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Introduccion,

INTRODUCCION.

El elemento humano en cualquier empresa, es el pilar mas importante y para quién se
debe tener el mayor cuidado. Es por eso que, una de las grandes necesidades actuales en la
industria y una de las mas severas exigencias por parte de las instituciones encargadas de su
cumplimiento, es la SEGURIDAD INDUSTRIAL.

En la industria mexicana, existen todo tipo de condiciones y de formas de
proporcionar dicha seguridad a los trabajadores. Asi como hay empresas que cuentan con
estrictas normas de higiene y seguridad y las hacen cumplir, también existen las que solo

cumplen con los requisitos indispensables para evitar sanciones gubernamentales.

La buenn productividad de cualquier empresn depende de diversos f‘actores muy
importantes, como son:

El correcto desempeiio de los procesos.

El uso de las materias primas adecuadas para la elaboracion del producto del que sc :
trate. ‘

La aplicacion correcta de los estudios de tiempos y movimientos, étc_..- i

Pero existe un factor que no siempre se considera como grave para la obt‘encié'n de

una buena productividad, y ese factor es, la seg,undad del trabajador que aunque en la gran : L

mayoria de las ocasiones existen departamentos 0 dreas encargadas de llevarla a cabo, no

siempre se le da toda la importancia que ésla realmeme liene y aunque 56 cuente con planes o

y programas buenos para aplicarla, hay cnenos procesos que por su grado de nesgo,..'

requieren una atencion especlﬁca e md:spensable

VI




Introduccidn,

El presente trabajo tiene como objetivo proponer mejoras tanto en las dreas de
produccion, como en los programas de capacitacion de la Fabrica de Chocolates “LA
AZTECA “, a fin de eliminar riesgos y condiciones inseguras y evitar en lo posible los

accidentes de trabajo.

St ya se dijo que el elemento humano es el factor mas importante de la organizacion,
entonces se justifica plenamente cualquier accion encaminada a proporcionarle la mayor
seguridad posible en el desempeiio de su trabajo. Alin cuando en una empresa los accidentes
més comunes impliquen un bajo indice de gravedad, con uno sélo que se presentara, en el
que hubiera pérdida de miembros, se justificaria plenamente la utilizacion de acciones y

recursos para eliminar la condicion insegura que haya provocado el accidente. 1

Después de un estudio de los procesos de elaboracion de los diferentes productos"dé. -
“LA AZTECA “, se determind cuales resultan ser los més inseguros y los que més pe'rdidzis '
causen a la empresa, lo cual permitira darle al trabajo un enfoque especifico hacia cualrp -

procesos:

- Descarga de pastas y coberturas,
- Elaboracién de chocolate Linea Larin
- Elaboracion de Freskas

- Elaboracion de chocolate Tin Larin

En el capitulo | , se presentan los antecedentes y la estructura organizacional de la-
empresa, asi como los conceptos basicos que se manejan a lo largo del trabajo ( seguridad
industrial , capacitacion, elemento humano, etc. ), lo cual permite ver el crecimiento de ésta

y la forma de trabajar actualmente,

vil




Introduccion,

En el Capitulo 2, se habla del Departamento de Higiene y Seguridad de “ LA
AZTECA *, haciendo mencion de sus funciones y obligaciones, asi como de los planes de

trabajo y programas de capacitacion que actualmente llevan a cabo.

E! capitulo 3, muestra como se realizan los procesos y en que condiciones se trabaja.
En €|, se describen cada uno de los cuatro procesos que, como ya se indico, son la base de
éste trabajo. Posteriormente se analiza la informacion registrada y se identifican los riesgos
de trabajo que se presentan al ejecutar los pracesos en las diferentes lineas.

Por Gltimo, se muestran las estadisticas de accidentes en el area de chocolates de

“LA AZTECA”, donde se puede observar que su indice de siniestralidad es elevado.

En el capitulo 4, se hacen las propuestas que puedan disminuir y evitar al miximo los
riesgos de trabajo para los cuatro procesos estudiados, las propuestas s¢ hacen, tanto para
las areas de produccion, ( linea , equipo, maquinaria ) como para los prdgramas de
capacitacion. Estas propuestas se refieren a cursos especificos para cada ti_po’ de funcion,
enfocandose primordialmente al corecto uso de la maquinaria y equipo, al desempefio
correcto de las tarcas y a proporcionar. conocimientos mas amplios sobre h"igien_c y

seguridad.

En el ultimo capitulo, se cuantifican los gastos que causaran todas las | mej'ovras :
propuestas en el capitulo anterior, ennumerandolos uno a uno, tanto bpor mejofas en:‘éreas de
produceidn, como por la implementacion de programas de capacitacidn.’ Inﬁledi‘aytaﬁlcnlgi‘
después se estiman los beneficios esperados como }esultado de dichas rﬁéjo’ras"y finalmente
se utilizan 2 métodos de evaluacion de la Ingenieria Economica QQe permiten déterminéfld ’

justificacion del proyecto.

vil
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CAR:] Antecedentes, estructura organizacional y eonceptos bdsicos.

CAP.1 ANTECEDENTES, ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Y CONCEPTOS BASICOS.

1.1.- ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA AZTECA.

El 12 de marzo de 1919 nace en Onzaba, Veracruz la fabnca de chocolates
la Azteca y permanece ahl durante 10 afios, en los que tnicamente se produjo
chocolate de mesa. Posteriormente en el affo de 1930 se instala en la Ciudad de
México, diversificando su produccién y creando nuevas marcas de golosinas. La
consalidacién de esta empresa surge en el afio de 1937 con la construcqidn de
una nueva planta en la Ciudad de México, ubicada en las calles de Ferrocariil de
Cintura y calle Nacional de la colonia Morelos, en cuya época era A_'a zona industdél

de la ciudad.

Un arfo después de la instalacién de ésta nueva planta, la fabric‘:a‘- de
chocolates la Azteca fue considerada la empresa chocolatera mas_productiv'a deyl‘ N
pals, con un consumo aproximado de 20 millones de ‘pesés en cacao, ‘Id que dié |
origen a que la empresa se preocupara:aun mas por: abalir 'Ibs oo’stoskde'\(

Produccién; por lo que en 1941 adquirié la compaﬂla ACRA con la ﬁnal/dad de

llevar a cabo la produccidn industrializada de cocoa y manteca de cacao




CAP:1 Antecedentes, estructura organizacional y conceptos hisicos.

CAP.l1 ANTECEDENTES, ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Y CONCEPTOS BASICOS.

1.1.- ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA AZTECA.

El 12 de marzo de 1919 nace en Onzaba, Veracriz la fabrica de chocolates
la Azteca y permanece ahl durante 10 aflos, en los que dnicamente se produjo
chocolate de mesa. Posteriormente en el affo de 1930 se /nstala en Ia C/udad de'
Meéxico, diversificando su producc:dn y creando nuevas marcas da goloslnas La
consolidacion de esta empresa surge en el afo de 1937 con /a\,con’sbl‘ruccién de
una nueva planta en la Ciudad de Méxipb, ubicada en las ca//es_,déy‘Fer‘rb_céml dé.
Cintura y calle Nacional de la colohia Morgloé, en cuya '.épo;c;a‘e}é :Ia zonav ihdustriéf‘

de la ciudad.-

Un afo después de Ia mstalacnﬁn de ésta nueva p/anta /a fabnca de‘»-  :5 :

chocolates la Azteca fue considerada (a empresa chocolatera mas producnva del : i e

pals con un consumo aproximado de 20 m//Iones de pesos en cacao /o que,,‘d é, S
origen a que la empresa se preocupara aun mas por. abatlr /os coslo
produccién; por o que en 1941 adqumé la compaflla ACRA oon /a ﬁna/idad de

llevar a cabo la producc;én industrializada de cocoa y manteca de cacao
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CAPR:1 Antecedentes, estructura organizacional y conceptos bisicos,

La Segunda Guerra Mundial onginé también que aumentara la demanda de
estos productos en los Estados Unidos y la adquisicion de ACRA significé ademds
la posibilidad de producir otros tipos de chocolates;, buscando de esta manera

incursionar fuertemente en el mercado internacional.

En 1970 la compaila estadounidense QUAKER OATS realizd una muy
alractiva oferta para adquinr La Azteca y las empresas relacionadas con ella; as/
mediante una serie de arreglos, la transaccién se concreté el 1 de Octubre de ese
mismo aflo. Sin embargo las importaciones masivas de chocolate ex‘tfa'm'qr‘b‘ quea
partir de 1988 invadieron el mercado al entrar en. nuestro pals con'.e_l éCuéfdo ‘
general de aranceles y comercio (GATT) han signiﬂcédo un'a" impbrtéhté |
compelencia para la empresa, lo cual ocasiond una baja répresent_atiVaf enla: |

demanda de los productos elaborados por la compaﬂ/é.

Para consolidar su posicion de liderazgo la combaﬂla adquind los de/échbs'
de marca e instalaciones de la empresa Larln, a la compaﬁia ’Riéhard#on Vlcks
De esta manera se crearon las tres plantas propiedad del grupo Quaker Oéts -La o
Azteca, en la Ciudad,de México, /ogiando con elio complq{ér sus pmbesoé'y'

optimizarlos en la produccién de chocolate.:




CAPR:1 Antecedentes, estructura organizacional ¥ conceptos bisicos.

eLbELALLTL Y

Al ser adquirida La Azteca por la empresa Quaker QOals, paso por un proceso
de reorganizacion, credndose nuevos departamentos y modernizéndose los
procesos de produccidn, pero este avance se vié afectado en gran medida por los
accidentes de trabajo, ya que el personal que operaba los equipos en su gran
mayorfa venia de provincia y en consecuencia no tenfa la preparacién y habilidad

para el manejo de los mismos.

