuenta con las siguientes fases de trabajo:
preparacion de rodillos, es necesario que el operador conozca el programa de produccion,
sucesivamente cambia y da preston a los rodilles indicados para cada tipe de tubo;
preparacion de barniz, en este paso el barniz se diluye para que tenga una consistencia
adecuada, tolva, es preciso tener €l producto del departamento de tmpresién y colocarlo en
la tolva de la maquina; bamizado, se inicta el funcionamiento de la maquina y los
trabajadores tienen que alimentar la maquina; depésito, el tubo ya barnizado es colocado en
bolsas de papel v de plastico; control de calidad 2, se revisa el producto, se pesa para sacar
el namero de piezas y empaque, el producto es etiquetado, envasado para el almacén de

producto terminado.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Barnizado, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Preparacion de
rodillos
Preparacidén
de harniz

Tolva

Barnizalo

[epdsito

|

Control Jde
Calidad 2

B

Empague

Fuemie: Recorriidn de observacion, Nave de Trthajo 4,
Plasnicos Boscu, SO A de €V, marzo 2004
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Deseripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Barnizado, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases 0 pasos dcl

proceso del trabajo

¢Qué se hace?

+Con gue se hace?

Preparacitn de rodillos.

Se wirlocan los rodillos €n
la maguina v s le da
presion

De forma marnil, por

(Como se hace?

| Ts necesarin que el operador de la barnizadora

meidio de herramientas de | tenga el programa de preduccion para tener el lipo |

AN,

Preparacion dc barniz

Se prepusa ¢l bamniz de
acuerda a las
especilicaciines de los
formularivs

hlanualmente =2 hace la

mercht del harniz con
solvente.

| de rodillos en la maguina [nicia por cambiar los |
| tedillos [2) ¥ 105 engranes sepun el tamano de los

[ tubas, se abre la guarda de la maguina de fonma

| manual para dar presian & los rodilios y que €l
barniz no salza en grandes cantidades.

Se vealiza un vale de salida al almacén para
obtener barniz, se diluye con solvente, esto
ependera de las indicaciones del programa de
l pioducesin. '
1 -

Forma manuel,

En Lo lolva se depuasitan fos tubos gue llegan del
proceso de impresion para que los trabijadores
pucdan alimentar |a maquina.

' lva Se llena la tolva de la
madguini para
olbmenitaria
Barnizudi Se realizn ¢l barmzado de

los tubas

Muyuina bamizadora.

ara esia fase son esenciales dus trabajadores, uno
estd sentado v alimenta la orret eon un mandnl
para meler log tubos con ambas manas
sllemadamente. aproximadamente en cinco
sopundos por cada wbo T rabajador gue esta de
pic se encarga se sacar los wbos que ya hian sido
barmizados. revisa la calidad, que no presenie
munchas, o gue esté dezalinerdo para después
nasarlus a las perchiss que van a dar a los hormos
tjue trabayan 1 una lemperatura de 80 a 85° Cy
salen secos

|
| Bepasito.

Deposito del tubo
harmizado en bolsas de
papel

Control de calidad 2

Manualmente, ulitizando

bolsus de papel y
plistice

Verilican que 1o tuhes ‘ Observacien directa

estén been bamizadog,

Ewaquc

“Fuente. Recorndo de abservacion. Mave de Trabajo 4, Plasticos Biseo, S. A, de C.

e reaiiza ¢l embolse del
produciy.

Forma manual,

Cuando ¢l tubo ya ¢sia barmzado y seco se
deposita en bolsas grandes de papel eon unu holsa
de plishico dentro v se lleva a control de calidad 2.

ontrol de calidad 2 pesa la olsa para obtener ¢l
numero de prezas producidias v luma varias
mestris il azar para ves el harmzado quedo
cenlrido, sin grumos o oy opace, cuando
‘ aprueba el producto lo mands a empague I

—
I El praducto es etiguetado y empacado en cajas,

liste para lleviarlo al almacen de producio

terminado

V. marzo 20114
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,

Departamento de Barnizado, Nave de Trabajo 4,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Propucsta de aeciones
preventivas

“ases 0 pasos del Riesgos o Probables dafos n | Nimero de Medidas
proceso de exigencias la salud {rabajadores preventivas
trabajo expuestos | acivales
Freparazion de I Temperawra Fatiga por calor " Programa de
toadills elevada 8 | Mdratacion

e
Preparacion de
harniz

Taiva.

V. Maguinaria y
herramicrins

1. Jornada luboral
exlensa y rilimn de

lrabaju acelerado.
Supervision
estricta

Lesinnes

M. Vapores de
fisolventes

il

orgAncos y pelvos

de pigmentos

Adiceion
involunlaria,
enfermedad
orgénica cercoral ¥
enfermedades
respiratorias

V. Maquinaria,
herramientas

Lesiomes
corporales

Barmizadi

i U Actividad Nsica

intensa

IV Rimo de
trabag neelerado

|

altu ritmo de

wrabaye, allo grado

de atengiin

k

Y. Maquinana.

Frahajo repelitive,

Lesiores misciili-
ESLuEichcas

[Fatiga,
enlermedades

musculo-

esquelcticis.

| Lesiones musculo-

esqueliticas y
eslres

Lesiones
corpirales,
principalmente
heridas y fracturas.

coentinua para los
rabajadores v
servidores de ajua

Programa de
mantenimiento a
maguinana,
programa de
capacitacién al
perscnal sohre el
usn de la
mMaijLuinana.

Nizuna

Minguna

Programa de
| manlenimignto a
maquinaria

Nuiguna

Ninguna.

MNinguna.

Programa dc
mantenimiento a
Inaquinaria,
pregrama de
INspeeeidn a
siiardas y micros
de seguridad.
programit de
capacilacion al
personal sobre ¢l
uso de la
maguinara

Coloear extractores de aire en ¢l
firea de trabajo.

Reforzar ¢l programa de
mantenimicrin preventive a la
maquinaria, relorzar ¢l programa
de capacitacion sobre ¢l uso de
maquinaria. capacitacion sobre la
importimicia del egumpo de
prrHection persenal

Hrograma de plancacion de raress
por deparlamentus

impicmentar prigrma de pausis
de trahijo.

Muonitores del personal expuest,
rotaciin de pucstos de rabajo,
exdmenes médicos neurolbgicos
y psicalingices.

| Heforzar ¢l programa de
manlenimiento preventivo a la
maquinariy, reforzar ¢l programa
de capacitacion sobre ¢l uso de

| maguinaria y herramicntas,

tlizacién de pausas de trabajo,

programa de 1utacion de tumos
de trabajo

Implantar prozamas de
plancscion de aenvidades, por
los jeles de deparimento v los
operadores de maquina.

Programa de pausas en el trabain.
aumentar preginmas deporiivis
patra disminiir ¢l estrés, rolacion
e puestos.

Reforzar e} programa de
mantenimI¢nto preventivo a la
maguinaria, fomentar Jas
mspecciones por los operadores
¢n guardas y micros de
seguridad, reforzar ¢l programa
de capucitncion sohre el uso de
seaquimari s, fomentar en <l ‘
persanal la deteeciin de
problemes en la maguinaria, |
capacitaciin sebee la importancia |
del equipa de proteceion |
‘ persanal

—
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Cuntinta Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Traba/o

Fases o pasos del | Riesgas o Probables dafos a | Numero de Medidas Propuesta de aceiones |
proceso de exigencias la salud trabajadores preventivas preventivas
| trabaje | | expuestos | aciuales I -
Depariitn. 1 Acuwidad Tisica | Enfermedades hanguna. I'rograuma de pausas de trahajo.
nlensa musculo- l
L lesqueltncas | o S |
Contral e IV Firmada labaral | Esires, \ Minguani Programa de plar
cahdad 2 extensa yoiumo de | enfermedades por departimentos.
unhajo intenso. pEicosomalivas. |
( \ Implementar programa de pausas
Supervisiin iz trabajn
L 1Esirem. =N I— — — =
Fmpaque 1] Actividad fistca | [nfcrmedades | Mamana | Programa de pavsas de irabajo, |
| intensa. masclilo- l
L1 lesquelvicas | | _ S
Fuente. Regourido de cbservacion, Mave de Trabajo 4, Plasticos Bosco, 5. AL de V., marze 2004,

El departamento de grabado esta dedicado a la colocaciéon de impresiones de color
dorado o plateado al tubo, segin lo pida el cliente; cuenta con las siguientes etapas:
planeacion, el supervisor proporciona al operador el programa de produccidn y se prepara
la placa para el grabado por medio de stlicon y un placa metélica; preparacion, se coloca la
placa de grabado sobre una guia y se controla la temperatura; grabado, se comienzan a
grabar los tubos por el funcionamiento de la maquina; control de calidad 2, revisa el
producto terminado y se etiqueta para poderlo aprobar; almacenamiento, ya etiquetado es

empacado y trasladado al almacén de producto terminado.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Grabado, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Planeacion

Preparacion
i
Grabado

: —

Contraf de
- _ ealidad 2

Almacenantiento |

Fuente. Recormido de ohservieiin, Nave de -I—I_l"-a_IO d,
Plasticos Boseo. S. AL de C V., marzo 2004
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Descripeidn del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,

Departamento de Grabado, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fasts o pasos del
procese del trabajo

;Qué se hace?

. Con qué se hace?

Como se hace?

Mlaneaciin.

Se preparan las placas de

sribado

Friparwcion,

Se culinca la placa de
silicdit en la barra g
se regula la temperaturs
de lu magquina.

fay |els
pircmatre de la maguina

De torma manual, con
jma placa metdhca y

gihedn.

Manualmente se coloca
on y con el

se redula la temperatura

El operador verifica las caracteristicas del grabado,
pues. puede aplicarse mas de uno. Es necesario !
tencr ln placa ténmiea del grabado para miciar el
procese, esta placi es realizada por el operador de
lir maquina, colova silicon sobre una placa

metalica, asi el silichn 3¢ pone o colentar, se
endureee parn quedar como una eapecie de sello.

Iaplaca de silcon es montada en una plataforma
metalica, se coluea en la parte superior de una

barma guin. Se tiene que regular la temperaiura de

la miguina grahadora que oscila entre 2400 y

FPC, esto dependera del models a grabar |

Crrihado.

Se graban los tubos.

Control de calidad 2.

Se verifica que lo tubos
catén bien grabados.

Maquina de grabado.

|2 pieen & prabar se coloca en Lo barra guis, por
medio de un par de bolones goe actisan con aife] e
manida presidn neuniatica a un mandril, ¢sia sube v
hiya, una vez que ta pelicula del prabado ha hecho
contacto con la prlaca y se ha [levado a cabo ¢l
estampado, ¢l {rabajador se tarda
aproximadamente ¢inco segundos

Observacion directa.

Control de calidad 2 pesa |a bolsa para obtenerel |
| numero de prezas producidas y toma vanas [
| muestras @l kzar, para ver i el grabado quedo
centrado. cupnde aprireba el prisducto lo manda
al almuagén

l Almacenanmiienlo

Se teiliza en almacenaje

del prudocto

e {ormm manua! con la
ayuda de wn patin.

| El prodnerc ¢s eliquetado y empaciido, se |leva al
almacén de producto terinimado con avuda de
un patin
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- - . | S s
Almacenarmient [11. Actividud fisica | Fafermeds

Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Grabado, Nave de Trabajo 4,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases 0 pasos del | Riesgos o Probables dafos a
proceso de exigencias la salud
S trabajo =
Planeaciin, IV Jurmada laborel | Estrds,
extensa v ritmo de | enfurmedades
trabajo intenso. psicosomaticas.

Preparacios

Supenvision
zsiricla

b Temperainr:
elevidu

V. Maguinaria y

| herramicntas.

l

IV, Jornada ¥ ritmu

de trabajo.
Supervizion
gstrcna

==

Urabado.

I Temperatura
clevada.

1L Actividad
sedentaria (de pie).

| IV Ritmo de

contral de
calidad 2

trahajo intenso

IV Jornada laboral
extensa v ritgm de
trabajo mlensa.

Supervisién

| eslricla.

| intensa,

Fusnie, Recorrido de observacion. Nave de Jr.m-.ﬁ.:“ﬂ;-‘ Mastic 5 Bosco, 5 A, e ¥ "

| Fatiga por calor

| Lesiones
| corporales.

Estrés,
| enfermedaies
psicosomaticis,

Fatign por Cilor.

Lnlermedadcs
circulatorias.,

[atiga,
enfermedades
masculo-

skgueléncas

Numero de Medidas
trabajadores preventivas
expuestos actuales

! |

6

Estrés,
enfermedades
| pslcosomidLicas.

muasculo-
eaqueliticas

| Mitguma

|

!

Froprama de
dratacifn
centinua para los
frabajadores,
servidicies de agua
cn drea de trabajo

Programa de
manlenimiento a
magquinaria,
programa de
inEpeceion a
guardas y micros
de sepunidad,
programa e
capacitacion al
personal sohre el
uso de la
nagiinaria,

Ninguna

Mrograma de
hifratacién
continua para los
Irabagadores,
servidores de agua
en drea de trabajo

| Propuesta de acciones
preventivas

4?;'__-."-;ma de plangacion de tareas
por departamentos.
implementar programa de pausas |
de Lrabmio

lnsialar cxirnctores dli aire en vl
area de irabajo.

| Reforzar ¢l programa de \
mantenimiento preventivo a la
madquinaria, fomentar las
| inspecciones por los operadores
en guardas y micros de
seauridad, reforzar ¢l programa
de capacitaciédn sobre el uso de
maquinaria, capacitacion sobre lu
imporntancia del equipo de

| proteecion personal.

Programa de planeacion de tareas
por departamentis.