El desarrollo de nuevas técnicas de produccidn ha sido siempre una prioridad
para la empresa, pero el factor humano ha tenido también una gran importancia,
ya que es un recurso invaluable, el cual debe ser capacitado en forma cohs!ante.
Debido a esto en el affo de 1987 surge el departamento de segundad,‘bu‘s‘éar:idq\ .
con esta creacion dar una respuesta y solucion a los multiples accidéﬁias que
surglan en la planta, cumpliendo ademds con las funciones de auditar, analiéaf y'

prevenir los riesgos de trabajo.

Actualmente a ralz de la preocupacion del gobierno por’ prevenir ‘la o
contaminacin ambiental de las empresas, este departamento también se encarga
de efectuar los trémites necesarios para el buen funcionamiento de la planta y

cumplir asf con los requerimientos de las dependencias gubérnamén!élés.‘ o




CAR: Antecedentes, estructura organizacional y conceptos bisicos,

La Azteca actualmente cuenta con un total de 400 empleados de planta, que
desemperian sus labores en las dreas de praduccién, mantenimiento y sanidad.
Ademds laboran 40 empleados de canfianza que forman las dreas de Direccion

General, gerencias, personal de supervision y personal administrativo.

Se trabajan regularmente dos turnos en temporada baja, que abarca de
febrero a junio y se incrementan a tres turnos en temporada alta, que‘abarca de
julio a enero, aumentando también el personal eventual (un promedio de 125
trabajadores) para las dreas de produccidn. Esle . aumento tienq_ ‘.é:omo\

consecuencia el incremento también de los riesgos de accidentes.

Actualmente la compafia ya pertenece al grupo NESTLE, el cdal la comprd

en 1995,

1.2.- ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA AZTECA.
En la fabrica de chocolates La Azteca, la esfructura organizacibnaly‘se

conforma como se indica en el siguiente organigrama., - -

En la estructura jerdrquica de la empresa se lleVanfa cabo las siguientes -

funciones:
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CAR:Y Antecedeatey, estructura arpanizacional y conceptos bisicos.

1.2.1.- Gerencia de Planta.

Es la encargada de coordinar las actividades de las gerencias de
Produccion, Mantenimiento, Ingenierfa Industrial, y Planeacién (empaque) y

Relaciones Industriales.

Tiene como propoésitos y funciones, cumplir con los objetivos establecidos
por la direccion de operaciones, estableciendo las politicas y lineamient}osi
interdepartamentales, as/ como tratar dé oplimizar y administrar a] _m_ékimo tan;o
los recursos humanos, como los materialés, técnicos y financieros, p‘a‘r'é“obléher

una buena productividad.
A) Gerencia de Produccion.- Las funciones primordiales de esta gerencia estdn o
encaminadas al cumplimiento de los estdndares de produccidn, , engla'bando los

siguientes aspectos:

1.- Administrar los inventarios.- Mantener y definir los niy‘elesl de e‘)‘kviégtencié"’

tanto de materias primas como de producto terminado para el /ogrovke'ﬂbierj(ve del G

plan de produccién.




CAR: Antecedentes, estructury orpd

2.- Coordinar las aclividades relacionadas a la contratacién del personal
necesano para cubnr las necesidades que permitan el logro del plan de

produccién.

B) Gerencia de Mantenimiento.- Sus funciones estdn encaminadas a mantener en
buenas condiciones las instalaciones, equipos y herramientas de la empresa para
un mejor aprovechamiento de esos recursos, siendo algunas de ellas las

siguientes:

1.- Elaborar un plan anual de manfenirﬁiento prevenliva y / o correctiQo a
maquinana, equipo e instalaciones, que incluya técnicas, métodos, eslrategias,
procedimientos y recursos ( humanos, lécnicos y financieros ) qde Séién“f
necesanos para llevar a cabo el cumplimiento dé 8icho plab, el cual lénéré un o

seguimiento continuo con reportes mensuales.

2.- Optimizar todos los recursos péra manténerse dentro del présubuesto

establecido.

3.- Realizar evaluaciones para medir . |a eﬁcienciaj eﬁcacié del”

mantenimiento.




CAP:1 Antecedentes, estructura organizacional y conceptos bisicos.

C) Gerencia de Ingenierfa Industnal.- Sus funciones estdn encaminadas a la

realizacion de tareas y proyectos que mejoren e incrementen la productividad,

algunas de ellas son:

1) Estudio de Tiempos y Movimientos

2) Estudio de distnbucién de planta

3) Proyectos de inversiones de cabita/ -

4) Establecer funciones especificas para definir métodos de trépajo: én base ' :

al tipo de producto a elaborar.

D) Gerenma de Ingenieria del Producto. Su objetlvo pnmordlal es el desarrollo,
uso y actuallzac;dn de esténdares para matenas pnmas matenal de empaque y.

productos. Algunas de las funciones que desempeﬂa son.

1.- Pruebas de viaje a matenas pnmas matena/ de empaque y productos
terminados, asf como su evaluaczén y resultado ‘
2.- Seleccion y redisefio de empaques.

3.- Apoyo técnico a los proveedores.
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4.- Solicitud, programacién y elaboracién de pruebas al proveedor de
material de empaque y de materia prima.

5.- Elaboracion de especificaciones.

6.- Autorizacién, emisién y distribucién de especificaciones y estdndares

definitivos.

E) Gerencia de Planeacion.- Sus funciones estan encaminadas a planeér y
establecer los estdndares en cuanto a niveles de stock y de seguridad de los

materniales. Siendo algunas de ellas las siguientes:

1) Establecer Programas de Produccion.

2) Elaborar el Plan de Consumos y abastecimiento de proveedores

3) Actualizar la Informacién de los Productos que se elaboren con Ia;’: '
finalidad de prever posibles cambios en los productos y en Ios p(ocesos dle‘, : : |
praduccion, para generar oporfunamente las requisicbnes_ ‘de convara,‘ : dg ’lcl)‘sv

matenales necesarios para su elaboracion.

F) Gerencia de Calidad.- Efectia los estudios y ané{isis flsicos y qm’micb‘s‘de‘los

praductos y materias primas que se utilizan para su elaboracidh,,si‘endd‘algLJnas

de sus funciones:
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1.- Efectuar muestreos aleatorios de los productos para venficar el
cumplimiento de las normas de calidad.

2.- Establecer programas en cuanto a cuarentena de materiales y productos,
para determinar su liberacion.

3.- Establecer programas relacionados a las buenas préclicas  de

manufactura para determinar contaminaciones o delerioros que daflan la calidad.

G) Gerencia de Seguridad, Sanidad y Proteccién Ambiental,- Estgb{eéé‘ y coordina
los progrémas enfocados a la reduccién de los riesgos de ‘ira\t'iéjo.,\mantie'hé y
controla las actividades del personal, relacionadas  con Ia;_(iﬁfpiézé :de"las
instalaciones. Ademds planea y programa los estudios ‘relac.i‘onédqfs 8 los’

contaminantes ambientales generados por la empresa. .
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1.3,- CONCEPTOS BASICOS.

PROCESQ, PRODUCCION Y SISTEMAS DE PRODUCCION:

La produccion es el acto intencional de producir algo util. Esta definicion se
puede modificar para incluir el concepto de sistema, diciendo que un sistema de
produccion es el proceso especifico por medio del cual los elementos se
transforman en productos utiles. Un proceso es un procedimiento organizado para

lograr la conversién de insumos en resultados ( tabla 1.1 ).

| i ‘ S ‘ -
! Elementos -———f—) Transformacion -—'f-—) Productos Utiles -
! t ' : | . ' 3

__________________ A i e e e e e e e e

-
| | [}

' Materiales—_‘f—> Maquinas "—":'—') Productos
oo R o
! Datos T ) Interpretacion T ) Conocimiento

L 1 , | ,

|

|

|

|

1 Lo
Energia m————dwe)  Habilidad  ———d—)  Servicios
| IR :

A d et - ——




CAP:1 Antecedentes, estructura organizacional y conceptos bisicos,

1.3.1.- Factores de higiene y seguridad en el trabajo.

La estabilidad de la higiene y segundad industnal descansa en tres factores
bésicos:

-El trabajador,

-La fabnca o centro de trabajo que representa el ambiente de trabajo donde
desarrolla sus actividades y

-Las matenas pnmas, los insumos y los productos que elabora el trabajador y
que pueden repercutir directa o indirectamente sobre /a salud de los m/_smos o de

quienes los consumen.

La armonla de estos tres factores tienen como coeficiente la salud fisica y. ‘
contribuye a la salud integral en el trabajo. |
Los tres factores, trabajador, medio ambiente y matenias primas incluyendo v

insumos, se complementan entre si, dando pie a la higiene y segun‘dad'ihdustrial. ‘

1.3.2.- Higiene Industrial.
La higiene industrial puede dividirse en higiene individual e hidiene co[eclfva,
- La primera trata de las condiciones higiénicas que debe 'satisfacer el

trabajador en forma aislada, para evitar los n‘eSgos de su prbfeéidh; es deCIf : .
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determina el uso sistemético de dispositivos, equipos de seguridad personal,
reglas y protecciones de caracter individual.

- La segunda trata de los medios higiénicos que es preciso establecer en un
centro de trabajo para que independientemente de las protecciones industriales
del trabajador, todo el conjunto labore en condiciones higiénicas de alcance
general, compatible con la labor especifica de cada trabajador. La higiene
colectiva no solo limita su accién al centro de trabajo, sino al ambiente fisico y
social que rodea a los locales de trabajo. El desprendimiento de humos, ‘gases,
vapores, polvos que vician la atmdsfera; la produccidn de ruidos que daflan los
alrededores, la radiactividad esparcida que puede perjudicar a los demés son
motivos de preocupacion, ya que estan ligados en su produccidn con. el t}abé]o “

industrial del hombre.
A) ENFERMEDAD PROFESIONAL Y ACCIDENTE DE TRABAJO. o

Los riesgos profesionales comprenden las enfermedades profe:siona;l‘e‘s y los
accidentes en el trabajo. ‘
1.- Por enfermedad en el trabajo debe entenderse todo estado péfolbgico i

derivado de la accién continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el
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trabajo 0 en el medio en el que el trabajador se vea obligado a prestar sus
Servicios.

La causa capaz de engendrar una enfermedad profesional debe ser el
trabajo mismo, con motivo de éste 0 las condiciones del medio en que se trabaja,
por ejemplo, trabajadores manuales que somelen su organismo a fatigas
musculares infensas, porque el trabajo que desempefian asf lo exige, pueden
llegar a presentar trastornos en sus érganos vitales, trastornos que se consideran

como enfermedades profesionales.

2.- Accidente de trabajo es toda Ies/én orgdnica 0 pedurbacrén func:onal, ‘
inmediata o posterior o la muerte produc/da repentmamenle en ejerclcm o con '
motivo del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tlempo.ery que se, p\re_s‘t_e,-’
duedando incluidos en esta definicién los accidentes que se'prqduz.c‘a.n ‘av/:,,

trasladarse el trabajador de su domicilio al lugar del {rabajo_ yde éste a .aduél.:

EX/sten diferencias notables entre enfermedades profes;onales y acmdentes_" ‘

de lrabajo. Las pnmeras son produc:das por uha causa permanente, conl/nua NI o

précticamente repetida varias 0 muchas veces. Los segundps son prod_umdos por.

una causa subita y unica.
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La enfermedad profesional puede ser onginada por factores fisicos, quimicos
o biolégicos que en la mayoria de los casos no son susceptibles de ser medidos;
el accidente de trabajo es producido por un agente exterior susceptible de ser

medido.

Las enfermedades profesionales pueden ser de naturaleza endégena o
exdgena.

a) Las enfermedades de causa enddgena son las causadas por las toxinas
acumuladas en el protoplasma celular por una. fatiga exagerada, ya sea a
determinado grupo de células orgdnicas o a todo el organismo entero por el
trabajo profesional. Estas enfermedades son de origen interno, inherentes é‘l‘a

constitucion del trabajador y a su resistencia personal a los esfuerzos repetidos.

b) Las enfermedades de causa exdgena son ‘debldas é la accién’ qUé -é/f
medio exterior ejerce sobre el funcionamiento n‘orma/ de élgunos grdpos ‘c‘élu/é,r'e;‘s;’ o
de algunos drganos o atin sobre el organismo entero. E/‘medioi pﬁedé ser de :
naturaleza fisica, quimica o bioldgica 'y en este caso las i‘enfe‘rmedades :

profesionales pueden ser de esta misma naturaleza. -

B) DIFERENTES TIPOS DE ENFERMEDADES PROFESIONALES: L

16

vt




CAR:1 Antecedentes, estructura organizacional y conceptos bisicos.

Las enfermedades de caracter exégeno comprenden las siguientes:

1. Enfermedades producidas por agentes quimicos.- Reconocen como
origen la absorcién de sustancias qulimicas, en las cuales se involucran los
factores quimicos y las vias de absorcién dando lugar a la patogenia o al proceso

de aparicion de enfermedades.

En toda patogenia existen dos clases de causas: las eficientes,
determinantes o causas verdaderas y las coadyuvantes.

-Las pn’me_ras son las que nunca pueden’faltar.en proceso patol_&gicé. o

-Las segundas son aquellas que favorecen o ayudah ‘a_ ,‘la“ “c‘ausa'A

determinante en la apa/idén del proceso patoldgico.

En toda enfermedad producida por agentes quimicos. se pr‘es,entayr.;.‘ las
siguientes fases. | | :

a) Presencia del agente patégeno.

b) Contacto con el cuerpo del trabajador.‘ : |

c) Impregnacién por absorcion por las d[ferahtes ,viaé ‘qu‘e pugden ser"laipié‘ly, L
el aparato digestivo o el respiratorio.. B o

d) Juego de resistencia del organismo énte el agresor.




capl Antecedentes, estructura organizacional v conceptos bisicos,

e) Disminucién y pérdida de la resistencia orgénica funcional,

f) Aparicidn de cuadro nosolégico

g) Lesiones multiples o tnicas en el organismo.

h) Secuelas permanentes o irreparables de las células, tejidos, érganos o de
los aparalos o sistemas.

i} Recuperacion del trabajador mediante tratamiento con disminucién de la
capacidad organica funcional, o

1) Muerte.

Para la prevencion del riesgo de trabajo, se debe tomar en:cueh?é ié causa '
inicial 0 determinante, o sea, la presencia del agente agresor, que si puede ser‘
eliminado en forma absoluta se deberdn emplear los medios para ello De no ser :
posible, lo que interesa en segundo término son las vias de absorc:én 0 sea quef :

el rabajador se sustraiga por todas los medios a la acc:én destructora

La presencia del agente agresor es la preocupacion méxima de Iaf'higiené

industnal,

18




CAPR: Antecedentey, extructura organizacional y conceptos bisicos,

2.- Enfermedades producidas por agentes flsicos.- Reconocen como origen
defectos de iluminacién; el calor o el frio excesivos; el ruido excesivo; la humedad
excesiva; elc.

3.- Enfermedades producidas por agentes biolégicos. -Reconocen como
origen la fijacién dentro o fuera del organismo o su impregnacién por animales
protozoarios 0 metazoarios parasitos; o toxinas de bactenas y virus que provocan

el desarrollo de una enfermedad,

1.3.3.- Segurld_ad Industrial.

La segundad industrial se define como el conjunto de métodoé que tr‘atar'r_‘de* ) "
porer al trabajador al cubierto de los peligros y dafios que la ejecucién de su /gbbr , "- ,

puede ocasionarle.

Relacionados tolalmente con la segqn'dad induslfia/ se tienen los sigqientés
conceptos: | | | _ ‘
-Incidente.- es todo suceso repentino que causa dafo fisico al trab_ajadorb,a L |
la maquinaria, pero que no es de gravedad. 5 : (i

-Accidente.- es un evento que dafla, hiere o puede producir la muerte. S

19
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-Acto inseguro.- es cualquier acto que pueda ocasionar un accidente o una
lesién.

-Condicién insegura.- son las deficiencias que se presentan en las
instalaciones, materiales, equipos, maquinania, herramienta de trabajo que pueda

originar la realizacién de un riesgo o accidente.

Se le puede considerar a la seguridad industrial como "Parte de la fusién

enlre productividad, calidad total y competitividad".

El pals se esta integrando al mercado mundial sin tomar muy en cUénf_a uhé ,
importante herramienta competitiva como oesla Seguridad indus‘tria/," I()“‘cqa‘) nos ,
deja en cierta desventaja con respecto de ofros palses, tanto en lo que s refiore
a la planta productiva del pals en general, corho a la integridad fls)’ba y econdm/ca g

de los trabajadores en particular.

Algunas causas de esta falta de cultura de'prevenéién'éon‘lai negligencia,

desinformacién y la falta de recursos economicos.

El incumplimiento de las normas oficiales de higiene y séguridad ‘h"ﬁpdesﬁ’tas B

por el gobierno conlleva sanciones econémicas. Estas pueden evitarse cuando se -

concientiza acerca del beneficio de instrumentar dichas normas al pie de la {ef(a Yoo &

20
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sobre todo cuando se tiene la dimensién de las pérdidas econémicas que para el

pals representa una planta productiva con alto indice de accidentes.

En el dmbito industrial del pals se deben abatir las causas que originan los
accidentes, y por lo tanto, sus graves consecuencias fisicas y econdmicas, ya que
todos los accidentes y enfermedades de trabajo degradan las condiciones de vida

de un ser humano.

Las empresas rienen en sus manos la posibilidad de‘_re.c‘:lu‘cir _’Iés éccidentes
de trabajo, pues estd demostr@_do qu’ef: 98% de ellos obedecenacausas qué‘ :
pueden corregirse o eh'minarse .Dentro de .la ségUn'déd Ié'bére’il”'hb’i ekiS(én
acczdentes pequefios, ya que cualqurera desde una pequeﬁa cortada hasta Ia'..
pérd/da de la vida, genera una derrama econém;ca para Ia empresa 8% para el:

pals.

Esladisticas reahzadas por: AMHSAC (Asoc;ac:én Mexrcana de H/grene yr |

Seguridad A.C.) indican que de un total de 700000 empresas solo 5 alcanzan s

excelencia cubnendo al 100% sus sistemas de segundad ¥ 1000 se protegen en,f S

un 50%.

2
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Haciendo una comparacion con el indice de accidentes ocurridos en Estados
Unidos y Canadé se encuentra que en estos paises, dicho Indice corresponde a la
cuarta parte del indice nacional, lo cual significa que en México se gasta 4 veces
mas que en esos paises, lo cual se debe, segin STPS (Secretaria del Trabajo y
Previsién Social) a que el cumplimiento de las normas de higiene y seguridad son

praclicadas en mayor medida sélo en las grandes y medianas empresas.