Implemcntar progromn de pausis
| de lrabajo_ |
Implementar propriona oo
ingenierin para maguinaria con ¢l %
fin de dismanuir ¢l calor
penerado

Programa de ingenicria para
acondicionar las maquinas y
colocar sillas ergonémicas.

plancacidin de acuvidades, por
los jefes de departamento y os

! Programa de plangacion de areas

[tnpiementar programa de pausas

Ninguni.
Ninguna Implantar programa de
operadores de maquina
Ningung.
| por depanamentos
de trabajo.
| Ninguna

Frograma de pousas er rbhao
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El departamento de sellado estd encargado de cerrar la parte posterior del tubo y
realizar la prueba de aire para examinar el sellado, comprende las siguientes ectapas:
planeacion, el operador tiene que conocer ¢l programa de produccion para revisar las
especificaciones del producto y traer el producto del departamento de barnizado; sellado, ef
operador revisa el mecanmismo de la maquina para iniciar el proceso de sellado; prucba de
aire, por medio de aire se verifica el sellado de los tubos; y control de calidad 2, se revisa el

producto sellado y se aprueba para ser llevado al departamento de ensamble.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Sellado, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Planeacion

—

Sellado

[

Prueba |

de aire

I

Contrel de
Calidad 2 |

Fuente: Recormidn de ghservacion, Nave de Trabajo 4,
Plisticos Bosco, S AL de C. V. marze 2004,
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Descripcién del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Sellado, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del | ;Qué se hace? . Con qué se hace? ;Cbmo s¢ hace?
| _proceso del trabajo | - s e
Plameacion ¢ ventican los Observecin directa y de | Fl supervisor de fa nave de trabajo 4 v el aperador
requerimienies del forma manual verifican 1as especificaciones del sellado, comy |
selladn y se transporta ¢l tamano de pestana (parie del bo gne s selln) y
material hacia [a tiempo de sellpdo. Bl operador uene que i1 por el
miguina ! producto para sellar, al departaments de control de
I calidad 2, cuindo tiene las balsas las llevaa la

mégjurina selladora,

i Selladoe. l Se realiza el sellado de Maquina selladora Los mandriles, que son lus soperies para colocar
los tubos. los tuhos, se celocan en la maquina; del diametro

el tubo depende el tipo de mandril a utilizar; a
] I contimuacion, se ealzan, significa que se ajusta &

mandril a Jargo y o1 anche del tubo por medio de
unie ¢inta, luego se repuls la temperatura de las
l ‘ resistencias y la velocidad de la magquina. El (ubo

pasa por as resistencias eléctricas para sellarlo y
después por un sisterna de enfiiamiento, pars
después ser expulsados, por el sislema neumatico
de expulsores, asi sale ¢l tubo de la maguina.

| Prucha de aire Se lleva g cgbo una “ire comprmido. | Cuando estan selladiss los tubas deben pasar ala |
| prucba para verificar ef | prucba de aire, donile =1 operador debe revisar que
sellado de les nubos | ¢l sellado del tubto este cormeele, mele aire

| comprmido dentro del tubo por medio de uiis
l vitlviila, si el tubo se abre ¢f trabajadar debe
exsmipar eit que parte del proecso ¢sta la falla de
wellader. de lo contrario, cuandu los tubos e se
ahren en |a prueba de aire son Hevados a contrel de

| culidad 2
- e ——— e ——————— —
Control de calidad 2. Se da la aprehacion del Orservacion directa. [1 departamento de control de calidad 2 verifiea el
| sellade I sellado, la resistencia, la simetria y da la
aprobacidn del producto, asi pasa al departamento

de ensamble,

Fuente: Recorrido de ohservaeion, Nave de Trahajo 4, Masticos Bozco, S AL de C V|, nisrzo 2004,
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,

Departamento de Sellado, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
proceso de
trabajo

Planeacion

Riesgos o | Probables daflos a | Namero de | Medidas Propuesta de acciones ]
exigencias la salud prevenrivas preventivas
actinsles |
IV, Jumada laboral I Estres, INEMELnA. Programa de plancacion de lurcas
exlensa y ritmo de | enlermedades por departamenlos.
trabajo intenso | psicosomiiticas. Implenentar programa de pausas
de rabajo.

Supervision
cstricta

Sellado.

| Tempeiatura
clevada.

V Maquinana y
herrantientas.

i":'l[:;r'-.ll [err Caor.

Lesiones

cutporales, en

especial
quemiduras ‘

| Frocha de aree.

{ Control de
| calrdad 2

|
| IV, Jomada laboral
| extensa y ritmo de | enfermedades
trabajo ntenso PSICosuMAliZas,
Supervisidn
salricta. i
[T Fosieiones Entermedactes
Incomodas. masculo-
csueléticas.

IV Jornada laboral | Estrés,
extensa v ritmd de | enfermedades
trabin inlens. psicisomilicas.
Supervision ‘
cstricla |
1V, Jornada fabieral | Fstres,
extensa y riimo de | enferniedades
trabayo intenso pricosomiticas
Supers 11 1
estricla

|

|

=T
Instalar extractores de aire enel |
area de lrabajo.

Programa de

lidralaciin

comtinua pars los

wrahnjaderes,

servidores de agua ‘
| en drea de mrabugo.

Reforzar €l programa de
mantenimiente preventiv ala
maquinira, fomentar [as
inspeeciones por los operadores

| en guardes y micros de
scguridad, reforzar el programa
de capacitacion sobre ¢l usir de
maquinaria, capacilacién sobre la
importancia del equipo de
proleccidn personal

Programa de
mantenimizato a

Inspeceion a
guerdas y miicros
de seguridad,
UTL 13
apacitacin al
personal sobie el
wisu de la
MEAgUinanm

Programa de planeacion de lareas

por los departamentos.

Implementar programa de pausas
I de wabajo

Ninguna.

Sanguna Evaluacion erpondmica de
puestos de trabajo, progromn de

| pausas en ¢l trabajo.

Hrograma de planeacion de tarces
por los departimentos
fmplementar programa de pansas
e unhajo

Ninguna.

_ B |
Programa de planecacion Je tareas
por depanaments.

Ninguna

| Implementar programa de pausas
de trabajo.

| P |
Foente Fecomde de observacion, Nave de Trabajo 4, Plistices Bosco, 5 A de . V  marzo 2004,
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Ensamble es el departamento siguiente, estd encargado de colocar las tapas a los
tubos y revisa la impresion, el barnizado, ¢l sellado o algun defecto en el tubo; después, lo
colocan en cajas, consiste en las siguientes fases: revision, se verifica que el modelo y el
texto del tubo sean los que el cliente autorizo; limpieza, se retira la grasa o impurezas de los
tubos por medio de alcohol; verificacion, se revisa la impresion de los tubos; tapado, se

colocan las tapas de todos los tubos; empaque, se acomodan los tubos en cajas y se sellan.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Ensamble, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Revision I

—

Limpieza

Verificacion

il

| Tapado

' Empaque |

Fueme’ Recarrido de observacion, Mave de Trabaje 4,
Plasticos Basen § A de C. V. marzn 20104
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Descripcién del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Ensamble, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
__procesa del trabajo

[ 2Qué sc hace?

+Con qué se hace?

:Como se hace?

Revisitn

} Se inspeceivna ¢l tipo de
modelo y texto en los
[ lubos

Por medio de 1
nhservacian direcia

' con las especifieaciones del cliente.

A grfe departainento ega lidda ja produccion de
bes, wigid <u labor can una revision del Lpo de
mixdel y el lexto en los tubos, que correspondan

Limpieza

Se retira la grasa o
Impurezas d¢ los 1ubos.

De forma manual, para Lo
que se utitizan perchas
can telay ilgahol.

Se revisan de forma manual les tubos, se limpian
e grasa en ol intenior y exterior: para realizar esta
larea los trabaaduores utilizan perchas con tela en
la punia que llenan de alcohol

Venlicacion

lapado.

!
l Se revisa ¢l colur en fa
Impresion de los wbos

Por medis e 1a
ohsarvaciin direta

|
Se examina el oo de e impresion, que no seu |

| oscure o clarn, 51 se encontrara ¢ste upo de fullss |
| ¢ 1os wwbos, son rechazados

Se revicn la calidid de la impresion, esto guiere
decir que no lenga borrones o manchado y que of
11 O sE Upico, descentiido o asimetrice.

Se eolocan las 1apas a fos

tuhos,

Empaque.

L

Fuente

Recorrido de obser

Se colocan los tubos en
hotsas de plastco y se
melen en cajas,

{

De forma manual,

os rabajadores se disponen a colocar [as ‘apas de
{08 tubos, eoflecan cadalapa en 20 sepundas, esta
tarea es revisada pos del depanamento de control
de cahdad 2, que debera aprobar los tebos.
Se coloca la tapi =dlu si ¢l chienie Jo especifiea, en
casn de no ser asl. se empaca por separadi

Forma manual.

Segnn ¢specifique el pregrama de produccion, los
tubos pueden ir direcclamente al clicnie o pasar al
almacén de preducto terminado.

L.os trabajadores de este departamento se
encucntran sentados la mayor parte del turno,
colocan los tubos uno sobre otro v en tiras, que
desputs meten 4 cagus de carton.

ar, Mave de Tiabaro 4, Plasucos Bosco, S. A de C. V. marsw 2004
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,

Departamento de Ensamble, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

| Fases o pasos del Riesgos o ! Pribables dafios a
proceso de cxigeneias la salud
trabajo |
Revizdn, |. Temperatura FFatiga por calor.
| elovada.
)
Poca ilmminacuso Enfermedades
ollalmuligicas
|
|
|
|
| |
| i1l Acuvidad Enfermedades
sedemtaria. circulatorias.
I¥. Ritmo de Fatga,
trabajo intenso enfermedades
| muscuto-
esquelclicas.
|
Tribaio repelitivo, | Lesiones musculin-
alto ritmo de esqueléticas, esirés
| rahayo, alin grado | protrlemias
. de atgencion ofinlmildgoos
Limpiesa 1. Actividad Enfermedades

sedenfann

IV, Tribain
repetitivo, alto
it de irabajo,
alto trudo de
arencion.

‘ Verificagion.

Tapado.

mpaque.

IV Trabnm
repetitivo, alto
erada de
concentragin

circulatorias.

Lesiones misculo-
C:.\.,lll..'h':li..".m ¥
esures

Lesinnes muscula-

esquekiticas v
ESIres.

V. Trabajo
repetitivo, alto
| grado de

ConCerrECH

Lesianes musculo-
esquelcticas ¥
esirés.

l.[.'l Achividad fisica | Enfermedades

| Intedisa

R

Fuente Recormido de observacu

muscule-
exijucléticas

Namero de Medidas
irabajadores preventivas

eXpuestios | actuales

Propuesta de acciones
prevenfivas

I Venuhndor de pre,
4 programa de

hidratazion para 1os
trabaypilores,
servicto de agud en
el comednr

|
Prijgramu de
masienimientn o
luminarias, estudio
e ilummnacion

Ningumna.

Ninguna.

Minguna

| Minguna

Ninguna.

de puesto

| Coloear extractores dic aire en ¢l

drea dJe trabajo

Implemeotar lag
recomenisciones extablecides en
¢l estudio de luminacion,
realizar estudio de (lumineciin
por pucste de rabayi. reforzar el
manterimisnto v [impieza de
luminarias en la planta,
exdamenes médicoy
especializados en agudeza visul

Programa ingenicrfa para colocar
sillas ergondmicas

hnplentar programa de
plancaciim de actividades.

Programu de pausas en el trabajo
aomaniar programas deporlivas
para disminmur ¢l estrss, rotacion

Reahzar estudio ergondimica en
puestos de trabajo v dotar sillns
crgunumicas

Programa de puusas en cl tinbige
aumentar programas deportivas
para disminur el estrés, ratacion
de pucsto continiin

Mimguna

Ninsuna,

i

Minguni

Programa de pausas en cl rraoajo.
aumentar programas deportives
para disziminir el estrés, rotacion
de pussio contiuo
Progruma de pausas en el trabajo,
aumentar programas deportiv
para disminuir ¢l gstris, rotacion
de puesto, exdmenes medicos

para in detecciin del sindrome

diel Im_\_el del carpe |

Mroprama de pausies de trabajn.

1 Nave de Trabao &, Plasteos Bosco, 5. A de C V. marza 200,
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Control de calidad 2, es el ultimo departamento de la nave de trabajo 4, esta
dedicado a la supervision de los procesos para dar la aprobacion a los productos, cuenta con
las siguientes fases de trabajo: inspeccidn, se identifican las fallas de las maquinas que dan
origen a un problema de calidad; muestreo, se realiza la venficacion de productos por
medio de la revision aleatoria de las caracteristicas fisicas del producto; especificacién, se
revisan la fichas técnicas de los productos; y aprobacidn, se da la autorizacion de los lotes

para la produccion.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Control de Calidad 2, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Inspeccion
Muestreo |

|

Especificacion

‘ Aprebacion

Fuente. Recorrida de ohservacion. Nave de Trabujo 4,
Plasticos Bosc, 5.4 de C. W, mireo 2004.
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Control de Calidad 2, Nave de Trabajo 4,
Ptasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

B Y e
Fases o pasos del [

roceso del trabajo

clué se hace? Con que se hace? ;Como se hace? |

[nspecontn

‘ Mueslren

Se detecta e informa de
de las fullas en fa
M unari.,

Por medio de la

nbservacion diregla

E1 deprantamento de control de calidad 2, iecibe el
Turno, donde se lace mencion de lodos los
problemas de los diversns procesos (tubos sucios,
rehabas, cte.) El superviser de control de calidad 2
rcaliza una inspeccion maguina por maquina, para
detectar y tratar de corregrr los problemas dei
turno antenor, jnicin por ¢l departamento de
sellado, barmizado, impresion, ityeccidn vertical,
extrusia e inveccion harizan !

| 'Se tma e rmuestra de
| las productas. para

| revisar sus
especificaciones enun
prograni de cdmpulo

}1& Ifizacion,

Forma manual con un
programa estadistico ded
progeso.

| Revision de
| caracleristicas dei
producio.

medio de una hista de
especilicaciunes del

Sc toman muestris de wedo el producto I._:l Procesa
s oblienen sus variables para descargarlas en el
programa de computn. donde se anahizan sus
curacleristicas fistcas

Se anzlizin que todos los proceses cumplan con las
especilicaciones o atributos que deben licvar los
tubos e cada proceso.

clientc
De fisrma manuai, con Finalmente, s aproeba o technza cada vno de los
una |sta de recharos | lubos en los procesos,

I Aprohaciin. Se aprieba o rechaza ¢l

| producto.