Estos problemas enfrentados por el medio empresarial mexicano para I‘.Ie‘\;/ar
a cabo eficientes programas preventivos sbn, por un-lado, que aunque éxisla la
voluntad de cumplir con las normas oficiales, no.se cuenta con una mefodblogla
para detectar las propias deficiencias. Algunas empresas argumén!ah falta. de:
recursos econdémicos para modernizar su planta productiva 'y hacersé de asesores
especializados, otros simplemente no quieren hacer conciencia de ‘lo's"benéﬂcioé '

que en largo plazo tendrian en sus niveles de productividad.

La STPS indica que el gobierno cuenta con 700 ‘inspéctorés que ‘
semestralmente verifican la situacion de higiene y se'guddad de las empr'esaié. ‘Sin
embargo, este equ)’po resulta ihsuﬂciente para_el tam’aﬂo defa planta pfdddciivé'
mexicana, por lo cual, ademds de una simplé campana de cbncien!izaciQn,‘ se

requieren sistemas y programas de seguridad.
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A) FACTORES HUMANOS EN ACCIDENTES DE TRABAJO

El accidente de trabajo debe considerarse como un Seno indicador del
estado de subdesarrollo. Altos Indices de accidentes de trabajo significan
deficientes condiciones de trabajo, desajustes en el estado de salud fisica y
mental del trabajador, una fuerte insatisfaccion de necesidades y una falta

ostensible de respeto para la vida humana.

Se considera que son ltres los elementos principales que aﬂg(han' un

accidente de trabajo:

1,- El propio trabajador.- Con Su conducta, al adopiar posturas mseguras al :
cometer imprudencias o errores de apreciacion, . al hacer uso lndeb/do del equ:po :
de proteccién o al no cumplir correctamente con las msirucc:ones que rec:be es .
quien facilita la mayar parte de los acc:den!es Numerosos mveslfgadores seﬂalan‘ ,
que esto sucede en el 80 0 90% de los casos. De los da!os proporcmnados por Ia‘ -
Secretarla del Trabajo y Previsién- Social, se observa que de 3 442 acc:dentes e/

87% se debib a actos inseguros.
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2.- El medio ambiente y el equipo de trabajo.- Influyen en los accidentes de
trabajo y se observa que de los 3,442 accidentes antes mencionados, entre 13 y
16% fueron producidos por esta causa: la inseguridad del medio de trabajo y el

mal estado del equipo.

3.- EI medio social laboral y general del trabajador.- Se encuentra una gran
vanedad de factores que motivan la presencia de accidentes. El trabajador, en su
labor, sostiene relaciones, esta sometido a un sistema al que debe obedecer,
observar y desempefiar un papel social que se le ha asignado desde el momento

del contrato.

Entra al mismo tiempo, en un medio de relaciones esponténeas de
comparernismo y de hostilidades que van a ejercer en su adaptacién un ’pape/‘r‘n‘uy
importante, lo mismo sucede con el medio social en que se desenvué/vé fue(é: del
trabajo (familia, amigos, vecinos). Cuanto més negativos son eso0s med)‘os, 'lantd =

mas ejerceran su influencia en perjuicio del trabajador.
Cada andlisis, cada diagnésticod cada recomendacion sobre Ios-?écidénfes 5
. , bl

de trabajo debe infegrar las experiencias, porque cuando un hqﬁvbfe s6 .a&cidenta, -

se afecta su organismo y con ello su salud mental, su vida laboral, f,afniiiaf, 3

2%
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afectiva, social y desde el mamento en que se afecla su presents, se afecta su

futuro, al mismo tiempo que todo el sistema sacial al que pertenece.

Los objetivos de la investigacion de los accidentes de trabajo deben ser en
primer lugar, el orden, la limpieza y sobre todo la disciplina que tiene establecida la
empresa para lograr identificar los problemas y conocer las variables que inciden
en su causal, esta informacidn serd la que guiard los esfuerzos e indicard las
acciones que deberdn ejercerse para reducirlos y permitird, ademas, comparar las
diferentes situaciones, aclitudes, causas y agentes que intervignen en los
accidentes de trabajo, y combinar esa informacién de manera que se pdeda
extraer de ella los indicadores de peligrosidad de las labores y los factores que

desencadenan los accidentes.

Se considera al trabajador que se accidenta, que esté colocado dentro de.un -
sistema de causas y consecuencias complejas que se inician con una lesién y s6

generaliza en una serie de factores que a continuacién se mencionan:
a) Los factores argénicos.- Se refieren a la condicién fisica del t(abajadgf que

lo puede predisponer a que sufra un accidente; la edad, enfermedades érdnicés, "

debilidad constitucional, invalidez parcial, estado de enfermedad 'tran,sitoﬁa‘,k"e‘(c.; >
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b) Los factores psiquicos.- Son aquellos que se refleren a la aptitud
intelectual, al estado emocional, a la adaptacidn o desajuste en relacién con el

trabajo, al ambiente familiar o al medio social en general.

¢} Los faclores sociales.- Estos factores se pueden considerar como

formales e informales.

Los primeros, los faclores sociales formales, se refieren a la organizacion
del trabajo. Es la manera como influye en el individuo, la empresa, Su
administracién, las normas y reglamentos, los sistemas de auloridad, de

segurndad, elc.

Los faclores sociales informales corresponden a los compaﬂerds’de tra‘bajo y v
también a las relaciones con la familia y los amigos de Ia comunidad. Estas
relaciones que no pertenecen de‘ una manera "oficial’ alytrabajb,' 'y qu_é ‘inﬂu"yen -

constantemente sobre el comportamiento del Individuo y su seguridad. =~

d) Los factores culturales.- Estos factores en los accide'ntes"de‘tiabajb‘soh‘

muy complejos y por lo general se basan en la apreciacién que eibtrab“ajador'héce' 5
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de ciertos usos y valores, dentro de su }abores, pero esa apreciacién no solo le es
propia, sino que est4 influida por los valores de su grupo, de Su empresa, de Su
regidn o de su pals. Son ejemplos de estas valoraciones, el poco interés de la
empresa para implanltar sistemas de proteccién a la segundad del trabajador
“porque Son caros”, "porque no los van a usar los trabajadores”, "porque nunca se
han empleado”; actitudes que en el fondo implican un desprecio por la integndad
fisica del trabajador, quien a fin de cuentas tiene que soportar la situacién y acaba

despreciando por frustracién su propia segundad.

Otro ejemplo lo tenemos en la conducta de los trabajadoreé Jjovenes, que sOn\
los que mas se accidentan (de los 21 a los 25 aflos) entre otras causas porque -
socialmente se valoran en una edad de fortaleza fisica en la que prétégéfsé del
peligro es signo de debilidad y el grupo admira al fuerté, al que se érriéégé, él que '

no teme al peligro.

6 Los factores econdmicos.- Estos factores influyen desde diversas
direcciones sobre la produccidn de accidentes de trabéjq;;a‘sl‘ por‘ejempldl'la.,
organizacién de un sistema de segundad, el‘pa'go de un médico de.empresa, “pOr

el tiempo de disposicién de los representantes de la Comisin Mixta de Higiene y
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Seguridad, son factores que cuestan tiempo y dinero y aunque los accidentes son

mas coslosos, no acostumbramos darles la importancia suficiente a tales costos.

B) FACTORES DE ACCIDENTES

Cada aspecto esencial en relacidbn a un accidente o exposicién que

causaron un dafio laboral, es clasificado como factor de accidente. Estos factores

se agrupan en seis calegorias:

1. El agente (objeto o sustancia més intimamente relacionada con el daflo).
2. Porcién del agente.

3. La condicién insegura.

4. Tipos de accidentes.

5. Elaclo insegurb.

6. El factor inseguridad.

1. El agente.
Es el objeto o sustancia mas intimamente relacionado con el daflo’y e‘l‘c'ual,‘»v‘ e
en términos generales, podrla haber sido debidamenté protegido o corregido,

como pueden ser las méquinas, motores, sustancias, efc.
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2. Porcion del agente

La porcién del agente es aquella parte del agente que esld mas Intimamente
relacionada con el dafio y la cual, en general, podrla haber sido debidamente
protegida o corregida. La lista de porciones de agentes, como es facil suponer,
resulta casi interminable. En una méquina sencilla como serfa una fresadora,
dichas porciones estarfan representadas por sujetador, taladro, mesa, eje, banda,

engranes, elc.

3. La condicidn insegura. _ ’
Se le llama asl a la condicién del agente que podria haber _sido\pr‘dte‘g('dé o
corregida.  Este tipo de condiciones suele agruparse _segﬁn‘ _Ia"sigﬂw"ehte b
clasificacion. | o ‘
* Agentes impropiamente prolegidos (no pmteg!dos por comp/eityo‘ ;° »
protegidos en forma inadecuada). | | | L
* Agentes defectuosos (dsperos, resba/adizos,'agudos, ih{ariores 'eh‘cué'n!o_a o
composicién). | ‘ ’
* Arreglos o procedimientos, riesgos dentro, encima o alrededbf del ageh(é' '

(almacenamiento inseguro, congestién. sobrecarga),
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* luminacién impropia (luz insuficiente, destellos deslumbrantes), y
ventilacion impropia (insuficiente, impura).

* Vestidos o aparejos inseguros (guantes defectuosos o carencia de ellos,
de mandiles, zapalos, mascanilas, ropas flojas o desceﬁidas).

* Condiciones ffsicas 0 mecénicas inseguras no clasificadas.

4. Tipos de accidentes

Es la forma de contacto de la persona darfada con el objeto o sustancia o./a

exposicién o movimiento de dicha persona que dib por resultado el dafo. )

Los tipos de accidentes se clasifican como sigue:

* Golpearse como se refiere generaimente a éontacfo con obj'etos":‘agddi_); 'd’ '
asperos que producen cortaduras, astillas clavadas, pinchac_fura§, etc.l,v'ic!el;iaas a
un golpe contra, arrodillarse en o resbalarse sobre bbjeios. I

* Ser cogido en (sobre o entre). | ‘

* Ser golpeado por (objefos que caen, que vuelan; que ’s@ ‘t.ieslizah; ‘() quese

mueven).

* Caer en un mismo nivel,

* Caer en ofro nivel.
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* Resbalar (no caer) o esfuerzo exagerado que resulte en distensién, hernia,
elc.

* Exposicion a extremos de temperatura (que produzcan quemaduras,
escaldamientos, congelamientos, agotamientos por insolacién, helamientos, etc.).

* Inhalacién, absorcién, ingestion (asfixia, envenenamiento, hogares, elc.,
pero excluyendo contacto con temperaturas extremas).

* Contacto con corriente eléctrica que produzca electrocutamiento, choque,

elc.

5. El acto inseguro.

Es la violacién de un procedimi‘ent‘o‘ de s,__eg'un'dad comc_?nmente aceptado,
que causa el tipo de accidente. : |

Ejemplos:

* Obrar sin autoridad, descuidar al ad\}ertir 0 asegurar.

* Obrar o trabajar a velocidad que no ofrezca segun‘dad (demasiada /entitud,
demasiado aprisa, arrojar materiales). .

* Hacer que los dispositiVos de seéuﬁdad no fuhci0nen (retirar,« deéajUétér, )

desconectar).
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* Utilizar equipo na seguro, emplear las manos en lugar del equipo, o hacer
uso del equipo en forma no sequra. (Descargar sin cuidado, colocar, mezclar,
combinar).

* Asumir una posicion a postura no segura (estar de pie o trabajar debajo de
objetos pesados suspendidos en alfo, levantar pesos curvando).

* Distraer, malestar, dar sorpresas (refiir, jugar de manos).

* No emplear las prendas de seguridad o los dispositivas de: proteccién
personal (anteojos).

* Actos no seguros, no clasificados.

* Ningiin acto no seguro .

6. El factor personal de inseguridad v : IR ' e i
Trétase de las caracteristicas mental o fisicas que permitero causan el acto

inseguro.

Ejemplos de factores personales de inseguridad: - |

* Actitud impropia (desprecio de las drdenes, fata de cbmb@?iéﬁ*: i . e
instrucciones, nerviosidad, excitabilidad). s “ ' | “

“ Falta de conodimiento o de habilidad (descbndd;(i‘wi,e,dto.‘def la préctlca
segura, falta de habilidad, efc.). ' ' RIS KNI

* Defectos fisicos (visidn, capacidad ‘aucﬁtiva)'.
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* Faliga, intoxicacion, hernia, debilidad cardiaca.

* Ningtn factor personal inseguro.
C) FORMA EN QUE SE DISTRIBUYEN LOS DANOS.
FPor ofra parte, existen algunas teorias sobre distribucion de los dafios:

1.- Distribucién al azar.- Segun esta teorfa, cada nesgo o acto inseguro, sin
importar fo leve que sea el grado de riesgo involucrado, si ocurre el numiero

suficiente de exposiciones al mismo, resulta en dafio. En cudl exposicién ocurra,

s cosa de puro azar.

~ 2.- Distribucion de susceptibilidad.- Esta teoria supone que aunqué haya s_ido ‘
una vez herido es probable que se torne més o quizé menos susceptible a Ids
accidentes. Dicha susceptibilidad puede aumentar por miedo o nerviosidad, o bién,

disminuir ante una mayor prudencia y un mejor criterio. .

3.- Propensién desigual.- Esta teorla dice que algunas personés'i'§oh mas .

propensas que otras a sufrir accidentes, o sea que tienen predisposicién a fos* .

accidentes.
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D) RIESGOS

Un riesgo se debe considerar como cualquier posibilidad de daffo. Los
programas de seguridad tienen la finalidad de reducir el factor de riesqo y crear en

cada trabajador un comportamiento seguro y adecuado.

Se deben considerar los siguientes puntos como primordiales en el

desemperio de la seguridad en una empresa:

1) Debe existir una direccion ejecutiva continua y enérgica. |
2) La fabrica y su equipo deben ser seguros. '

3) Debe ser compelente la superwsmn y tener un allo esplntu de segurfdad

4) Se debe tener cuidado de que. ex:sta una cooperac:én plena en o

prevencién de accidentes por parte del trabajador. - .

En ninguna forma puede decirse que una Iabor‘d‘e'le‘r‘rhihadé ‘p‘L‘iéda"‘é‘s“té'rf" :
libre de todo riesgo, es /mposmle lograr que todo mundo proceda con abSOIUlOf" -
acierto. Por consiguiente, una actuac:dn de pnmera en materia de prevenC/én de

accidentes IIega al maximo en la eI/m/namén de daﬂos y solamente puede lener
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lugar disminuyendo al minimo el factor riesgo y desarrollando a un maximo de

eficiencia la conducta de los trabajadores.

Las actividades cuya principal finalidad es buscar y eliminar riesgos sci:

1. Planeacién

2. Atender a la seguridad en las compras.

3. Inspeccion.

4. Andlisis de la seguridad (o nesgo) en la tarea.

8. Investigacién de los accidentes.

No obstante se realicen estas actividades, existiran . - riesgos que. N '
permaneceran inadvertidos o que no tengan una salvaguarda efectiva y s_eguiré.n_'
existiendo algunas , deficiencias en el comportamiehto las cuales deben
investigarse. '

E) NORMAS DE SEGURIDAD

I. Normas voluntarias y de autoaplicacion.
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Los diversos intereses, grupos e individuos que se dedican a la labor de
prevenir accidentes, han preparado normas representativas de una experiencia
sana. Como el propdsito es prevenir accidentes, las normas son una cristalizacion

de experiencias y se les acepla y respeta sdlo por virtud de su valor préctico.

2. Normas reguladoras.
Los gobiernos han preparado normas con fuerza de Ley, a fin de garantizar
la correccién de ciertas condiciones peligrosas y de establecer determinados

requerimientos necesarios para la segundad industrial.

El esfuerzo para eliminar las condiciones peligrosas de trabajo mediahté‘)a
emisién de leyes, pasando por un largo proceso de experimentacion, ha dé_do por '
resultado un método que, cuando se aplica en forma debida, COmbiﬁa-de un ¢
modo bastante eficaz la fuerza de una /ey con. /os métodos est/mu/antes y
educativos a través de los cuales el Consejo Nacional de Segundad y Orgamsmos L »

aliados, han ganado mucho terreno en cuanto ala prevencxén de acc1den(es
La primera medida legislativa se concretaba a. prohibir ’Z/q‘s ‘S'rié‘s'g‘,c‘zs‘

especificos. Este método requeria de una legislacion detallada y entraflaba las

siguientes dificultades:
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a) Los decrelos legislativos son dificiles de modificar y por lo tanto sus
detalles no pueden ser mantenidos de acuerdo con las vanantes necesidades de

nuestra industna en desarrollo.

b) Los nesgos profesionales son tan numerosos y vanados que una

legislacién no puede cubrirlos bien.

¢) Una legislacién detallada no puede ser impuesta sin que cause tantos

problemas que traicione su propdsito.

El problema ha sido resuelto m_ediante la expedicién de ~Ieye§ 'due, o
redacladas en lenguaje simple y conciso, prescribe: \

1. Que los patrones proporcionen locales y condiciones de tr_abajo segurOs a :
sus lrabajadores y hagan lo razonablemente necesarib para evitar que~suf‘révr‘1v ‘
dafos durante el ejercicio de sus Iabdres; ‘. | ’

2. Delegan a un departamento especifico ja obiigabién‘ de elaborar reglas y o
normas necesarias para llevar a cabo lo que busca la 'Iey,"‘ réi/isar‘-y‘mod)fﬁdar '

dichas reglas y normas cuando las circunstancias asl lo exijan.
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3. Describen el procedimiento necesario para evitar una limitacion de los
derechos y libertades consagradas por la Constitucién.

Las normas de seguridad, para que se compensen con el esfuerzo que se
requiere para prepararias, deben ser no sélo précticas, sino también augurar que
serdn aceptadas. Si en su preparacién intervienen todas las partes interesadas,
resultardn funcionales, pero de todas formas es necesano que se den a conocer,

que sean objeto de publicidad, a fin de que gocen de una general aceptacion.

1.3.4.- El Elemento Humano.

El elemento humano es quien inicia y opera los sistemas de produccidﬁ para :
dar servicio a otros hombres. La inspiracién de la prod&ccién esla satfsfécciéh dé
los deseos humanos. La aceptacién que recibe un producto es una médida "de que:
tan bien fue diseflado para ajustarsé a los deseos y que tan “bién‘fu‘nciohé, e/ .
sistemna de produccidn; el diseffo no solamente debe satisfacer e/ prbp_ésitoﬁd‘e‘ se o
tenfa en mente, el proceso de produccién debe entregar_un producto de qalidad

adecuada a un precio aceptable para el mercado donde es deseado.
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Es facil reconocer que el hombre es una parte integral de los sistemas
complejos y es fécil pasar por alto que el hombre mismo es un sistemna complejo.
Hay muchas cosas que puede hacer y también hay muchas cosas que no puede
hacer. Una combinacién hombre-médquina que opere eficientemente implica un
hombre eficiente que opera una méaquina eficiente. La componente de musculo y
sangre de la sociedad hombre-méquina merece mas atencién que la componente
melélica, debido a que las capacidades y limitaciones del hombre son mas diffciles

de comprender que las de las maquinas.