__ \ _ — . .
Fuente, Recorrido de ohservacion, Mave de Trabage 4, Plasticos Boseo, S, A deC. ¥V marzo 24,

Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo.
Departamento de Control de Calidad 2, Nave de Trabajo 4,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del Riesgos ¢ [ Probables dafos a | Nimero de Medidas Propuesta de acciones
proceso de exigencins | la salud | trabajadores preventivas preventivas
__trabajo | txpuestos actuales 1
Inspeceitn . Ruida | Hipnaou | Progruma de Realizar mejoras estahlecidas po
| 3 rrranten| o ¢ el estudio de nivel sonor
[ magquinana exludim | continun,
e nivel sonoro
conbinio, eximenss
MoLicos |
V. Jurnada laboral — Estrés, Ninguna. Prozrama de planeacion de tareas
| extensa yritme de | enfermedades par departamentos.
trabajo intenso psicasomidlicas. Implementar programa de pausas
de trabajo
Supervisios
! Esinoa
Muesiren. IV. Hitmo de Fatiza, | Minguna, Implantar programa de
| wrabajo intenso enfermedades plasneacion de achividades.
‘ musculo- |
| | ‘ | esqueléticas, l - | . )
| IV, Ritma de Faiiga, Nm Implaniar un programa de
Fepecificaciones trabitjo intensn, enfesmedades plancacion de acuividades.
! miiscuio- Programas deportivos para la
| esqueleticas. disminucinn del estrés
| | Supervision [sirés, Ninguna ’
estriclia erfenmedades
‘ | _ 'p}:fll\x"lliillﬂ-h\_ L | o
l Apr IV, Superviiian | Estres, | Minguna. | Programa de plancacion e tareas
| estricia. enfermedades par iepartamenlos

| | psicosomaticas
Fuenle. Recorride de nhiervacitn, Nave de Trahuo 4, Plisticus Besco, 5 A ded

N marzo 2004,
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NAVE DE TRABAJO 5

Esta nave de trabajo 5 cuenta con dos departamentos, el primero es termoformado 2,
encargado de la formacion de los vasos o platos y tiene las siguientes fases: preparacion, se
inicia el proceso con el calentamiento de la maquina formadora, luego se prepara la lamina
para ser calentada, después, por medio de un proceso de vacio se forman los vasos o los
platos; embolsado, es esta fase del proceso el producto formado se cuenta, se introduce en
bolsas de plastico para pasarlo al sellado donde 1as bolsas con vasos o platos son cerradas;
empaque, los vasos son intreducidos en cajas, las cuales se acomodan sobre una tarima y
son emplayados (sic), es decir envueltos en plastico; almacenamiento, las cajas de carton

cen el producto son trasladadas al almacén de producto terminado.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Termoformado 2, Nave de Trabajo 5,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Preparacion ‘
Emboisado

FEmpague

l

Almacenamicrito

Fucnte Recorrido de ebservacion. Nave de Trabape S,
Plasticos Bosco, 5. A de € V. marzo 26104,

110



Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Termoformado 2, Nave de Trabajo 5,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del Como se haee?

proceso del trabajo

<Qué se hace? ;Con qué se hace? I

— I

| Se inicia el proceso con el precalentamicnio de la
formadara, se deji calentar aproxamadamente 20
minuios, la lamina ¢s calentada por medio de una
rama de resistencias elécmcas, la lamina, al
mesmo tiempo es jilada por una cadena de arrastre,

| cundo alcanza Cierta temperatura pasia al proceso
ile firrmado que mediante una boriiba ds vacio se
realiza Tu formacion del vaso o el plito, por medie
de un maolde, cuando estd formado pasa ol drea de
requel donde son cortados 1os vasios o las platos, y
son recibidos por los wabapadores 51 ce producen

| vasbs son levados a3 rebordesdora que por

[ itz Je calor dibila el borde del vaso.

| imediatamente son alimentados a la selladora.

I Se calienta la cama de

| esistencias eléctricas
para iniciar la formaciéo
de vasos y platos.

Preparacion. Maguma

fermalormadora.

F.mbaolsado.

Lo vasos o platos son
confudos y despues se
depositian en bolsas de

Cos una parte de la
maquna llamada
selladora.

| Fn L selladora los vasos son eontados y metidos
¢ bolsas, salen en paguetes que Jos trahajadores

recibent. los acomodan en eajas, para cerrwlas ¥
| colocarles una eligueta que especifique ¢l lipo de
producte, la cantidad de piezas v el color

plastieo

Forma manual. Cuando los vasus o platus se encueriran
embulsados es necesario que se acmoden en
cajas, asi el trabador mete el preducto hasta
complelar las piczas destinadas en una caji, que
son acomodadas en larimas.

Se¢ empacan los
| productos en cajas

Empaque.

Manualmente por medie | Al esiar listas las 1arumas son transporiadas por un

de un patin para e ir wdor con avuda de un patin al pasillo conera

transporte donde el personal del almacén de producto
terminado las acomoda.

Almacenamicnie Se atmacens

Fuente Recorrido de ohservacuin, Nave de ['rabaso 5. Plasticos Boseo. 5. A de C. V., marso 2004
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Termoformado 2, Nave de Trabajo §,

IFases o pasos del Riesgos o

proceso de exigencias
trabajo

Preparacion | Temperatura

Embalsado 1TV, Riumn de

EMpsiue.,

cleveda

Ruido

Probables dafios a

Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004.

Fatigs por ¢l
ambienty caliente.

Hipoacusia

’ (rabajo inicnso
i

| Supervision
estrieta

Fatiga,
enfermedades
muscula-
esqueléticas
Estrés,
enfermedades
psicestmiticas

|1, Posiciones
incomodiss

V. Ritmo de
rabajo wlens.

Supervisim
estricl,

Almacenarienio

V. ._“llrll.'l". |-.|n~;
ealricla.

Enfermedales
misculo-
caguelélicas

Fatipa
enfermedades
muscitlo-
esqueléticas
Fatnds,
enfermedpdes
paicosmaticas

Estres,
| crfermcdades
psicosarmiiticas.

findratac i6n
coftinun para los
trabajadores,
servideses e agua
en e de frabajo

Aantenimiento
preventivo a

LY FITLEra,
evallpcion de nivel
senar continuo,
capacitacion al
persenal sobee
nesgos de (rabimo,
usi de cquip e
profeccidn

prersoatal

Namero de Medidas Propuesta de acciones
Ia salud trabajadores preventivas preventivas
C'I].IUI.'.!-H‘IS HC[UHECS
68 Programa de Implementar extractores de aire

en el area de trabajo. Actwalizar

estudio de condiciones de

temperaturas y llevar a cabo {as

medidas preventivas para

proteger a los rabajudores de las
cimdiciones rmicis slevadas.

Reforzar el programa de
mantenimiento preventivo a
inaguinaria, realizar por

departamento las

recomendaciones que se emitan

cn el estudio de nivel sinnioro

continuo, reforzar pregrama de

capacitacion para ricsgns a la

sadud por ruido, umplementar en

areps rusdesay progrinma de
rolucion de tamos, inspeccién

diarn del eguipe de proteccion

personal en el

de trabajo

| NmEEmna

Ninguna

Programa de plancacion de iareas

por deparluninios.

Imiplementar programa de pausas

de vabayo.

Minguna.

| Ninguna,

Fealizur evaluacion ersonémica

por puesto de trabajo

Impiantar programa de
plancavison de actividades. por

loa petes de departamento y los

aperidores de magquina

[mplementar prugrama de pausds

e trabajo.

Mingunn:
S

Mroprama de planeacion de tareas

por departamentos.

Implementar progranti de pausas

de trabnio.

_ - S ——
Fuente: Recorndo de ohzervacion, Nave de Trabajo 3, Dlasucos Bosco § A de UV miarzo 2004



Laminado es el departamento que se encarga de la formacién de la lamina plastica
para el departamento de termoformado y tiene las siguientes fases: extrusion, es
indispensable para iniciar el proceso que el departamento de molino y mezclas lleve la
materia prima a extruir en contenedores y los coloquen en la manguera para la succion del
material, preparacidn, se calienta la méaquina laminadora y el cafion, para que se funda el
plastico y salga por una boquilla; planchado, el operador tiene que abrir la boquilla del
cafion hacia los rodillos de planchado v dar ajuste al grosor de la lamina y embobinado,
cuando sale la lamina es enrollada en bobinas y son transportadas a las maquinas que las

requieran.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de L.aminado 1, Nave de Trabajo 5,
Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004.

Extrusion

|

Preparacion

|

Planchado

I

Embobinado

Fuente, Recorrido de observacion, Nave de Trahajo 5,
flasticos Bosen, SC A de C V. marzo 2004
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,

Departamento dec Laminado 1, Nave de Trabajo 5,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004.

Fases o pasos del
_proeeso del trabajo

(Que se haee? ¢Con qué se hace?

(Como se hace?

Extrusién. Se succiona el mailerial Sistema de succion de ta | El material debe ser transporlado hasla {4 maquina
para enviarlo al cafnon propla maquina. laminadora, la caja de matenial se colocn en lu
exIruser. manguera de succion que llevara el maierial ut

cafidn extrusor
! | |
i |
Preparacion Arranque del sistema de  Con los controles de la

Planchado

, calentamienta de la
mdguina.

rquina laminadora.

El material que sale de la | Maquina laminadora
hoquilla d¢l candn

CXITUSON S [FI5a pOr unos

rodillius para formar las

Tamings de plastico.

| Cuando la manguera lermina {a succion del I

muterial y estd llena la wlva, se arranca €l sistema
de catentamiento de la maguina. ‘
i1 barr) transporta al caitén de la extrusora el
malcrial para imiciar su calentamiento, el calor que
se deborn aplicar dependeri del matertal que se
1rabaje en el momento, ¢l cufidn de la cxtrusora
tiene un husillo que transpona el material, que
pasara por vinas zonas de calentamiento, por
medio de resistencias el¢etrieas al ltegar & final
el husilln rodao ¢! material deberd pasar por un
widlero. que retirard cualguier material que no sea
plastifcnd v sale por una boquilla.

1 boyui!la permute | salida de matenial en forma
h HOogenci, pasa a un exlusor que inyecia un
materiil (ue dard brillo a la limina y pasa Sespuis
a una caliendrin, que conala de una serie de rodifios
de planchade Fs importanie que el operador de
esla magquing mengje adecuadamente s rodillos,
pues estus daran ¢l grosor y calibre de la lamina
que s producird, s 1amina es enflriada para ser
enrollada en kobinas

Embuobinado.

Fuente: Recorride de observacio

De fanna manual. con
ayuda del mentacargas

Se cnrolle la 14mina en
una hobima

Mave de Tr

e 5. Plasbcos Hinsco. S A de €V marzo 2004,

Cuando la lamina sale de la miquina es memada
¢n ung bobina, ésta puede ser de diferentes
tanafos, pues depende de fn maguina a la que se
le coliyue, cuando la bolina se llena es necesario
cambiaria. Loz bobinas son transportadas por tres
trabajadores v ¢l montacirgas a la maguina

due b ugira
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Laminado I, Nave de Trabajo 5,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Propuesta de acciones

A I
preventivas

[Fases o pasos del Riesgos o . Probables dufios a | Numcro de | Medidas
proceso de exigencias la salud trabajadores preventivas
trabajo _ L expucslos actuales
Extrusin I}, Posicipnes Enfermedudes Ningima
mcimodas, musculo- 11
esqueléticas.
Actividad fisiza Enfermedades MNingiing
IENSA. muscule-
esqueléncas.
IV, Ritn de Fatiga Nmguna.
Lrabajo imlesnso.
Supervision Esltres Minguna.
eslrictn, enfermedades

= | palcosomaticas.
l ). Temperaltlira “atiza por calof
Preparagion plavaia |
| Ruido Hipoacusia
|
Planchade | W Instalaciones, | Lesiones,
maquinaria, principairmenie
1 equipos y fracturns,
frerramicnias AMpULAcHInes y

2 !1-r':-.'l|||.l-1_-'

1L Posicvwemes
nenmodas

Actividad Maica
intensa.

IV Ritmo de
trabajo inlenso,

quemaduras.

| Enfermedupdes

masculo-
esquelcticas

Enfermedades
museulo-
esyuelcticas

L.
Fatiga.

enfermeddades
musculo-
esquelélicas,

Fuente Recorrido de abservaciun, Mave de Trabajo S, Plasticos Bosci, S. A. de € %, marze 21004,

Realizar cyaliacion erzonémica
por pueste de trabajo

Programa de pausas en el trabajo

Implantar programa de
planeacion de actividades,

Implementar programa de pausis
de trabajo

Prisgrnima de
fudriagién
conlinun para los
trahajadores,
servidures de agiia
en drea de trabajo

hanmenimiento
sreventive a
magquinaria,
aviluacion de nivel
sonGiu Conlinuo

Progriinn de
| mantemmiento
prevenlivo y
rreclivo a
maGUinaria.
programa de
capicitacion pars el
lastl slecuindo de ns

Mimguns

Usu de faja.

MNinguna,

Renlienr evaluacion ergonomica

Instalar extractones de .||: en el
aren de trabapo. Actualiza
estudiy de comdiciones de
temperaturas

Reforzar el progrima e
mantenimiente preventivo a
maquinagia, realtzar por
departamento las
recomendaciones gue se emitan
en el estudio de nivel sonneo
continuo

Retorzar ¢l programa e
manteniniiento de lus
maquinarias gue incluya guardas
y micros de seguridad, seguir con
¢l programa de orden y limpieza
en Lot la planta

por puesty de trabajo

Progriuna de pausas ¢n el trabajo

Implantar programa de
planeacion de actividades, por
los jefes de departumento y los
uperndores de maquina

S
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NAVE DE TRABAJO 6

La nave de trabajo 6, esta dedicada a la fabricacion de vasos y platos, tiene dos
departamentos; termoformado 3 y laminado 2. El departamento de termoformado 3 produce
vasos y platos; cuenta con las siguientes fases: colocacion, se calientan Jas camas de
resistencias de la maquina formadora y se instala la lamina para ser arrastrada por las
cadenas; preparacion, el operador examina que ia cadena de arrastre funcione
adecuadamente y que las areas de formado del molde estén limpias; embolsado, los platos y
vasos formados se cuentan y se acomodan en bolsas para después ser sellados de forma
manual; empaque, los paquetes de producto se acomodan en cajas que forman una tarima, y

almacenamiento donde se trasportan las tarimas al almacén de producto terminado.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Termoformado 3, Nave de Trabajo 6,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Colocacion

Preparacion

— 1l

Embolsado

]

Empaque

Almacenamiento |

Fuente, Recornde e observacion, Nave de [rabifo 6.
Plastiens Bosco, S, A, de L.V marzo 2004,
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,

Departamento de Termoformado 3, Nave de Trabajo 6,
Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos dei

Colucacion.

Preparacién

proceso del trabajo

Fmholsado.

:Qué sc haee?

+Con qué se hace?

Se culienta Ja cama de
resi cias eléctricas
pard iniciar la (ormacion
de vasos y platos.

Se venfica que funcione
Iz cidenn de arrasire, que

| lam AgLEina e uma
temperatum estindar ¥ no
existun problemas en el
area de formada,

D¢ forma manwal con ¢
tublero de contrel de lu
maguina
termoiormadora.

;Comy st hace?

[
4 necesario calentar Ias camas de resistencia de |
formadora para wiciar ¢l proceso, el operador
arranca la mdguina formadora que se calienta por
aproximadamente |5 niinutos. La lamina caliente
s Julada por una cadona de arrastre, cuando la
lamini alcanza cierla lemperatura pasa al proceso
de fbrmado.

*ar medio de la
observaciim directa v de
loamia misnual con el
lablero de control de la
maguina.

Cuandu 12 idmina esta ealienie ¢5 necesari
arrancar toda fa maguina para imciar 2f proceso de
formada. se veritien [a cadenn de arrastee, la
temperalura no debe sobrepasas ol ring
permitido; que no existan problemis en el drea de
formaio v que las cavidades estén Limnpias. La
lirmina pasa al érea de formadu, que medinte aire
comprimido y mwldes se formen los vasoes o
platos. pasan asi al area de troguel donde el
producto frio se corta.

Los vasos o Jos platos
son contados para
MCLCESE €N paqucles

Con una pare de s
maguina llamada

tselladora.