Las buenas condiciones de trabajo aumer: 1 la motivacién disminuyendo fa
resistencia del hombre al esfuerzo. En casos extremos los efectos adversos de las
malas condiciones de trabajo hacen inalcanzables los niveles adecuados de
rendimiento. En la actualidad, estas ‘condiciones extremas - son rafaé- eh la
industria, porque son inoperantes desde el punto de vista social- ¥ ‘ecoh'c‘im/::e:-vf
Pero aun pueden evitarse muchos defectos sutiles en el mediq ambignte - der

{rabajo.
A menudo crean hébitos o se ponen en situaciones en qué son inevitables .

los accidentes. Los empresarios saben que los accidentes son carbs, PEIC POCOS:.

se dan cuenta del verdadero costo tolal.
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Los trabajadores no deben creer que los accidentes siempre les ocurren a
otros. La administracidn debe creer que vale la pena prevenir los accidentes.
Ademés lanto a los trabajadores como a los administradores se les deben inculcar
sus responsabilidades para el éxilo de los programas a largo plazo. Un incidente
singularmente tragico como el de una persona que es aplastada, quemada o
cortada puede producir medidas de seguridad dramdticas e inmediatas, pero la
atencién continiia a accidentes mds comunes forma palrones duraderos de

seguridad.

1.3.5.- Capacitacion.

Lo mds importante para una industria 'son los resultados, los éua/es se.
busca que sean positivos al mayor ‘grado. Para Consegulflos, eé necesano QUe el
personal sea herramentado técnicamente de la forma adec'uada'. |

Una 'de las preocupaciones mas grandes de los eMpreéaﬂos, es"eliminvar;/a's
pérdidas, tanto en elemento humano como eni’eclyu'ip.)do matenaspnmasEl ,

'camino mas indicado para lograr dicho objetivo y al mismo tiempo 'alcénz,ar,uha“-.' '
buena productividad, es que todas las operaciobes sé ‘hégéh 'e.'n_ su folaliaad’bon i

los debidos conocimientos en Sequridad e Higiene Industrial,

40




CAP:l Anteecdentes, estructura organizacional y conceptos bdsicos.

Es indispensable convencerse de la necesidad que hay en México de
capacitar debidamente a los trabajadores, empleados o dirigentes, as/ como
también estar convencidos de que los cursos de capacitacién no son un lujo ni una
ostentacidon empresanal, sino una necesidad permanente y una de las mejores
inversiones que pueda tener una empresa, ya que aquellas compariias que tienen
bajos Indices de capacitacién, de adiestramiento y desarrollo técnico, tienen por

fuerza empleados de bajo nivel operacional.

A) PROBLEMAS EN CUANTO A LA CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO DE
LOS TRABAJADORES.

En México destacan ciertos problemas eh cuanto a la capacitacién y el

adiestramiento de los trabajadores:

1).- Las empresas no conocen la tecnologla educativa que les -permita

disediar planes, programas, cursos y eventos correctamente. .

2).- Las empresas muestran una ausencia de infraestructira- técnico-
administrativa, carecen de manuales de organizacién, politicas y probedimienfos,' o

andlisis y descripcion de puestos de trabajo; metodologlas adecuadas para el ‘
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diagnostico de necesidades de capacitacidn y adiestramiento, estdndares de
produccién y ventas; indices de personal, etc., lo cual complica la formulacién del

plan y de los programas de desarrollo de sus recursos humanos.

3).- Algunos de los trabajadores no tienen los conccimientos elementales
que proporcionan la alfabetizacion, la primana o, inclusive la secundaria, para
comprender los contenidos de un curso especifico de capacitacion 'y
adiestramiento, que satisfaga las necesidades de formacion para desempeﬁarse

en su puesto de trabajo.

4).- La educacion tradicional, como estd establecida’ en - México, no
proporciona los elementos y medios indispensables para ajustarse ln‘t"egra’ment‘e éf :

las caracterlsticas de los procesos productivos de las diversas empresas. o

5).- Los sistemas de relaciones laborales son distintos en razdij directa al t[po'
de rama industrial o giro de la organizacién; en virtud, también; de su grado de -

tecnologla o de la complejidad administrativa que‘ésta adopte.

6).- No existe el puente vinculador entre el sistema educativo formal y el

aparato productivo.
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7).- En México se habla indistintamente de capacitacién y adiestramiento, de
educacién laboral, de desarrollo de recursos humanos, de entrenamiento, de
formacién profesional, etcéltera; por este mosaico de semdntica, los teéricos no

saben que rumbo tomar para definir el fendmeno.

8).- La educacién del sector obrero debe integrar al trabajador al proceso
productivo, como factor determinante para su desarrollo personal y adaptacion a

la sociedad.

B) ASPECTOS RELEVANTES EN CUANTO AL SISTEMA NA CIONAL DE
CAPACITACION Y ADIESTRAMIEN TO
Existen también algunos aspectos relevantes en cuanto al Sistema NaC/onal ‘
de Capacitacién y Ad;estram/ento los cuales se menc;onan a contmuac:én |
1).- En cada empresa deben constituirse comisiones mixtas de capa'citac‘ién y

adiestramiento, las cuales vigilaran, supervisarénfy autentif carén Ias c'bnsténcié‘sb

de habilidades laborales y examinardn las:. acc:ones que en materia dey'v

capac;tac;én se realicen al interior de cada empresa, orgamzac:dn 0 mst/tumén y

sus astab/ec:mlentos
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2).- Las empresas deben formular planes y programas de capacitacion y
adiestramiento y presentarlos ante la Secretaria del Trabajo y Previsin Social,

para su registro y aprobacion.

3).- Todo trabajador sujeto a la capacitacion y el adiestramiento, una vez
concluida su formacién profesional, tiene derecho a recibir una Constancia de
Habilidades Laborales, con la cudl acreditara haber llevado y aprobado un
proceso completo de capacitacion. Dicha constancia debera ser expedida por el
capacitador y la empresa estard obligada a enviarla, junfo con las listas

correspondientes a la Secretaria del Trabajo para que ésta las registre y controle.

4).- Los planes y programas de capacitacion y adiestramiento qué‘sé hayan
formulado o, en su caso, las modiﬂéaciones que hayan Sufﬂdé; : deﬁbérén'
informarse a la Secretaria del Trabajo y Pfe?isidn Social dentro dé los 15 v'd}asv
siguientes a la celebracién, revision o prérroga del contrato colectivo. Cua‘yhydb n'jé ,
contrato colectivo individual deberdn presentarse dentro de los pﬁmeidé‘éb dfas

de los aflos impares.
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5).- La capacitacién y el adiestramiento pueden proporcionarse dentro de la
empresa o fuera de ella, con personal propio (instructores internos) o personal

externo, 0 mediante adhesion a los sistemas generales que se establezcan,

6).- La capacitacidn y el adiestramiento deberén impartirse dentro de la
Jornada de trabajo, salvo que, atendiendo a la naturaleza de los servicios,
convengan patrén y trabajador hacerlo en forma mixta o fuera de ella y cuando el
trabajador deseé capacitarse en una actividad distinta a la de su ocupacion, esta

instruccidn sera fuera de la jornada de trabajo.

7).- Los trabajadores a quienes se imparta capacitacion, tleheh la obligacién
de asistir puntualmente a los cursos y demas actividades que intervengan en Su
capacitacion, atender las indicaciones .de los  instructores, cumplir con'los

programas y presentar los exdmenes de evaluacion que se requieran.

~ 8).- Si un trabajador no desea. récibir capacitacién y adiestrémiéhtd:pd}

considerarse apto para el desempefio de su puesto deberé acredztafv e

documentalmente dicha * capacidad. -0 presentar y aprobar un exémen de-' SRR

. Suficiencia ante la entidad instructora que sefiale la STPS
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9).- La integracion y registro de las comisiones mixtas, la formulacion,
presentacion y ejecucion de los planes y programas, y la expedicion de
constancias de habilidades laborales, son obligaciones de los patrones que
deberdn cumplir independientemente del tamafio de empresa que posean 0

administren.

C) CONCLUSIONES SOBRE LA CAPACITACION EN EL XVI CONGRESO DE LA
AMECAP.

Recientemente, en el XVI Congreso de la AMECAP ( Asociacién Mexicana

de Capacitacion ) se llego a las sigujentes conclusiones acerca de la capadtaéién:

1.- La capacitacion y la comunicacion son los principales instrumentos. para
el cambio hacia la cultura de la competitividad en las organizaciones.
2 Para coadyuvar realmente a la competitividad, /a capacitacién debe estar - -

vinculada a la direccién y operacion estratégicas y tecno/égicas dela orgénizacién. '
3.- La responsabilidad de la capacitacion recae en todos-los nive/es '_de la

organizacién y particularmente en quienes tienen el papel def"»l»a‘ dirécbiéh; Desde

los empresarios y dirigentes hasta el titimo nivel deben capacitarse y formarse.
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4.- Es preciso descartar el paternalismo y dar participacién activa a los

capacitandos en todo el proceso.

5.- El nuevo sindicalismo estd en favor de un decidido apoyo a la
capacitacién. Existe en esta coriente una conciencia de la importancia de la

praductividad y la competitividad.

6.- Para que nuestros esfuerzos se conviertan en inversion en vez de en
gasto, la capacitacion debe partir de una cuidadosa y efec(iva;de(éqcién de-
necesidades. Es trascendente evaluar los resultados, incluyéndo‘fel"fnd)‘ce de

beneficio/costo.