En la setladora, los vasos o platos son eonlados,
metidos en bolsas que salen en paquetes, los
trabajadores los reciben, colocan una cligueta
especificando el Lipo de producto y la eantidad de
plezas,

Empague

Empagee de producte en
cajas

Manuz mente

Cuando, vasos o plalos se encuentran embolsados
se acomodan en cajas, ol trabajader acomudda el
producin hasta complelar las piezas destinndas en
una cupa y son Lolocadas en turimas,

Almacenamiento

Se almacena el producio
cn pasillo general

De forma manual cou un
palin para {ransporte.

Listas las 1arimas son transparladas por un
irabmador con ayuda de un patin al pasillo general
tonile el personal del almactn de produclo

reriminiado las acomoda

Fuente Recomrido de observacion. Nave de 1 rabao 6. Plasticos Bosco, S. A de C V. nirzo 2004,
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud er el Trabajo,
Departamento de Termoformado 3, Nave de Trabajo 6,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del | Riesgos 0 "Probables danos a | Namero de | Medidas [ Propuesta de acciones
proceso de exigencias Ia salud trabujadores | preventivas prevenlivas
trabajo | expucstos acluales | i
I Acuvidad fisica | Enfermedailes Ninguna. Inspecciones en las dreas de
Culocacian. intensa. misculo- 33 irabaji del procedimiento de

esqueléticas levanlumignto de peso,
inspecciin de oso de equipo de
proteceion personal, capacitacion
spbre Jummhalgias. revisidn Jde
procedimientos de trabajo pos
aperariog ¥ jeles del
departamenio para tralar de
miejorar las practicas de {rabajo. I

V. Equipos. Lesiones, Programa de Reforzar ¢l programa de

principilinente manteninuento manlenimiento de 108 ‘

AMPULACIONES, prevenlivo y monlacargas y patings.

fraciuras 3 | correclivo a

e | cOnusImes equIpaE
Preparaciin | I. Temperatura Iratiga por caluor Programa de Colocar extractores de aire en el
| clevada, hidratacion para los | area de trabajo

trabajadores,

servidores de agua
en area de trabajo.

Ruido. Hiporcusia. Mantenimiento feforzar el programa de
preventivo a rnantenimiento preventivo a
magquinaria, maquinatia, reforzar programa de

gvaluacion de nivel | capacitacin para riesgos a la
wonoro continuo, lird por ruido, implementar en

capaciacion al arcas rindesas programa de
personal sabre rolacion de turnos, inspeceion
| riesgos de rabajo, | diuria del equipo de proteccion
| a50 de equipo de personal en dreas Je trabajo
prateccidn
| | . | personal |
IV. Ritmo de Faliza | MHinguna, Implantar programa de
Embolsado. trabajo intenso. | enfiermedades plancacion de actividades |
misculo-
esqueléticas
‘ Implementar programa de pausas
Supervision Estrés, Minguna. en ¢l trabajo.
eslricta. enfermedades I
sicosomélics . i
1 Posiciones [ Enfermedades ™Ninguna | Realiear evaluasion ergondmica
Empayue. incdmodas. musculo- I por puesto de rabajo.
caijueléneas.
I'V. Ritmeo de | Fatiga. | Ninguna Implaniar programa de
trabayo infenso. e i planeacihn de actividades.
mosculo-
esqueléucas |
Supervisian | Estrés, | Milguna. Programa de pausas de trabajo.
estncta | enfermedaies |
| puicosomaticis | | i |
Yimacenammiento. | IV Supervision Estrés | rNingllna Frograma de plancacion de tareas
esincta | enfermedades I por los departamentos I
| psicp=maticas ‘ Implementar programa de pausas
i | | | de trabajo. -

|
| = | N -
e Hecarrpde de observacion, Nave ae Trabago 6, Plasticos Bosco, 50 A ded. v, marze 2004

P18



Laminado 2 es el departamento encargado de la realizacién de laminas plésticas que
se utilizan en las maquinas de termoformado y consta de las siguientes fases: extrusién, se
coloca la materia prima a extruir en contenedores, a los cuales se les instala una manguera
para la succion del material, preparacion, se calienta el cafién de la méaquina laminadora
para que se funda et pldstico y salga por una boquilla, planchado, el operador tiene que
abrir la boquilla del cafién hacia los rodillos de planchado y dar ajuste al grosor de la
Jamina y embobinado; las laminas se colocan en bobinas para ser utilizadas en otras

mdaquinas o para utilizarse en maquinas de termoformado.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Laminado 2, Nave de Trabajo 6,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Extrusion

|

Preparacién

T

Planchado |
Embobinado
Fuente Recorido Je ohnervacion MNave de Trabajo 6
Misticos Beseo, S, A, de C V|, marzo 2064
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Laminado 2, Nave de Trabajo 6,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

! proceso del trabajo

—

IFases o pasos del :Qué se hace?

Se succiona ¢l matenal
plastico hacia una lva y
despues pasn al cafion
extrusor

ExLlrusion.

Arrangue del sistema de
calemamento Jde la
maquina.

Preparacion

Con qué sc hace?

;Cémo se hace?

Con un sistema de
succion que llena la tolva
y ¢l candn.

Izl material se transporta hasla la maquina
laminadora, se coloca una manguera de succidn
que llevard el material a la tolva alimentadora v
poslenarmente 4l caion.

Miuguina lasinsdora

Manuaimente se acciona
el conlrul Jel sistema de
calandrias de la maquina.

Cuander la manguera terming i succion del
material y estd llena la wolva, se wran

de calentamienio de la maquina, se revisa el
sisleina de pirdmetros, el aire caniprimido y ¢l

‘ siztema de contrel general de la maguina.

I.a bequilla permite la salida de material en forma
homagénea, pisn al extrusor que inyecla un
trtertal gue dira brillo a la bing, pasa despuds i
nna catandria, s coal consta de wina serie de
rodillos de planciipde s impuoitinte que el
operidor de esti maguina manejc adecuadamente
los rodillos, pues estos dardn ¢} groser y calibre de
la limina que se producird; despuds se enfria para
ser enrollada en bobinas.

Planchado. Se forma la lamina de
plastuco v pasa a los
rodillos para darle las
mediilas requeridas.

|
Embobinado. Se envueclve fa [amina en

L

| una bobing.

La midgquina realiza cl
tnhiriado
almmAtcamente

Fuente Recorndo de pbservacion, Nave de Trabain &, Plastitos Hosco, 5 A de CO N mmres 2IH4L

Cuande 1a lamima sale de la maquina es montada
¢n una hobina, ¢stia puede ser de diferentes
timanes, depende de la maguing a la que se
Jdestine, evando esta bahina se liena ¢s neeesario
cambiurla y las bubuies llenas son enviadas a otras
miaquings donide se utilizan,




Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamento de Laminado 2, Nave de Trabajo 6,

Plasticos Bosco, S, A. de C. V., marzo 2004.

trabajo intenso

Fases o pusoy d?! Riesgn-u 0 =1 Probables danos a | Namero de
proceso de | exigencias la salud trabajadores
__trabajo expueslos
Extrusiin [ 11, Actividad fsica | Enfermedades
| intensa. musculi- 5
erqueliticas
V. Ritno de Fatiga

Pseparacion.

| I. Temperalura
| elevada.

Rwdo

[atiga por calor

Hipoacusia.

Planchado.

|

V. Instalaciones.

maquinaria,
equUIpOs y
herramientas.

| Frbobinado. III. Posiciunes

mefimaodas.

Actividad fisicn
inlensa.

| .
1V Ritmo de
trabayo intenso.

Lesienes,
principalmente
ampulacuneees,
freciuras v
guetmaduras

| Enfermedades
musculo-
caqueléticas

Fntermedades
musculo-
esqueléicas.

Fatigs,
| enfermedades
| musculi-
esquelelicas.

Fuente: Recomudo de nhaervacion

Medidas
preventivas

NI

Mimgumna.

_actuales

Propuesta de acciones
prevenlivas |

Proverama de paasas en <l traban

Implaniar programi de
plangacion de actividades

Programa de
hidratacion
continua para los
trabepadores,

| servidores de agua
en &rca de trabajn

fManenimiento
preventivo a
maquinaria,
evaluacion de nivel
$ONUED continug,
capacitacion a
peisuril sobire
rhes fe trubajo.
uso de cguipe de
I‘:Il\.-|€.(,v||!n
petsonal

Colocar extraclores de aire en el
firea de trahajo, Actushzar
=studio de condiciones de
lemperatury. |

Reforzar el programa de
manlznimiento prevenlive a
maquinaria, realizar por
depirtamento las
rzeormendaciones que se emitan
en el estudio de nivel sonoro
zantinuo, referzar programa de
capacitacion sobre ricsgos a la
salud por rido. inspeccién diaria
del equipo de proteceiin
personal en drsas de rabajo

Programa de
numlenimignto
preventive a
magquinaria
progfiuma de
cipaciiachin para ¢l
ws0 adecuado de ns
ligrrimientas.
N‘ln!:ll:l.i

| s de faja.

Mingina.

Heforzar ¢| programa de
mantenimicnto de las
maquirnrias que se incluya el
guardas y micros de segundad.
seeuir con ¢l progreme de orden
v limpieza en la planta

Kealizar evaluacion ergondmica
por puesto de rabajo

Programa de prusas en ¢l trabajo

Implantar programa de
planeacion de actividades

S

Muve de Trabmo o Plasucos Bosen, 5 A de (Vo marze 2004,
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NAVE DE TRABAJO 7

En esta nave se almacena el producto terminado de todos los departamentos de la
planta y cuenta con las siguientes fases: arrastre, los trabajadores transportan las tarimas de
material hasta el almacén de producto temporal; surtido, en esta fase los trabajadores tienen
que surtir el pedido de las facturas para ser embarcadas; revision, el area de embarques
examina que toda la mercancia se surta y captura el pedido en un sistema de cémputo;
contenedores, el producto de la factura ya autorizada se coloca dentro de Jos contenedores
para su fransporte; y autorizacion; vigilancia, verifica el contenedor para que pueda

retirarse con el producto.

Descripcién del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Almacén de Producto Terminado, Nave de Trabajo 7,
Plasticos Bosco, S, A. de C. V., marzo 2004.

Arrastre

Surtido

S R

Revisidn

Contenedores

Autorizacion

Fuente. Recormido de observacion, Nave de Trabajo 7,
Plastices Bosea, S. A de C. V. marzo 2114



Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo,
Departamento de Almacén de Producto Terminado, Nave de Trabajo 7,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del JQue se hace?

procesn del trabaju

+Con qué se hace?

L formna mianual, con lo
ayuda de un patin e

astre., Se panspaota &l producto
Ginal, del pasilio general
al imaeen de producto
terminado
Surido Se prepara ¢l producto

terminmdo para la salida
del almaeén.

Revisicn Sc upricba el producto
pura su salida del
ubrinedn hacia los

chientes.

De forma manual

| Lo trabyyadores |legan ai almaedn, que se

Cémo se hace?

encuenira en la acera de enfrente de 1o empresa
[rra recoger su paun. asl vuelven a cruzar la calle
¢ mician ¢l tfransporte de tode el matenal
almacenado en ¢l pasillo principal.

Antes de e sen arrasirado, un wrabajador quita la
eligucta de las larimas para llevar un control,
cuando tus tanmas esten lislas son transportadas al
ihmacen, esta achividad 5o realiza de las 7: 00 a las
3. 14D horas.

F encargade de embarques se encarga de dar a los
wabajadores facturas que deberén surtir con
diversns lipos de productos, que se encuentran
algunas veees en los tapancos

De foima manual, con un
SISl

de-cimmiputo.

De forma manul, con la
ayuda de patin y €l

muanlEcarems,

Cuanidi los trabajndores benen listo el producto
Que sir . €l encargado de embargues da salida
a ¢=u frctara por medio de un sistema de compulo
y li firma del jefe del almacen

El preducte va dutenizado es entregado al
transpnrtista, ¢ v sus ayudantes carzan e} camian;
rard esla larea se puede pedir ayudi al
mnmacargiista que acomicda las tarimas dentro
del camion

L ontenedores Fl producto se eavia al
transpirie que deberé
Hevarla ol cliente.

Autorizacidn Se revisan ¢l conlenzdor

lransporte], se colocan
1os selilus respectivas y
toinan folografias del
contenedor.

P medio de
observacidn directa. se
ultlizan seilus y camara
ltografica

Si el camidn tiene producto de exportacion, el jefe
del almacén de producto terminado debera llamar
al servicip de vigilancia de la planta, para que
revise el contencdor, ¥ no presente deterioro en las
paredes. cuando vigilaneia ya revisé el eonlenedor,
<l jele ¢f almacen debe coloear umn sello y se toma
una fotegralia para que pueda salir en contenedor

= — - l
Fuente Recomdo de ohservacion, bave de Trahaio 7, Plasuces Bosco, 8 A de €V, mrzo 2004,



Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo,
Departamentc de Almacén de Producto Terminado, Nave de Trabajo 7,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Fases o pasos del Riesgos o Probables dafios a | Nomerp dr | Medidas Propuesia de acciones
proceso de exigencins 1a salud rrabajadores preventivas preventivas
| trabajn ~ ) expuestos actuales | .
Arrasiee 1. Actividad fisica | Enfermedaites |50 de faja. Realizar evaluacion crgonémica |
| intensa musculo- 17 juor puesto de trabijo.
eaqueléticas. Evaluacion figica del frabajador
" para el puesiv de trabajo.
Fatiga, Minguna. Programa de pausas en el trabajo
IV, Ritino de | enfermedades Implantar programa dc
’ irabajo intenso. | muscuio- ‘ planeacion de actividades.
| | esquelericas o
Surlido I Acuvidad fisica | Enfermedades ' Usa de Realizar evaluncion ergomomica
nlensa muszuft- por puesto de rabao
cxiueléticas Pvaluacidn [isica del trabamdor
| pura ¢f puesto Je trabajo
|
‘ [V Ritmo de Fatiga Ninguna. Programa de pausas en el trabajo.
irabajo inlenso |
V. Fguipos, Lesiones, Programa de Mujorar cl mantemmicento a los
Instalaciones, principalmente manlenimiento a paties de arrasure.
lapancos. hieridas y paLines Mejorar el manleimiento a los
contusiones. Mantenimicnia a lapancos ¢ inspeceionar
lapancos mensualmente el equipo de
| IN _! proteccion personal |
| Hevizion, | 1. Actividad | Enfermedades Ninguna Implementar programa de
| sedentaria. circulatorsas. acuividad fisica para los
trabajadores.
| IV, Alro ritmo de Estrés. Minguna. I'rograma de pausas en ¢l rabajn

| rrabaja, alto grado
| de aencidn

f—_— —— - e . ——
Comtenedies [V Ritme de Enfermedades
frahajo infenso, muscuio-
| | esuneléticas

V. Equipos. Conlusiones ¥
heridas,
Antorizaciin. IV, Supervision | Estrés.

estricta

Fuente. Recormidn de nbservacion, Nave de Trebajo 7, Plastieos Bosco, >, AL de U V. marzo 2004

Numpuna.

mantenimiente a

Imontacigas.

l'rograma de pausas cn el trabujo.
Implanar programa de
planeazion de actividades. por
1es jefes de departamento y los
operadores de maquinas

Redlizar inspeccinn de
{Uncionam:cnto a montacargas ¥
MHEjurar su mantenimiento,

| Minzuna

Implewmeniar programa de
aetividad fisica 1 los

irabajadores. J




4.1.2 Cuestionario de Verificacion, CV

En esta parte se muestran los resultados del Cuestionario de Verificacidn aplicado a
la empresa Plasticos Bosco, S. A, de C. V., se resaltaran los porcentajes de eficacia con el
fin de subrayar las deficiencias mas fuertes en la empresa. Ahora bien, los resultados
obtenidos para la verificacién en su conjunto alcanzaron un Total Esperado de 649, un
Total de respuestas SI de 388, equivalente al 60%; el Total de respuestas PM fue 169, con
un porcentaje de 26%; v ¢l Total de respuestas NO fue de 92, con un 14%; estos resultados

los podemas observar en el siguiente grafico.