7.- La capacitacion cubre un papél trascendente en él 'futuro, del pa{_s.- »Lai’"
formacion de las personas, en todds los niveles y en todos los émbitos; 'fc;onstitdye’
una prioridad nacional y vital para el pals. Esta es la noble tayrea"e'nk:la‘i,cda'l;

debemos empefiarnos.

8.- Sin dejar de reconocer los extraordinarios esfuerzas realizados' por. el :

gobierno a fin de abalir el rezago educativo, es preciso a&mifir que fatta mucho - -

7




CAR:d Antecedentes, estructura ovganizacional ¥ conceptas bisicos,

camino por andar; por lo tanto, se requiere propiciar la formacién de los recursos
humanos, no solo dedicando mas recursos de los sectores piblico y privado y
dando mas atencion a la calidad del proceso educativo, sino también haciendo
deducibles todas las inversiones de empresas y personas, asi como oforgando

creditos fiscales a las mismas.
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CAPIl DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE

I1.1.- ORIGEN DEL DEPARTAMENTO.

El Departamento de Segurdad e Higiene, surge en el afio 1987 como una
‘necesidad de respuesta a los continuos accidentes que se presentan en la planta.
Sin embargo en la primera etapa de su surgimiento no tuvo mucho éxito pues se
integré de una manera improvisada y su personal no contaba con los
conocimientos necesérios para elaborar un programa -de trabajo  bien

estructurado, que integrara las actividades de todos los departamentos y lograra la

reduccion de los nesgos de trabajo.

De esta manera solo se fenia informabfénvmuy aislada en relacién a
investigacién de accidentes, estadisticas, controles, documentacién legal,‘ elc,
onginando multas continuas por parte de las dependencias gubernamen?ales’ al

efectuar inspecciones a la plantay en consecuenc:a la empresa se encontraba en..

la categoria mas alta de la clase /il (clasificacion dada por el IMSS de acuerdo al- . ‘

lipo de proceso) ocasionando un pago exces:vo enlas cuotas del IMSS por este X

conceplo.
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Actualmente el Departamento de Sequridad e Higiene, cuenta con un
programa de trabajo que cubre los éspectos fundamentales relacionados con la

seguridad e higiene dentro de la empresa.

i1.2.- FUNCIONES DEL DEPARTAMENTO.
Dentro de las actividades del Departamento de Seguridad e Higiene, las

mas importantes son:

1. Manejo de documentacién legal (Secretarfa del Trabajo y Prevision Social
_ "S.T.P.S, Secretarla de Desarrollo Social "SEDESOL', znsmuté Mexicano jde/ :

Seguro Social "IMSS" y Departamento de Bomberos). R

2. Establecer procedimientos para el manejo adec&ado de los equos', | :

3. Establecer programas de capacitacion y adl'est(amien?o en Iés‘.ére'ask‘cr[t/ba:sb_ }
que representen riesgos de accidentes. ' Y ,

4. Establecer los procedimientos necesarios para é/ mejéraﬁf}ento. de AIabét
actividades del personal. o ’ . o ,

5. Implantar pléticas y programas de seguridad co'"f».l»dd‘o e'l"persoin‘a‘lk de’a A
compaﬂlal péra reduéirlos riesgos c’[é‘ trabajo, S | L

6. Auditar en forma confinua los progr amas enfocados a la reauccién de nesgos

de trabajo.

st




10.

11.

12,

13,

14.

15.

16.

CAP:IN Departamento de Seguridad e Rigienc.

Proporcionar el equipo de seguridad a personal para el mejor desemperio de
sus funciones.

Inspecciones periédicas al sistema contra incendio.

Inspecciones periddicas a fa planta para detectar actos y condiciones
inseguras.

Atender las visitas de inspeccion de las diferentes dependencias
gubernamentales.

Efectuar muestreos isocinéticos a las chimeneas de las calderas para verificar
el cumplimiento de los pardmetros establecidos por SEDESOL.

Efectuar muestreos de aguas residuales para determinar el grado de
contaminantes que son enviados a la red municipal, de tal manera que se
puedan lomar las medidas necesarias para su correccion. | |
Efectuar los trdmites necesarios para la disposicién final | de res}'du'os v
peligrosos. '

Dar el seguimiento a los accidentes que ocurren dentro de la planta para
evitar su reincidencia. | |
Calcular anualmente el indice de Siniestralidad que se manejé ante el IMSS. b
Presentar el informe mensual a casa maltnz, relacionado con el ndmero de

accidentes ocurridos en la planta.
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CAP:Il Departamento de Seguridad e Higiene,

Para la ejecucién de todas estas actividades, el Departamento cuenta
actualmente con dos supervisores que cubren €l primero y segundo turno
respectivamente y se encargan de dar e/ seguimiento a los puntos antes

mencionados.
11.3.- Disposiciones normativas de las dependencias gubernamentales.

El aspecto relacionado al manejo y control regulado por las dependencias
gubernamentales, es de vital impartancia para la mayorla de las empresas, ya que
de eflo depende el buen funcionamiento de la- comparila. El cump‘li_r' con la
normatividad que establecen las diversas dependencias, trag ademés behéﬁbios
para los (trabajadores, pues obliga a la empresa -a tener ‘suS .équipoé e
instalaciones en buenas condiciones de funcionamie'ntop ayuda"ndé' 'ta,mbiéﬁ‘a.

reducir los riesgos de trabajo.

11.3.1.-Secretaria del Trabajo y Prevision Social (STPS).
Este organismo establece condiciones de seguridad e higiene que debéh
cumplir los locales, edificios € instalaciones anexas en los centros de trabajo con -

la finalidad de reducir los riesgos..
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CAP:HE Departamento de Seguridad ¢ Higicne,

En base a lo anterior, la empresa debe satisfacer los siguientes requisitos:

A) UNA COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE. Integrada a partes

iguales por personal de la empresa y por personal sindicalizado.

En cumplimiento de este requisito, LA AZTECA, cuenta con una comision
mixta integrada por diez empleados de confianza y diez empleados sindicalizados,
la cual efectua recorridos a la planta por lo menos una vez al mes para delectar
actos y condiciones inseguras. Se genera un reporte a esta dependencia el cual
indica las medidas implementadas para dar cumplimiento a las anomalias
detectadas durante los recornidos. La empresa debe contar con la documenracién

aclualizada de estos trémites lo que permite cumplir con este
requisito cuando es solicitado por los inspec{oreg de la STPS en sus inSpecc'iop’es.‘
B) LICENCIA DE OPERACION DE GENERADORES DE VAPOR.

Existen en esta compaiiia dos generadores de vapor, los buales tighgh'un

consumo - promedio de 600 litros diarios de c‘ombusltéleo,y ~‘ctJe_n!an.'(:on su

respectiva biticora de anotaciones para venficar el funcionamiento de los mismos,
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CA:lf Departamento de Seguridad ¢ Higiene,

trabajan durante los tres turnos y son operados por tres fogoneras, este personal
cuenta con licencias debidamente autonzadas por STPS; para el olorgamiento y
renovacién de estas licencias el personal debe acreditar un curso de operacién y

manejo de generadores de vapor impartido por la misma dependencia.

Los equipos tienen licencia de operacion oforgada también por esta
Secretarla, cumpliendo de esta manera con los requenmientos oficiales para la
operacion de calderas, cabe hacer mencién que para el otorgamiento de esta
licencia, es requisito indispensable contar con la licencia de Jefe de Planta, miSma

que esta debidamente aufarizada. )
C) LICENCIA DE OPERACION DE MONTACARGAS.

Se cuenta con dos montacargas, los cuales son auditados ’:éh' (Qr}né’
mensual, con la finalidad de tener ‘con»rrol de su buen funcionamientb y: esrado'. ,
fisico | | |

Los operadores estan debidamente registrados por la STPS y ;}uénran con . :
las licencias coneépondientes. | o |

D) LICENCIA DE OPERACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO. |
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CAR:HL Departamento de Seguridad e Higiene,

Esta licencia de operacion es otorgada porla STPS y su vigencia es de un

aflo.

E) LICENCIA DE CONSTRUCCION E INSTALACION DE RECIPIENTES
SUJETOS A PRESION.

El no contar con esta licencia puede generarle a la empresa sanciones

economicas, por ejemplo:

1.- Por instalar un generador de vapor o recipiente sujelo a presién, sin: la
autonzacién basada en documenlos y datos.

2.- Por no avisar que un generador de vapor o recipiente sujeto a presion, fde‘

puesto fuera de servicio, vendido o trasladado a otro lugar, siempre que no sea :

portatil.
3.- Por negarse o por demorar una inspeccién, sin causa justiﬁéada. .
4.- Por negarse en absoluto a la inspeccion.

5.- Por falsedad de datos, informes y registros ;

F) INSPECCIONES PERIODICAS DE SEGURIDAD E HIGIENE. | :

56




CAR:IL Departamento de Seguridad e Higiene.

La compariia debe contar con las actas de inspecciones de los dltimos
arlos, en las cuales se asientan los puntos criticos encontrados. Asl mismo debe
contar con el acta de inspeccion posterior donde se hace mencién del

cumplimiento de las medidas seflaladas.
11.3.2.- Secretaria de Desarrollo Social (SEDESOL).

La SEDESOL es la responsable de formular y enviar al Diario Oficial de la
Federacién para que se publiquen y entren en vigor politicas de desarrollo en todo
el pals, que incluyen aspectos sobre medio ambiente y regulacion a vivienda,
desarrollo urbano e infraestructura. Las principales funcioﬁeS’ ‘de:: SEL?ESOL

relacionadas con el medio ambiente son las siguientes:

- Investigacién, formulacidn y evaluacidn de las politicas sobre el medio ambienfe
de México.
- Implementacién de programas de proteccién al medio ambiente.‘

- Conservacién de los recursos naturales.