GRAFICO 1
Puntaje del total esperado y totales reales,
segin opciones de respuesta de la Verificacion,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

700 S~ L B

600

500

400 - 2 A

Puntaje
300 |

200 ’ _ A
100 ' ‘
d_om _mm mm >
TOTAL ' s ' PM NO
ESPERADO

Total Esperado y opcicnes de respuesta de la Vefiricacidn

Fuente: Cuestionano de Verificucion, lances Bosco, S. A de C. V.. marzo 2004

125



Con base en los Indices Esperados ¢ Indices Reales, el grafico 2 nos muestra que, en
el capitulo TV: Seguridad e Higiene, con un fndice Esperado de 100, sélo cumple con un
indice Real de 52. El capitulo VIII: Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento,
presenta un Indice Esperado de 58 y su Indice Real es de 33, en ambos capitulos existe una

importante deficiencia.

GRAFICO 2
indice esperado e fndice Real,
segun Capitulos de la Verificacion,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.
400 . . — e
350 oss
300
250
38 ] ® indice esperado
E O indice real
N
5 '
i B
ER | |
I Il ill v A4 Vi Vi VI IX X
Capitules de la Verificacion
Fuente Cuesnonario de Venficaciin, Plisticos Bosco, S. A de C. V, marzo 21t

Al realizar los célculos y obtener los porcentajes de eficacia totales de la empresa,
se observa que el capitulo [V: Seguridad e Higiene, alcanzd un porcentaje de eficacia de 52;

en el capitulo VIII: Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento, la pianta en



cuestidn alcanzé un porcentaje de eficacia de 57, seguido por el capitule VI
Proteccién Civil, que alcanzd un porcentaje de eficacia de 64 (ver graficos de anexos 12; 24
v 21y las hojas de resultados 4, 8§ v 7 respectivamente). Con base en las cifras anteriores se
demuestra que el maxime porcentaje de eficacia [o alcanzd el capitulo V: Ecologia (Medio

Ambiente) con un porcentaje de 86. (ver grafico de anexos 15 y la hoja de resultados 5)

Posteriormente encontramos al capitulo 1II denominado I[nduccién y Capacitacién,
tiene un porcentaje de eficacia de 82. (ver grafico de anexos 9 y hoja de resultados 3)
Tenemos después, con un porcentaje de eficacia de 77, al capitulo X titulado Marco Legal,

Metedologias de Estudio y Programas. (ver grafico de anexos 30 v hoja de resultados 10)

En el grafico 3 podemos observar que ningun capitulo del Cuestionario de
Verificacion alcanza el 100% del porcentaje de eficacia; el capitulo que mas se aproxima a
este porcentaje es el V titulado Ecologia (Medioc Ambiente). El capitule que obtuvo un

porcentaje de eficacia mas bajo fue el [V: Seguridad e Higiene,

GRAFICO 3
Porcentaje de Eficacia,
segin Capitulos de la Verificacion,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.
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Para una mejor interpretacion de los porcentajes y niveles de eficacia obtenidos en esta

verificacion, se anota enseguida el cuadro para la conversion de indices.

Tabla para la conversién de indices -

Expresién numérica | Expresion literal

Porcentaje de Eficacia . Nivel de eficacia
0ad0d | Nulo (N)

41 a 60 | Muy malo (MM) |

61 a 80 | Malo (M)
81a9% ] ~_ Bueno (B)

91 a 100 \ Muy bueno (MB)

Fuente Tranco, 2003

También es importante sefialar que cualquier calificacion igual o superior a 81 de
porcentaje de eficacia, se puede considerar una calificaciéon positiva para la empresa.
Mientras que toda calificacion por debajo de esta cifra, es una calificacion negativa, de

acuerdo a los distintos estratos que contiene el cuadro de arriba.

Capitulos del Cuestionario de Verificacion, CV

Analizaremos ahora, los porcentajes mas bajos de cada capitulo del Cuestionario de

Verificacion, para mostrar ajgunas deficiencias importantes.

El capitulo I: Evaluacion Preliminar de la Empresa, el apartado siete titulado Medio
ambiente laboral alcanzd un porcentaje de eficacia de 44.4%, que corresponde a un nivel de

eficacta nwuy malo, MM. (ver grafico de anexos 3 y hoja de resultados 1)
En el II, nombrado fnrervencion de los Niveles Directivos, el apartado cinco:

Programa de salud en el trabajo alcanzd un porcentaje de eficacia del 50% que corresponde

a MM. (ver grafico de anexos 6 y hoja de resultados 2)
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En el Capitulo ! titulado Induccion y Capacitacion notamos que, ¢l apartado dos
denominado Induccion al trabajo, tiene 68.7% de porcentaje de eficacia que corresponde a

M. (ver grafico de anexos 9 y hoja de resultados 3)

Seguridad e figiene, capitulo IV, tiene el porcentaje de eficacia mas bajo en el
apartado cuatro llamado Mapas de riesgo con 0% correspondiente a N. (ver grafico de

anexos 12 y hoja de resultados 4)

Observamos que ¢l porcentaje de eficacia mas bajo en el capitulo V: Ecologia
(Medio Ambiente) esta en el apartado ocho nombrado Servicios con un 50% que

corresponde a MM. (ver grafico de anexos 15 y hoja de resultados 5)

Ahora bien, en el capitulo VI: Salud de los Trabajadores, en €l apartado cinco
nombrado Reporte de estadisticas, alcanzé un porcentaje de eficacia de 33.3 que

corresponde a N. (ver grafico de anexos 18 y hoja de resultados 6)

Proteccion Civil, capitulo VII, notamos que el apartado cuatro titulado Primeros
Auxilios en emergencias obtuvo un 40% de eficacia, que corresponde a N. (ver grafico de

anexos 21 y hoja de resuitados 7)

El capitulo VIII: Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento, tenemos
que el apartado mas deficiente es el primero llamado Compras y servicios de proveedores
con un 43.7 de porcentaje de eficacia correspondiendo a MM. (ver grafico de anexos 24 y

hoja de resultados 8)

En Inspeccién y Auditoria, capitulo IX, se observd que existen dos apartados
deficientes: el dos y el tres, tntulados Comunicacién de condiciones peligrosas ¥ Acciones
preventivas y correctivas, con un porcentaje de eficacia de 50% ambos apartados,

correspondiendo a MM. (ver grafico de anexos 27 y hoja de resultados 9)
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4.2 CONCLUSIONES

4.2.1 Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE

Plasticos Bosco, S. A. de C. V. es una empresa dedicada a la transformacion del
plastico que produce envases desechables; es considerada de alto riesgo, pues es de Clase
IV, segin la clasificacion del IMSS. Enlre su personal empleado, la mayoria es del sexo
masculino y va de los 26 a los 30 afios de edad y esta ubicado, principalmente, en las naves

de trabajo cinco y seis, areas laborales en las que se desarrolla un mayor esfuerzo fisico.

Por otre lado, la mayeria del personal tiene el puesto de operador de maquinas que
es la mas alta categoria para los trabajadores y el salario también es el mas alto; pero en
este puesto se corren mas riesgos a la salud, pues el personal estd en contacto directo con el
funcionamiento de las maquinas y, en muchas ocasiones, [os operarios sufren heridas,

quemaduras o amputaciones.

Ahora bien, en la nave de trabajo cuatro dedicada a la produccién de tubos
colapsibles (sic) se concentra el mayor nimero de asalariados al existir mas maquinas y
fases productivas. Con respecto al departamento de termoformado dos. ubicado en la nave
cinco, existen mas operarios y es el drea donde se corren mayores riesgos, porque se trabaja

en linea.

[a planta productiva tiene un sistema de rotacién de turnos; los trabajadores
semanalmente pasan del horario nocturno al vespertino, después al matutino. Este tipo de
horarios provoca, en la mayoria de los obreros, trastornos de suefio, estrés, problemas

psSICOsSOmMAticos y otros sintomas.

Los trabajadores laboran 48 horas a la semana y tienen una jornada de ocho horas

por dia; sin embargo, la mayoria aproximadamente permanece cinco horas mas, sin pago



extra en su salario. El exceso de trabajo y el ritmo acelerado les causa problemas fisicos y
mentales dentro y fuera del drea de trabajo.

Las guardias, los dobles turnos y las horas extra se destinan para la temporada de
alta produccidn, donde sélo al personal de mantenimiento y operarios se les ptde acudir; su
asistencia incide en su salario por la paga del tiempo extra. En algunos casos, los
trabajadores solicitan el doble turno para obtener mayores recursos econdmicos, sin contar

gue algunos de ellos tienen dos empleos con el fin de mejorar su nivel de vida.

Con respecto al proceso de trabajo, es de tipo manual y semiautomatico. La mayor
responsabilidad por el manejo de la maquinaria la tiene el operador, ello significa que debe
correr mas riesgos contra su salud pues, en algunos casos, existe la carencia de protecciones
o circuitos de seguridad. Con respecto al medio ambiente laboral se detectd que los
trabajadores, en la mayoria de las areas, estdn sometidos a ruido, problemas de ventilacion,
tluminacién; inctuso, en algunos departamentos estan forzados a mantener posiciones

incomodas que los expone ain mas ante la maquinaria y el equipo.

Asi, podemos concluir que los operarios estin sometidos a riesgos que afectan su
salud tanto fisica como mental; por eso, es necesario realizar una evaluacion integral de las

condiciones del medio ambiente laboral para mejorar su calidad de vida y de trabajo.

4.2.2 Cuestionario de Verificacion, CV

Al analizar el Cuestionario de Verificacion en el capitulo 1, titulado Evaluacion
Preliminar de la Empresa, en el apartado siete denominado Medio ambiente laboral se
obtuvo un porcentaje de eficacia bajo; esto se debe al control deficiente de los riesgos de
trabajo y a la falta de un mejor control del equipo de proteccién personal que garantice

reducit los riesgos durante el proceso productivo y en el manejo de las maquinas.

En el capitulo II, Intervencion de los Niveles Directivos, se detectd en el apartado

cinco nombrado Programas de salud en el trabajo un porcentaje de eficacia deficiente, pues



el Servicio médico de la empresa no tiene apoyo de los otros departamentos para impulsar

la salud en el trabajo.

Con respecto al capitulo IlI, /nduccion y Capacitacién, el apartado dos: Induccion al
trabajo obtuvo un porcentaje de eficacia bajo, pues la Gerencia de Recursos Humanos no ha
implementado un programa adecuado de capacitacion. El personal de nuevo ingreso solo
recibe una pequena capacitacién al puesto de trabajo, pero no existe un refuerzo de este
programa para orientar al personal sobre ¢l tipo de proceso productivo al que se enfrentara

y sobre su desempefio en fa empresa.

Seguridad e Higiene, es el capitulo IV, en su apartado cuatro: Mapas de riesgo
obtuvo un porcentaje bajo de eficacia, al no existir ninguna topografia de los riesgos de las
areas de produccién, ni en oficinas o almacenes; sélo existe un pequefio mapa en el servicio

médico. pero no esta actualizado y no se difunde.

Ahora, en el capitulo de Ecologia (Medio Ambiente), capitulo V, en el apartado
ocho, denominado Servicios, se registré un porcentaje de eficacia bajo pues sdlo se cuenta
con una zona especial para el mantenimiento del montacargas y se requiere un sistema para

drenar el agua contaminada de las canaletas.

El capitulo VI, Salud de los Trabajadores, el apartado cinco: Reporte de
estadisticas, presenté un bajo porcentaje de eficacia, debido a que no se cuenta con
estadisticas completas de los accidentes ocurnidos; ni se difunde la informacién de las

lesiones que sufren los trabajadores a la gerencia, a menos de que sean graves.

Proteccion Civil, capitulo VI, el apartado mas bajo en el porcentaje de eficacia es el
cuatro: Primeros auxilios, pues s6lo se cuenta con una brigada de bomberos, de la cual no
se tiene una lista de sus integrantes para que el resto del personal los identifique y pueda
acudir a ellos en caso de algun siniestro; ademas, falta un procedimiento para alertar a los

trabajadores en caso de una emergencia.
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El capitulo VIII, Suministro de Matericales, Ingenieria y Mantenimiento, el apartado
uno presenta insuficiencias en el porcentaje de eficacia, denominado Compras y seleccion
de proveedores; si bien es cierto que la empresa en estudio cuenta con proveedores
seleccionados previamente, no se cumplen con las especificaciones de seguridad e higiene,

ecologia y salud para la adquisicion de materiales y equipos.

Inspeccion y Auditoria, capitulo 1X, en el apartado dos y tres nombrados
Comunicacion de condiciones peligrosas y Acciones preventivas y comectivas se tiene un
porcentaje de eficacia bajo, pues cuando los trabajadores reportan una condicién peligrosa,
el caso sélo se archiva, no se le da seguimiento. Las acciones preventivas y correctivas no

se documentan y se pierde o traspapela la informacion.

Finalmente, ¢n el capitulo X: Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas
Preventivos, se cuenta con un porcentaje de eficacia bueno. Nuestra empresa en estudio
cuenta con los documentos legales, tiene una buena organizacién del trabajo; sin embargo,
los resultados de nuestra Verificacion reflejan una problemaética en el ambiente de trabajo

que conlleva dafios en la salud de los trabajadores.

4.3 RECOMENDACIONES

En esta parte de la investigacion se dardn algunas sugerencias de gran importancia
para complementar las tareas de la verificacion realizada. La entidad productiva tiene
programas de mantenimiento, capacitacién y estudios para la reduccion de riesgos en el
medio de trabajo, pero aun no existe el interés general por garantizar la salud laboral; ésta
les resulta secundaria, al priorizar la produccion. Soélo se preocupan por la satud cuando

ocurre un accidente.

Cuando los empleados requieren permisos especiales para atender su salud, las
autoridades de la empresa les reasignan un nuevo turno para que no falten a trabajar y, en
algunos casos, les autorizan someterse a estudios de laboratorio que la empresa paga. Sin

embargo. la salud laboral no es vista de manera integral, pues se preocupan solo por unos
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cuantos o por aquellos que presentan alguna enfermedad o lesidn, cuando en general deben

velar por la salud de todos los trabajadores.

Es necesario integrar un comité multidisciplinario que resuelva los problemas vy las
deficiencias laborales de manera integral; también, se requiere una mayor comunicacion
entre los trabajadores y las gerencias, pues los operarios tienen ideas importantes para
mejorar las condiciones de trabajo. Cuando esta mejora requiera de inversiones grandes,
sera necesario realizar una planeacion operativa con los departamentos afectados para

resolver su situacion.

Cuando se detecte alguna condicion laboral riesgosa para los trabajadores, sera
necesario organizar una reunién con los responsables de los departamentos y los operarios
involucrados con el problema, para mejorar el ambiente de trabajo. Asi entonces, la
deteccion y el aviso oportuno de las condiciones de riesgo deben reforzarse, pues en

algunos casos su notificacion llega demasiado tarde para evitar el dafo a los trabajadores.

Por otro lado, existen reuniones donde los trabajadores aportan ideas a los jefes de
los diversos departamentos, pero no se documentan. Por eso, es necesario llevar un control
de las juntas donde se aporten soluciones a los problemas en la entidad productiva y lo mas

importante es comprometerse a realizar las mejoras.

Ahora bien, los problemas de las condiciones laborales en esta empresa recaen en el
jefe de seguridad, pues se tiene la vision gque sélo este departamento tiene ¢l compromiso de
mejorar las areas laborales; asi, se¢ debe modificar este enfoque y establecer una politica
donde se especifique la organizacién de un equipo multidisciplinario para disminuir los

riesgos laborales.

Con respecto a los resultados de la Venificacion, se recomienda realizar una reunion
con gerentes, jefes y supervisores de los departamenlos para solucionar las deficiencias
detectadas; posteriormente, reunir a los trabajadores para gue aporten nuevas ideas y

garantizar asi la solucién de la problemaética. Lo anterior debera realizarse para obtener un
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porcentaje y nivel de eficacia aceptables, y mejorar las condiciones laborales que

garanticen seguridad a los trabajadores.

Finalmente, es necesario que la empresa en cuestidén —después de mejorar las
deficiencias— realice una vigilancia del porcentaje de eficacia a futuro; la cual tendrd como
objetivo ofrecer un nuevo resultado que se podrd comparar con el anterior, para observar la
variacion en los porcentajes de cada uno de los capitulos. Asi la empresa eficazmente

registrara donde se presentan nuevas fallas, para poderlas corregir lo més pronto posible.

4.3.1 Recomendaciones especificas

A confinuacidén se daran sugerencias por cada capitulo del Cuestionario de

Verificacion, que a su vez contendran recomendaciones especificas para cada apartado.

El capitulo 1, Evaluacion Preliminar de la Empresa, se recomienda de manera
general realizar inspecciones a edificios, locales, instalaciones y areas de la empresa, para
implementar programas de mantenimiento, pues se encontraron desde laminas rotas hasta

pisos en mal estado.

La empresa en estudio tiene un programa de orden y limpieza que hace unos meses
se llevo a cabo, sin embargo, no se presentaron los reportes. Los trabajadores refieren la
falta de seguimiento a esta campafia por parte de los supervisores; asi, se requiere dar
seguimiento a este programa e implementar incentivos a los trabajadores de las dreas mas

limpias y ordenadas de la planta.

Ahora bien, debe mejorar el mantenimiento al equipo de emergencias, pues se
encontraron extintores que tenian bloqueado su acceso, fuera de su lugar o golpeados. Se
debe atender este problema con prioridad, pues [os equipos contra incendio son

indispensables.



Con respecto a la inspecciéon de las instalaciones eléctricas, deben mejorarse los
programas de mantenimiento, pues existen instalaciones improvisadas o dafiadas; ademas,
es necesario que se coloquen en canaletas los cables de las mdquinas, pues enforpecen el
libre paso y pueden causar accidentes.

Para garantizar la seguridad del medio ambiente del trabajo, la empresa cuenta con
diversos programas como: el mantenimiento preventivo a maquinas, programas a sistemas
de extraccion de aire, limpieza a luminarias... Sin embargo, estos no son suficientes para
disminuir los riesgos a la salud, asi que es necesario que las gerencias intervengan en su

revision y aplicacién,

Para el capitulo I, Intervencion de los Niveles Directivos, se recomienda que las
politicas de salud en e| trabajo se difundan en fodos los niveles, no sélo entre los
trabajadores; deben incluirse a los empleados y gerentes. Los niveles directivos, por su
parte, deben integrarse y participar con los obreros para dar propuestas que mejoren las

condiciones laborales y fomentar los programas de salud laboral.

Finalmente, las comisiones de trabajadores para la deteccién de malas condiciones
en el ambiente laboral deben tener un encargado responsable de difundir su informacion en
la empresa; comunicar a los diversos departamentos sus actividades. Ademas, deben ser
participativas y gozar del reconocimiento ¢ recompensa por parte de las gerencias para

fomentar permanentemente sus actividades.

Con respecto al capitulo Ill, /nduccion y Capacitacion, durante la platica de
induccién al puesto de trabajo del personal de nuevo ingreso a la empresa, es importante
proporcionar esta informacién también por escrito; asi como, reprogramar una segunda
piatica con el fin de reforzar la informacidn para el buen desempeiio del puesto de trabajo.
También deben organizar debates sobre la mejora del ambiente laboral. La informacién
utilizada en los programas de capacitacion debe actualizarse por lo menos cada seis meses,

con el fin de mejorar su contenido.



Para el capitulo IV, Seguridad e Higiene, debe existir por cada puesto de trabajo un
control y evaluacién de los riesgos; asi como métodos seguros de operacion de la
maquinartia, para reducir el peligro de lesiones entre los trabajadores. Ademds, se deben
analizar los riesgos no para unos cuantos departamentos, sino para toda la planta, con el fin

de tener un control estricto de las condiciones que afectan el ambiente laboral.

Es necesario también elaborar mapas de riesgo de la entidad productiva, para que
tanto el personal administrativo como el operativo los conozcan y tomen [as precauciones
necesarias para evitar accidentes y enfermedades de trabajo; estos mapas deberdn contener

recomendaciones puntuales para impedir que sufran alguna lesion.

Sobre el capitulo V, Ecologia (Medio Ambiente), es importante contar con dos
comisiones: una vecinal y otra formada por las empresas circundantes, que garanticen una

buena organizacion de proteccion civil en caso de enfrentar una emergencia.

Por otro lado, se sugiere establecer una ruta especial para el transporte de residuos
peligrosos, desde su recoleccién -en las areas de produccién- hasta su disposicion final y
verificar que la compaffa contratada para su eliminacion, realice el procedimiento

adecuado para el desecho de los residuos peligrosos.

Ademas se recomienda que los programas de mantenimiento a estructuras se
actualicen, que se cumplan con las inspecciones en las dreas de trabajo para detectar [os
deterioros en las edificaciones. En caso de ser necesario, debera realizarse una inversion
financiera para el mantenimiento a las instalaciones, la cual deberan justificar y programar

las diferentes gerencias.

Ahora bien, para el capitulo VI, Salud de los Trabajadores, se sugiere que la

empresa en cuestidn emita politicas de salud que sean difundidas entre el personal y que
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ponga énfasis en la reubicacion de los trabajadores enfermos; que los diferentes
departamentos apoyen esta politica vy que se comprometan a aplicar los programas

l

preventivos.

Por otra parte, son necesarios los indicadores epidemiolégicos dentro de una
empresa; asi que se sugiere elaborarios para conocer el estado de salud de los trabajadores.
Los datos obtenidos deben darse a conocer a las gerencias y jefaturas, para que conozcan el

estado de salud del personal.

En el capitulo VII, Proteccion Civil, se debe elaborar un programa de proteccion
civil, evaluado y aprobado por la Secretaria de Gobernacion y Proteccion Civil, con el fin
de tener un herramienta que responda a las necesidades en caso de emergencia. Asi mismo,
es necesario que la empresa cuente con un procedimiento de activacion de alarmas que
pongan al tanto a los trabajadores en caso de sufrir o enfrentar emergencias, aunado a un

procedimiento de reanudacion de labores después de la emergencia.

Es indispensable para llevar a cabo estos procedimientos contar con una brigada de
emergencias y de primeros auxilios; que sus integrantes puedan ser reconocidos por los
demas trabajadores. También es necesario que la empresa cuente con botiquines en las
areas de trabajo. En los simulacros que se realizan en la empresa se sugiere que participen

instancias normativas que observen y califiquen el desempefio de las brigadas.

Por su parte, Suministro de Materiales, Ingenieria y Manienimiento, que es €l
capitulo VIII, se recomienda que el departamento de compras establezca requerimientos
estrictos a los proveedores, en materia de seguridad, higiene, ecologia y salud; que tales
requerimientos se especifiguen en las cotizaciones de los productos a adquirir; que la
seleccion del producto sea fundamentada en criterios para salvaguardar el ambiente y la
salud de los trabajadores; y que los productos que se adquieran, cumplan con las

especificaciones de seguridad.
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El capitulo [X, Inspeccion y Auditoria, es necesaro que los reportes de condiciones
peligrosas se mantengan en un archivo de consulta; asi mismo, que se dé seguimiento a
estos reportes. Urge realizar un andlisis completo de las condiciones peligrosas para

elaborar los mapas de riesgo.

Finalmente, el capitulo X, Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas
Preventivos, se recomienda que el reglamento interior de trabajo sea publicado y colocado
en lugares de facil acceso, para que todos los trabajadores de la empresa puedan
consultarlo. Es necesarto actualizar el estudio que determina el grado de riesgo de incendio
o explosion de las diversas sustancias quimicas y materiales que se utilizan en el centro de
trabajo. También ¢s indispensable que se lleve a cabo el programa de seguridad e higiene
que permita mejorar las condiciones del medio ambiente laboral y reducir la exposicion de

los trabajadores a sustancias quimicas peligrosas.
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V. CONCLUSIONES GENERALES

Desde hace poco mas de cuatro siglos un antecesor del plastico va estaba presente
en la vida cotidiana de los antiguos habitantes de México, ya que lo utilizaban en algunos
utensilios domésticos y del vestido. En el sigio XVIII se descubrié el procedimiento para la
vulcanizacién, que abrié el camino para brindar mayores utilidades practicas. Hacia fines
de ese siglo se estudid su composicidn quimica, lo cual brindo la posibilidad de combinarlo
con nuevos materiales, mejorar sus caracteristicas quimicas y, mas adelante, dar paso a la
comercializacion de nuevos productos plastificados, desde juguetes hasta piezas para

satélite.

Por otro lado, la industria de [a transformacion del plastico, tanto en México como a
nivel mundial, es de gran importancia por la cantidad de empleos que genera y por su
contribucidn a la economia. Es oportuno mencionar que dentro de los procesos de
transformacion del plastico, el mas utilizado es el de extrusion; asi mismo, la mayor
produccidén se localiza en la fabricacion de envases desechables; y el celuloide mas
empleado es el cloruro de polivinilo. Esto nos permite afirmar que la transformacion de

polimeros es la actividad industrial del plastico que tiene un mayor desarrollo actualmente.

Es importante recordar ahora, que la aparicion de la maquina va de la mano con una
sociedad economicamente activa, donde el hombre a través del trabajo satisface sus
necesidades v busca mejorar su calidad de vida; aunque, en el proceso laboral enfrente

riesgos que puedan dafiar su salud mental e integridad fisica.

Con respecto al proceso de trabajo para la transformacion de pldstico, se aprecia que
son multiples y cada uno de ellos genera riesgos especificos para los trabajadores, como
son temperaturas elevadas, ruido constante, altas concentraciones de vapores y humos,
cargas pesadas...; a los cuales se suman los riesgos propios de la maquinaria. Ademas.
existen variadas exigencias que se derivan de las tareas que realizan los operarios v,

principalmente, de la organizacion y divisién del trabajo.
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Los dafios a la salud mas frecuentes en dichos procesos son las quemaduras,
trastornos de oido, problemas respiratorios, asi como heridas, fracturas, contusiones,
amputaciones y en algunos casos la muerte. Tales problemas de salud no son unicamente
repentinos 0 agudos, si no también se pueden presentar de forma crénica; en este caso,
muchos obreros desconocen la importancia de los riesgos a que estan expuestos y solo se

dan cuenta de esto hasta que presentan alglin deterioro a la salud.

Es decir, las condiciones laborales originan riesgos y exigencias derivadas de los
procesos de trabajo que se reflejan en los obreros con la presencia de enfermedades y
accidentes, alteraciones que estdn ampliamente documentadas en publicaciones cientificas
de la salud laboral. Dentro de éstas se reportan principalmente, dafios en el tracte
respiratorio de los asalariados que utilizan solventes; asi como quemaduras de diferentes

grados, en operadores que laboran con maquinas que funden el pldstico.

Hoy por hoy, la salud en el trabajo, ciencia multidisciplinaria, se encarga del estudio
de los asalariados y su ambiente laboral; ya que tiene un enfoque integral para su estudio,
en donde incorpora los dmbitos: economico, politico, social e historico. “Es posible
entender que la salud laboral en la empresa esta relacionada directamente con el proceso de

produccidn y, en especial, con el proceso de trabajo”. (Franco, 1999)

En esta perspectiva, la salud laboral en muchos paises presenta un perfil comun,
debido a que la responsabilidad de reconocer los accidentes en el trabajo recae en el patron
y éste a su vez puede delegarla. En México, la legislacion laboral tiene una gran
importancia econdmica, aunque en muchas ocasiones no se cumple por completo, controla

parcialmente las condiciones de trabajo en las empresas.

A nivel mundial, Ja Organizacion Internacional del Trabajo reconoce que €5
fundamental la inspeccidn del area de trabajo para proteger a los operarios; €s por eso que
elabora programas para mejorar las condiciones de trabajo. Asi entonces, realizar

inspecciones en las empresas es importante para detectar los problemas y deficiencias del
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ambiente de trabajo; pero el andlisis de la salud laboral que se realiza por medio de

tnstrumentos legales es segmentario y deja algunos problemas sin detectar,

Algunas propuestas que existen para analizar los riesgos en el trabajo, no
contemplan una metedologia que considere a los operarios y que trate de mejorar sus
condiciones laborales. La mayoria de los obreros labora en condiciones inseguras y
deficientes, lo cual determina la necesidad de realizar una evatuacién en las industrias para

proponer recomendaciones y soluciones a esta problematica.

Este trabajo de investigacién se llevé a cabo en Plasticos Bosco, empresa dedicada a
la transformacidén del plastico, para lo cual se utilizdé una nueva propuesta metodoldgica
para detectar las defictencias en las condiciones laborales. Por medio de un estudio
observacional, transversal y descriptivo, se aplicaron los dos instrumentos de recoleccion
de informacién de dicha propuesta. la (dula de Informacion General de la FEmpresa,
CIGE, vy el Cuestionario de Verificacion, CV, que nos proporcionaron los datos para
evaluar la entidad productiva. Por medio de la evaluacién y andlisis se obtuvo un indicador
principal, el porcentaje y nivel de eficacia en la empresa, se registraron las areas con mayor
inseguridad y se jerarquizaron los problemas. El objetivo principal fue realizar un proyecto

que garantice disminuir los riesgos para los trabajadores.

En esta empresa donde se aplicéd la verificacién y diagnostico de la salud laboral, se
detectaron: el flujo de los procesos de trabajo; los riesgos y exigencias; los probables danos
a la salud; el numero de trabajadores expuestos y las medidas actuales que tiene el centro

laboral para controlar los riesgos que se derivan de sus diversos procesos de trabajo.

Se observo que la responsabilidad de mejorar las condiciones de trabajo de la
empresa, recae exclusivamente en el departamento de seguridad e higiene industrial. El
resto de los departamentos unicamente estan enfocados a las tareas de produccidn, sin
embargo, consideramos que mejorar ¢l medio ambiente laboral y prevenir los accidentes y

enfermedades de trabajo es o debe ser obligacion de todos los que laboran en una empresa,
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desde los gerentes, hasta los contratistas; ya que sin su apoyo no habra avances concretos

en la materia.

En cuanto a la capacitacion del personal, se detectd que existe documentacion del
inicio de varios programas, los cuales no se han finalizado; en otras palabras, quedan
inconclusos y se nota un descontento en los trabajadores, pues comentan que no vale fa

pena perder el tiempo en programas que nunca van a concluir.

Con respecto a las inspecciones, es evidente que la comision de seguridad ain ne
recibe un buen adiestramiento para la identificacion de riesgos en las dreas de trabajo, pues
sus evaluaciones son superficiales y hacen referencia sélo al programa de orden y limpieza,

lo cual significa que es necesario y urgente reforzar los planes y programas de capacitacidn.

Las politicas establecidas por la entidad productiva no son conocidas por todo el
personal, pues no se les da la suficiente difusion, esto origina alguna confusion entre los
trabajadores y desconocimiento de las politicas importantes como seguridad social, salud
laboral. .., aunado a esto, no existe algin lineamiento sobre salud. Por el contrario, existen
muchas politicas relacionadas con la buena atencién del chente, lo que nos demuestra la

poca atencidn que presentan las gerencias al asunto de la salud de los trabajadores.

Durante el proceso de evaluacion de la empresa se pudo apreciar que todos sus
docurnentos oficiales estdn dentro de la normatividad y esto contrasta notablemente con los
resultados negativos obtenides en la verificacién, pues algunas areas de la planta es

evidente que estan en malas condiciones.

Este estudio nos deja claro que los certificados de calidad, las certificaciones en las
normas internacionales y el cumplimiento en las Normas Oficiales Mexicanas, no
garantizan que una empresa tenga buenas condiciones laborales y que no represente un

riesgo para la salud de los trabajadores.
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Por esta razén conclutmos que “los centros de trabajo deben contar con un sistema
de salud laboral que esté enfocado no solamente al estudio de una o varias cuestiones
particulares, sino por el contrario, que integre y conjugue todos los elementos que
concwren en ¢l ambito laboral y que estan relacionados estrechamente con la seguridad e

higiene, ecologia y salud de los trabajadores”. (Franco, 1999)

Plasticos Bosco, S.A. de C. V.
Nave de trabajo 3, marzo 2004.
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Distribucién de trabajadores sindicalizados en la empresa

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Porcentnse
__Sindicalizados Frecuencin Porcenuyje | Acnmuhily
[
5 359 &7 | 87
N , s 13 1o
N= 415 (TN

Fuente: Cugstionario de Verificiaciin, Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004

Distribucion de trabajadores eventuales en la empresa,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Eventual Frecuengia Porcentaje
]
Si . 0 | 240
| |
Mo . 403 | W
N= 413 100

Porceniaje
Acarilado

Fuente. Cuestionario de Verificacion. Plastices Bosco, S A de C. V., marzo 2004,
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Tabla 3

Distribuciéon de trabajadores por turno en la empresa,

Plasticos Bosco, S, A. de C. V., marzo 2004,

| | Porcentaje
N Turna | Precucncia | Porcenlaie hcurmudado
Frimer iumao | 91 l 21 &0 || 1| RO
' I
Segundo fumy | L2 230 4410
Tercer tumo | % | 230 6730
Cuarto 1 | [_'_'\' _'_".'n._-. J Q5720
Ounto e | 2 4.80 ‘ 101
kLl - .
N= 1 100 ,

Fuente; Cuestionario de Verificacion, Plisticos Bosco, S A de C. V. marzo 2004

Tabla 4

Distribucién de trabajadores por sexo ¢n la empresa,

Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004,

l Porcentive
Sexn Frecucnoia | 'orcentaje { Acumulado
Mascule ' 340 _| 82 30 | 8230
Femenino 7 , 1770 ‘ L0

N= 413 _ 100

Fuenle: Cuoestionario de Verificacion, Plasticos Bosco, S A de C V., marzo 2004




Tabla §
Distribucidn de trabajadores por nave de trabajo en la empresa,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

| Parcentaje

_ Nave de trabajo Frecucncia Porcentye | Acumulado
Nave e rabajo | | i | 144 .
Nave de trahajo 2 | e | 11.13 l - 2037
[
MWave de trabajo 3 31 ‘ val | 28507
Nave de trabajo 4 ( LEd | 26 49.67
Nave de frabajin 5 JF 79 | Bz 68.79
_ mavedcirabajo 6 | 58 i 14.04 | 32 82
Nave de Lrahajo 7 | 17 4.11 dht4
Nave de trabajo 8 | 54 1306 | 100
N= ) 413 100

Fuente Cuesticnario de Verificacin, Plasticos Boscu, § A de Co V| munze 2004,

Tabla 6
Distribucidn de trabajadores por grupo de edad en la empresa,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

1 ' Porcenaye
Edm! _Freenencia Porcentaie Acumulado
s | 8 | 2060 \_ 2060
| |
28 233 afos ] 103 25.40 46000
\ -
4 a 40 afios I 101 24:5D 70,50
1omasafios | 122 | 20 50 ' o
|
N= | 413 | 104) ,

Fuente. Cuestionario de Venficacion, Plasticos Bosco, 8 A de C V, marzo 2004,
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Tabla 7
Distribucion de trabajadores por puesto de trabajo en Ja empresa,

Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004.

Poreentnje
Puesin de trabmo | Trecuencia Porcemaje | Acumyiado
Operador de maguina _ | 278 66.76 | 6676
_Mantesmientn | . . 949 __Te30
Personal ndmimistrativo l_ 38 go2 435 22
. Almacén | 25 608 a1 50
. _ Supervisores, jefes v gererles | 16 R -1 l 9517
Coniraf de calidad _I 11 2 66 | w183
Aﬂ_\vn.l;sn'.q.n senerales | Q | p _;_? = (AT
N= | 413 100 |

Fuente: Cuestionario de Verificacidn, Plasticos Boseo, 5. A de C. V., marzo 2004,

Tabla 8

Distribucién de trabajadores por departamento en la empresa,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

| | |  Porcentaje

[lepariamento | lrecuencia Porcentaje Acumuludn

Termoformadn 2 (8 16.46 | 16.4h

- Oficinas " 54 | 1307 29 53

T

_ Termuformuda 3 i3 1283 4226
e Termalurmndn | 25 - 504 Anpo
_ Manlemimicnto mesanico }—i 22 | 5132 33 32 _
Malino y mezclas | 20 I I §d 316 B

Impresion — | e ! 4 &0 62.72
Almacén de producio terminmls ¥ a1l 687

~ Extrusion - | 13 3.63 7057

_ Decorad | s | £ 63 7413

Inveecion Vertigal | 14 l 333 77.51

Inyeccion harzintal 13 |ﬁ_ 314 ___BO.BS

Manienirmients eldcinen I _l 266 §3.31

Laminado | Il l 1o 8597

__ Bannzado 2 - _1.83- |1 879

Vimtacén de matena prma g | 193 | 4983

~ _ Conirel de Cahidad | | 8 1.93 91.76

- “ellado 1 I 69 G343
o Cirabatln - | 45 | 9 _
Mantenmicnito de muildes 6 [ 145 { 9638
__Laminado 2 - | 976

Ensimble | | e GK 36

Poletizad I 3 17 [N T

Cantend de Calidad 2 ! _ | 072 i LIS
N= | 13 1 0]

Tuenme Cuestivnario de Verificacion, Plasticos Bosco, § A de C. V., marzo 2004,
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Tabla 9

Distribucién de trabajadores por grupo de antigiledad en la empresa,

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Parcentaje

Anlighedad Frecuerncin Porcentaje | Acumulado
- de U a3 aflos 106 3570 : 2570
. de - a 7 afios e [ 2710 $2.80
. J,_ K ldafos 1 26 4l 1320
de |4 afies 1 mas . S | 1080 | {110
Ne= | 413 100

Fuente: Cuestonario de Verificaciom Plasucos Bosco, S, A de C. V., marze 2004,



GRAFICO 1
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,

Capitulo I del Cuestionario de Verificacién,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Pt

TETalk 3 o {]x]
EEfymADO

Totsl Bwpecads § opcicned de fespuesta ue la verlficacidn

Fuentle Cuestionann de Yerificacion, Plasticos Boseo, 8 A de C. V., murzie 2004,

GRAFICO 2 '
Indice Esperado vs Indice Real,

segln apartados del Capitulo I de la Verificacion,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

o - o

25 -!'r o

‘— I - ] | F Ofndice esperado

15 || .
O Indice real

indlce

10 - — | 1
i | r

5 - i ¥

o . 117 = | L1 |

1 2 I 4 5 6 7 8 9 10

Apartados del Capltulo | de la Verlficacion

Fuenie, Cuestionano de Verificacion, Plasticos Boseo, S. A de C V|, marzo 2004
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GRAFICO 3

Porcentaje de Eficacia,
segin apartados del Capitulo I de la Verificacitn,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., 2004,

c3BBABBIBLE

t 2 3 4 5 6 7 8 9 0
Apartados del Capitido ) de la Verificacn

Fuenle Cuestionario de Venificacion, Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzy 1004,

GRAFICO 4

Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,
Capitulo Il del Cuestionario de Verificacion,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004.

Puitaje

Total esperodo y opcinnesde respuesta del
Capltule 1l de la ¥Yerifizaclen

Fugnte: Cuestionano de Venticacidm, Plasticos Bosco. S A de C. V.. marzo 2004,
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GRAFICO 5

indice Esperado vs indice Real,
segin apartados del Capitulo Il de la Verificacion,
Plésticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

vlndice esperado
oindice real

2 3 4 5 & ?
Apartades del Capltulo |I
de la Verificacion

Fuente: Cuestionarie de Verficacion, Plasucos Bosco, S A de C V., marze 2004,

GRAFICO 6

Porcentaje de Eficacia,
segin apartados del Capitulo II de la Verificacidn,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., 2004.

3 2 3 “ ] ) 7

Aparilados del Capule 'V JelaYerllicarima

Fuente: Cuestivaario de Verilicacion, Plastucos Bosoo, S. AL de C WV, marzo 2004,
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GRAFICO 7
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,

Capitulo I1l del Cuestionario de Verificacidn,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004,

Puntaje

rat i S e

o

Total Esperado y opciones de raspuesta dul
Capilulo Il ge i Verificacidn

Fuente; Cuestionano de Venficaciin, Plasticos Bosco, S. A de C. ¥V, marzo 2004,

GRAFICO 8
indice Esperado vs Indice Real,
segun apartados del Capitulo 111 de la Verificacion,
Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004,

25 | —— ——1
20 | T - | o Ihdice e_sperado‘

15 | . o Ihdice rea!

indice

10

5‘-
O,J__I —

1 2 3

Apartados del Capitulo lll de la
Verificacion

Fuente Cucsuonanio de Venlcacion, Plasticos Bosco, 8. A de C. V., marzo 2004
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GRAFICO 9

Porcentaje de Eficacia,
segin apartados dei Capitulo III de la Verificacion,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., 2004.

%

Apartados del Capitulo Il de la
Verificacion

Fuente: Cuestionano de Verificacion, Phisticos Busco, S. A, de C. V., marzo 2004,

GRAFICO 10
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,
Capitulo IV del Cuestionario de Verificacion,
Plésticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004.

Puntaje

TOTAL El "] NU
ESPERADO

Total Esperado y opciones de
respuesta del
Capliule 1V de la Verificacion

Fuente Cuestionario de Verificacion, Miasticos Boseo, S. AL de C. ¥V, marzo 2004,




GRAFICO 11 _
Indice Esperado vs Indice Real,

segiin apartados del Capitulo IV de ia Verificacion,
Plésticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

8 g 0 bdice esperado
= A 0 Indice real
i 2 3 4 5
Apartados del Capitulo IV de la
Verificacién
Fuente Cuestionario de Verificacuin, Plésticos Boseo, $. A. de C. V| marze 2001

GRAFICO 12
Porcentaje de Eficacia,

segin apartados del Capitulo IV de la Verificaciéon,
Plasticos Bosco, S. A, de C. V., 2004.

Apartadosde! Capltule IV de laVerificacion

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Plasticos Basco, S, A, de C. V., marzo 2004
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GRAFICO 13
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,

Capitulo V del Cuestionario de Verificacién,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Puntaje

TOTAL &l P [
ESPERADD

Total Esperado y opciones de
respuesta del
Capitulo V de la Verificacion

Fuente: Cuestionario de Verificacién, Plasticos Bosco. 8. A. de C. V| marzo 2004.

GRAFICO 14
Indice Esperado vs Indice Real,

segin apartados del Capitulo V de la Verificacion,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., marzo 2004.

25 — - =
‘!" ] — A relies —:..l:.-:.n:
E %; 0 [nedice raal

0 I [ — |—

|
f
1 2 3 4 5 ) 7 8
Apartades def Capitule ¥ de la
Verificacion
Fuente, Cuestionario de Venficacton, Plasticos Bosco, §. A. de C. V _marzo 2004,



GRAFICO 15

Porcentaje de Eficacia,
segin apartados del Capitulo V de 12 Verificacidn,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., 2004,

Apariadosdel Capilulo ¥ de la Verificacion

Fuente: Cuestionine de Verificacion, Plasticos Basco. S. AL de . V. marzo 200k

GRAFICO 16

Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,
Capitulo VI del Cuestionario de Verificacién,
Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004,

Puntaje

Total Esperado y opciones
de respuesta del Capitulo
Vlde la Verificacion

Fuente: Cuestionarin de VeriTicocion Plasticos Pesca, § A, de €.V, marza 2004,
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GRAFICO 17

Indice Esperado vs indice Real,
segin apartados del Capitulo VI de la Verificaeion,
Plasticos Bosco, S. A. de C. ¥., marzo 2004.

O indece esperaco

O ftes renl

Indice

.. B

2 B

—

|
—

—

2 3 4

Apartados dal Capltulo Vi de Ja Verlfloacian
Fuente: Cuestionano de Venficacicn. PMlasucos Boseo, S. A de C. V., muarza 2004,
GRAFICO 18

Porcentaje de Eficacia,
segin apartados del Capitulo VI de la Verificacion,
Plasticos Bosco, 5. A. de C. V., 2004.

160

80|
70| |

% 50

1 2 3 4 5

Apartados del Capitule Vide la
Verificacién

Fuente: Cuestionario de Yerificacion, Plisticos Basco, 8 A de C V., marzo 21,
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GRAFICO 19
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,

Capitulo V1I del Cuestionario de Verificacién,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Puntaje

TOTAL s Fi o
ESFERADO

Total Esperade y opclooes de respuesta
del Capllule VI
de fa Verificacién

Fuente. Cuestionario de Verificacién. Plushicos Bosco, S AL de C. V., marzo 2014

GRAFICO 20 _
Indice Esperado vs Indice Real,

segun apartados del Capitulo VII de la Verificacidn,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

£ hate aspesda

g B LA

1 2
Apartados del Caputulo Vil de la Varificacién

indice
*
£

FFuente: Cuesticnario de Venhcacion. Plastucos Bosco. S, AL de TV marzn 2004
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GRAFICO 21

Porcentaje de Eficacia,
segun apartados del Capitulo V11 de la Verificacién,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., 2004,

2 ¥ -
Aparladesdel Capitulo ¥l de la
Verificacidn

Fuente; Cuesucnaric de Verficucion, Plasticos Boscir, S A de C V| marzo 2004

GRAFICO 22
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,
Capitulo VIil de] Cuestionario de Verificacion,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

Puntaje

ESPERADD

Total Esperade y opciones de respuesta
del Capitulo V1
de 1a Verificacion

Fuente' Cuestionario de Verificaci'n Plasticns Basco, S, AL de C. vV, marzo 20104,
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GRAFICO 23 ‘
indice Esperado vs indice Real,

seglin apartados del Capitulo VIII de la Verificacién,
Pldsticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

25 -
. BT — ﬂ N
» | O (Ehics gsperas
: || a {rdice real
5 | ‘ ) t L
==
; |

1 2 3

Apariados del Capitulo V)1l de la
Verificacidn

Fuente: Cuestionarie: de Verificagdn, Plisticos Bosco, S, AL de C. V., marzo 2004,

GRAFICO 24
Porcentaje de Eficacia,

segin apartados de] Capitulo VIII de la Verificacidn,
Plasticos Bosco, 8. A. de C. V., 2004.

Apartados del Capliulo Vill de la
Verificac o

Fuente Cuestionario de Venficacion, Plasticas Boseo. S A de C N | muzo 2004
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GRAFICO 25
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,
Capitulo IX del Cuestionario de Verificacién,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Puntaje

PM N

TATAL 5
ESFERADO
Total Esperado y opcianes de
respuesta del Capflolo X
de la Verilicacién

Puente Cuestivnano de Venlicacion, Flasticos Bosee, S A de C V. marzo 2004

GRAFICO 26
indice Esperado vs indice Real,
segiin apartados del Capitulo IX de la Verificacion,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

dics

Apartadosdel Capitule IXde ta VerlliLacidn

Fuente Cuestionario de Yerificacion, Pldstice~ Bosco, S A de C V., marzo 2004,
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GRAFICO 27
Porcentaje de Eficacia,
segin apartados del Capitule IX de la Verificacién,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., 2004.

2 3

Apartados del Capitulo IX de ia
Yertlicacion

Fuente. Cuestionans de Verificacion, Flisucos Bosco, S, A de C. V., marzn 2004,

GRAFICO 28
Puntajes del Total Esperado y Totales Reales,
Capitulo X del Cuestionario de Verificacién,
Plasticos Bosco, S, A. de C. V., marzo 2004.

Tolal Experade y opeiones de respuesia del Caplialo X

de la Venificacion

Fuente: Cuestionario de Venficacinn, Plasticos Bosco, S. A de C. V., marzo 2004,




GRAFICO 29

indice Esperado vs Indice Real,
segln apartados del Capitulo X de la Verificacidn,
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

v —

u W0 ) o lidiee esfierarta
h-] Pl |
=] - B ireicR feal

1 2 3 q A
Apariades del Capitula X de la
¥erificacion

Fuenme Cugstionzano de Venficacion, Plasticos Boscen. S. A de € V|, marzi JHML

GRAFICO 30
Porcentaje de Eficacia,
segun apartados del Capitulo X de la Verificacion,
Plisticos Bosco, S. A. de C. V., 2004,

Apartades del Capltulo X de la
Verificacion

Fuente: Cuesticnano de Yenficacion, Plasticos Bosco, §. A de (V| marzo 2004,
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Hoja de resultados 1

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.

Hoja de Resultados del Capitulo I de la Verificacion, segin apartados

| ' | | | Nivel
Total ' Total Total | % |Total % Indice | Indice | %de de
| Apantados | Esperado | SI | %Sl | PM | PM | NO | NO | Esperado | Real | Eficacia | Eficacia
L1 ] 4 |445]| 5 |555] @ 0o | 18 13 | 722 | M
|2 ] | 6 |®867 ) 2 |222] 1 |14 18 | 14 778 | M
3 8 3 |375) 2 25| 3 [a75] 16 | 8 | 50 | mM
4 | 8 3 | 50| 2 Jasa| 1 |167] 12 8 | 687 M
! 5 I 13 4 30.8 8 I 51.5 1 |77 28 16 B15 M
8 7 g |714| 2 |286] 0 | 0 14 12 | 857 | 8
|7 | o 0 | 0 | 8 89| 1 [111] 18 8 | 445 | mm_
[ B 11 4 {364] & [545] 1 |9 1 14 | 838 M
| ® 13 _,,_12 231 1 |77 0 0 | 2 | 25 | %62 | B
10 9 778 1 |41 1 1111 18 15 83.3 B
~ Total 94 51 J 37 [394] 9 (98| 188 | 133 | 707 | #
Fuente: Cuestionato de Vﬁ:nil..J 1N, v Plasticos Boscs, S, A de . V. ,marzg 2004,
Hoja de resultados 2
Hoja de Resultados del Capitulo I de la Verificacién, segun apartados
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.
I | ‘ ' I Nivel
Total | Fotal Total| %  Total } indice |indice| % de de
Apartados | Esperado . SI | %S oM [ PM | NC NO Esperado | Real | Eficacia | Eficacia
1 7 | 4 |571 2 |28B| 1 143 14 10 714 | M
2 e | & | 75 | 1 125 1 | 125 16 ’ B
- | LEE : |
| 3 8 6 75 1 |1258) 1 |125 18 13J 813 B
| 4 8 2 37.5 5 62.5 0 0 16 | 11 68.8 M
| 8 | 1 |1258] 6 [ 75 | 1 |12% 16 | 8 50 MM
|
B 12 9 75 8.3 2 16.7 24 19 792 M
6 | w2 || | s | 1 om
7 | 13 | &l 51_5 3 laaqr] 2 154 25 19 | 731 | M
| |
Total | 64 37 |578| 19 |297| 8 |125] 128 | 93 | 728 | M
Fuente Cuestimarin de Verlﬂcauu I listicos Bosco, 5 AL de C. V., murzo 2004
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Hoja de resultados 3

Hoja de Resultados del Capitulo II1 de la Verificacion, segiin apartados
Plisticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004,

T T T
Nivel
Total | Total Tolal| % | Total Ingice |indice | % de | de
Apartados | Esperado | S[ % S[ | PM | PM NO | % NC  Esperado Real | Eficaca | Eficacia

1 13 11 | 846 | 2 154 O 0 26 24 923 MB
—b — | ‘ : ) _Me
|
{ 2 16 ! 9 |562| 4 125 | 3 |1688 | 32 \_22 | 658 | M
|
| 14 1 | 786 | 3 |24} 0 | B 28 25 | 893 | B

| |
Total | 43 J 31 | 721 9 l 209 3 7 a | 7 ‘ 82.5 B
Fuente: Cuestionarnio de Verificacidn, Plasticos Boseo, §. AL de C. V., murzo 2004,

Hoja de resultados 4

Hoja de Resultados del Capitulo IV de la Verificacitn, segiu apartados
Plasticos Boscoe, 5. A. de C. V., marzo 2004.

F ' ’ Nivel
Total  Total [Total| % |Total| % | indice |Indice % de de
Epartado:—_ Esperado _SI_uf/o_Sij PM | PM | NO | NO | Esperado | Real :Eﬁcacia Eficacia
I T 7 leasl 1 (o1 | 3 |273] 220 | 15 | e62 | m
2= 1 10 2 | 20| 4 |40 | 4 | 40 20 | 8 40 N
3 | 7 ! 1_7:_53 16 (947 0 | 0 | 34 | 1 | 528 | wm
4 | 8 0o | o 0|06 |86 0 12 6 | o | W
&5 | & |5 |833]| 1 l167] o i;o 12 }j_ G616 | MB |
Total | 50 15 | ap | 22 | 44 | 13 | 26 w0 | 52 | 52 ‘ MM

Fuente. Cuestionane de Ventficacion, Plistices Bosco. § A, de . V| marzo 2004,



Hoja de resultados 5

Hoja de Resultados del Capltule V de la Verificacién, segin apartados
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

| I Nivel
Total | Total Total | % |Total| % Indice |indice| %de | de
Apartados | Esperado | sl [%sl] Pm PM | NO | NO | Esperado | Real | Eficacia | Eficacia
1 | 18 12 1 75 | 3 |88 | 1 | 62| 32 27 | 844 B
2 11 | 8 |727]| 3 [273] 0 | © 22 19 | 864 B
3 6 6 10(}1I 0 0 ‘ 0 12 12 100 MB
4 4 4 |wo| 0 | 0 0 0_ 8 | 8 100 MB
5 6 | 5 |833| o ._..D | L1 w67l 12 [0 |8s3] 8
B 2 1 |50l 4 (60 | g j0O0]| &4 | 3 | 75
7 | 7 7 [100] 0 | @ 0 | 0| 14 14 | 100 MB
8 | 5 | 1 Jza]| 3| 60 1 20| 10 5 50 | MM
t Sw— | |
Total | 57 | 44 |772] 10 | 175 3 14 98 | 8 | B
Fuente: Cuestionario de Verificacion, Plasticos Bosco, S A de C. V , murzo 2004,
Hoja de resultados 6
Hoja de Resultados del Capitulo VI de la Verificacidn, segin apartados
Plasticos Bosco., S, A. de C. V., marzo 2004,
| | ] | r | Nivel
Total | Total Total | % |Total | % indice | Indice | % de de
Aparados | Esperada| S| %Sl FM | PM | NO  NO | Esperado Real | Eficacia | Eficacia
1 12 7 |583| 4 ,333 1 | 84 24 18 75 0 M
2 | i 14 |933| 1 |67 | 0 | 0 30 29 | 967 | MB
3 15 10 les7| a |267] 1 |68 ‘ 30 24 | 80
4 22 17 1773 ¢ | 0 | 5 [227] a4 4 | 773
5 | g 1333 0 [ 0 & 867 18 6 | 333 |
Total L 73 51 |69.9 9 \ 123 | 13 | 17.8 | 146 111 i 76 M
Fuente. Cuestionanio de Verificacidn, Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,
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Hoja de resultados 7

Hoja de Resultados del Capitulo V1I de la Verificacién, segin apartados

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

| ' i ' Nivel
Total | Total Total Total | % indice |indice | % de de
Apartados | Esperado | Sl tSi| PM | PM | NO | NO |Esperado | Real | Eficacia | Eficacia
1 g 4 |80l 1 1125] 3 |375 18 g 56.3 MR
b = | = oy —
2 | 17 | 11 |ea7| 4 |235| 2 [118] 34 26 | 765 | M
3 § 3 (50 ) 1 [t67] 2 |333] w2 7 | 583 | mM
4 5 2 a0 ] o |0 ]| 3 |e ]| 10 4 40 N
Total 36 20 | 556 | 6 166 | 10 | 278 72 46 63.9 M
Fuente Cuestionario de Veriticacidn, Plasticos Bosco, 5. A de C. V., marzo 2004.
Hoja de resultados 8
Hoja de Resuttados del Capitulo VIII de la Verificacion, segin apartados
Plasticos Bosco, S. A, de C. V., marzo 2004.
] Nivel
Total | Total Total | % | Total| % Indice | Indice | % de de
Apartados | Esperado | S| | %S| | PM | PM | NO | NO |Esperado | Real | Eficacia | Eficacia
1 ‘ 8 2 25 3 375 3 ‘ 375 16 7 438 | MM
|
2 | > | 20 | s |80 | 2 | 20, 2 10 | 50 | mm
|
3 ' 11 5 |455| 6 |545| 0 | o0 22 6 | 727 M
| |
Total l 22 | 9 ! 31 | 15 | 517 5 | 173 | 58 33 | 569 MM

Fuente: Cuestionario de Venficacién, Plasticos Bosco, 8. A. de C V., marzo 2004,




Hoja de resultados 9

Hoja de Resultados del Capitulo IX de la Verificacidn, segiin apartados

Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004,

- | | l Nwel—{
Total | Total | Total| % |Total| % | indice !lindice | % de de
Apartados | Esperado | Sl .:"r_‘;SL PM | PM | NO ' NO |Esperado | Real | Eficacia | Eficacia
. I |
|
1 I 13 7 )53‘5 6 {(462| 0 | D | 26 20 | 769 M
| | |
2 7|3 la29| 1 |12] 3 429 14 | 7 50 ‘ MM
3 F 4 1 25 , 2 iQ L+ |2 8 | 4 50 | MM
Total | 24 | 11 _L458 9 L37 s| 4 167 48 l 31 | 646 ‘ M
Fuente. Cuestionario de Verificacion, Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.
Hoja de resultados 10
Hoja de Resultados del Capitulo X de la Verificacién, segin apartados
Plasticos Bosco, S. A. de C. V., marzo 2004.
' | —= Nivel
i Total | Total Total °u | Total | Indice | mdice | % de de
| Apartados | Esperado , [[% Sl PM | NG NO Esperado | Real Efcacna Eficacia
} 1 | R4 | &d ,703! 16 | 19 l g | 107 | 134 | 798 | M |
2 | b7 34 1919 | o o | 74 l L_.',_AB
|
3 24 a |37 1375 56.3 M
e | 1 5 41_?l 1| 83 | 458 | MM
I
| 2 | 15 (682 | 4 ' 18.2 3_1136 44 773 | M
r _TJotat | 179 ! 122 | 682 | 33 | 184 M 134] 358 | 277 | 774 | M
Fuente Cueshionario de Verificacion, Plasticos Bosco S A de C. V., itiarzo 2004,
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