- Mayor conocimiento sobre politicas de proteccién del medio';ambiente, a nivel

gubernamental.
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Tomando en cuenta lo anterior, la empresa se ve obligada a mejorar sus
procesos para brindar un medio ambiente més sano a los habitantes de esta
ciudad, cumpliendo con los siguientes requisitos:

A) LICENCIA DE FUNCIONAMIENTO DE OPERACION DE PLANTA.

Es la licencia necesaria para que todas las empresas, independientemente

de su giro puedan operar y para que a las empresas les sea expedida esta

licencia, es necesario que presentan la siguiente documentacion:

1.- Licencia de inventario de emisiones.- Se obtiene presentando los cuestionarios

de procesos, materias primas utiizadas y productos téxicos usados en el proceso.
2.- Licencia de funcionamiento de operacion del affo anterior.

3.- Estudios de los contaminantes generados

B) LICENCIA DE RESIDUOS PELIGROSOS.

Para obtener esta licencia se debe cumplir con lo siguiente:
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CAPR:Il Departamente de Seguridad e Higiene,

1.- Presentar ante SEDESOL una solicitud, junta con los inventarios del manejo de
los residuos peligrosos.

2.- Presentar la licencia de operacién de planta.

3.- Presentar la licencia de inventario de emisiones.

4.- Presentar los manifiestos de control de residuos peligrosos.
C) AUTORIZACION DEL PLAN DE CONTINGENCIA INVERNAL.

Para abtener su autonzacién se debe cumplir con lo siguiente:
1.- Licencia de funcionamiento de operacién de planta.
2.- Presentar cuestionario de operacion de procesos contaminantes, indicando el

porcentaje de reduccién de estas operaciones.

D) LICENCIA DE DESCARGA PARTICULAR DE AGUAS RESIDUALES. -
La contaminacién generada por muchas empresas al enviar sus descargas

de aguas tratadas a la red municipal altamente sucias con residtlbs "de sus -

procesos, implica un fuerte problema a la salud de la pobiac;fidn; es por'éllo qu‘e;‘efs

necesario y de vital importancia contar con un sistema de»_tratamientojde édua‘s ‘

residuales. EI D.D.F. y la SEDESOL solicitan a cualquier empresa lo siguiente:
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CAP:NY Departamento de Seguridad e Higiene,

1.- Muestreos periédicos de aguas residuales para ver el nivel de contaminacién.

2.- Licencia de funcionamiento de operacion de fa planta.

11.3.3.- Departamento de bomberos.

Una de las principales funciones de este Departamento consiste en
inspeccionar a las empresas para verificar que cuenten con los procedimientos
adecuados, equipo necesarno, instalaciones adecuadas y personal calificado para

prevenir cualquier posibilidad de incendio.

La empresa para poder operar debe obtener el visto bueno de BOmbéfés;'
trdmite que involucra ademds a SEDESOL, D.D.F. y STPS, en consecuglricia és
un requisito que implica la presentacion de:

a) Programas de simulacros.
b) inventano de Equipos contra incendios.
¢) Principios de operacién de ja red de hidrantes.

d) Plan de contingencias, para la evacuacion de la Planta.
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e) Pruebas fehacientes de los simulacros efectuados y de las cargas de los
equipos.

f) Un reglamento de proteccidn conlra incendios.
11.3.4.- Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS).

Tomando como base que el grado de riesgo es el porcentaje que. toda
empresa debe pagar af IMSS como consecuencia del numero de accidentes que
ocurren en la misma, la empresa debe elaborar el dictamen anual de grado de

nesgo, dando cumplimiento a la Ley del IMSS, que en su artlc;)lo No. 80 establece - .

lo siguiente:

"Las empresas lendrén la obligacién de revisar anualmente, ei gradofde

nesgo conforme al cual estén cubriendo sus primas, para determinar de acterdo a

sus Indices de siniestralidad por el periodo y dentro del plazo que sefale el S

reglamento",
A pesar de tener indices de accidentes bajos, la ocurrencia. de.,qualqufe;r.z-

accidente puede repercutir de manera significativa en el indice 'de Sinie,sfra[idé&,

del préximo aflo. La empresa debe hacer la declaracion anual del‘graﬂo:.de‘_y'r{és@‘ W

y prima para la cobertura de las cuotas del seguro de riesgos de trabafo. - SN
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Para determinar el grado de riesgo se deben considerar los siguientes

aspectos especificos:

- La informacion a declarar sera aquella que corresponda a los casos de riesgo
de trabajo terminados y sus consecuencias (dias subsidiados por incapacidad
temporal, porcentajes de valuacidn por incapacidad permanente y defunciones)
durante el perfodo de revision, entendiéndose que un riesgo de trabajo ha
terminado cuando el trabajador siniestrado sea dado de alta y solo haya existido
incapacidad temporal, se determine el inicio de una incapacidad permanente o

sobrevenga la muerte.

- Para efectos de la determinacion del grado de riesgo no se considerargn lo#
accidentes en trayecto, es decir, aquellos que ocurran a los trabajadores al

trasladarse de su domicilio al centro de labores o viceversa.

Cuando el trabajador que sufriere un riesgo de trabajo haya sido dado‘ dé_ altay

posteriormente sufra una recalda con motivo del mismo accidente, para efecto de

determinar ef grado de riesgo, a recalda no - se considerard como caso de nesgo’

de trabajo, pero sf sus consecuencias.
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Para el célculo del grado de riesgo y prima, se deben aplicar, de acuerdo
al reglamento para la clasificacién de empresas y determinacion del grado de

riesgo del seguro de riesgos de trabajo del IMSS, las siguientes formulas:

A) INDICE DE FRECUENCIA

El indice de frecuencia es la probabilidad de que ocurra un siniestro en un

dia laborable y se obtiene conforme a la siguiente férmula:

If = wee , : D Femute2d

El significado de las variables es:
n = Ndmero de casos de riesgos de trabajo terminados.

N = Numero de trabajadores promedio expuestos a los “riesg"os.‘ S
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Para el efecto, se considerard el niimero de casos de nesgo de lrabajo
terminados en el lapso que se analice, excepto los de recaldas y los de

modificaciones a las valuaciones por incapacidad permanente.

8) INDICE DE GRAVEDAD

El indice de gravedad, conceptualmente, es el tiempo perdido en promedio‘
por nesgos de trabajo que produzcan incapacidades temporales, permanentes
parciales o totales y defunciones, entre el numero de trabajadores promedio
expuestos al riesgo en el lapso que se analice. Dicho indice se obtendrd conforme

a la formula siguiente:

weemmeeee + (16X 1) + (16X D)
365

Ig = _ - Fomus2z
El significado de las vanables es;

N = Numero de trabajadores promedio expuestos a los nesgos,

S = Total de dlas subsidiados a causa de incapacidad temporal..
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CAP:Y Departamento de Sepuridad e Higiene,

| = Suma de los porcentajes de las incapacidades permanentes parciales y
totales.

D = Numero de defunciones.

Para obtener los dias perdidos para el trabajo se lomaran en cuenta las
consecuencias de los nesgos de trabajo terminados, las de los casos de recalda y
los aumentos a las valuaciones por incapacidad permanente v registrados en el
lapso que se analice, aun cuando provengan de nesgos- ocurridos en lapsos

anteriores.

El tiempo perdido se mide, segiin las consecuencias, de Ia: siguiénlt_é", " .

manera :

Si el nesgo de trabajo produce incapacidad temporal, se coésiderarén‘!os
dias subsidiados; en el caso de accidente mortal o de incapé‘cidad'permanente 8
total, s& tomar en cueta el factor de ponderacién sobre la vida’actt;v'a,‘ of cual é;s"- o
16. | |

En cuanto a los asegurados con incapacidad permanen‘teb pé&:ial; se .

considerara la proparcion correspondiente.
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C) INDICE DE SINIESTRALIDAD

Elindice de siniestralidad se obtiene mediante la siguiente formula:

10n S
( ) x + .16/ +16D)

90 365

Is = 1000000.00  rormuta 2.3

N2

El significado de cada variable es el mismo de las formulas antenores.

El significado de las constantes es el siguiente:

10 = Ponderacién para hacer mds fécil Ia lectura y aplicacion del Is
365 = Nimero de dias naturales del affo. | |
16 = Fa&or de ponderacién sobre la vida activa de un individuo que es vICtim§ de '
un accidente mortal, o de una incapacidad permanente total.
90 = Faclor de equilibrio, relativo al ndméro de casos de nesgos dé t"rabajo“p"or |

cada mil trabajadores expuestos al riesgo.




CAPR:11 Departamento de Seguridad ¢ Higiene.

El niimero de trabajadores expuestos al nesgo se obtiene sumando los dias

cotizados durante el afio y dividiendo el resultado entre 365.

El Is obtenido se correlacionara con la tabla contenida en el articulo 79 de
la Ley del Seguro Sacial, para determinar el grado de riesgo y prima, cuando éste
no se localice especificamente en la tabla, debera seleccionarse el mas cercano,

es decir, se escogera el grado de riesgo con el que el Indice de sinjestralidad

obtenido muestre una diferencia menor.

El grado de riesgo que se determine no podrd exceder los limites m(ni;ho 0.
méximo de la clase de riesgo en que se ubique la empresa. En caso qé que o
grado de riesgo resultara inferior al minimo, e/ dato a declarar 'seréprﬂecis‘éh}ente‘ :
el que correspanda al grado minimo; de resultar supenor ai.grada rbéxirho ,denlrd |

de su clase, se declarard precisamente el grado méaximo.

Para los efectos de la fijacién de las primas a cubrir 'pér‘ el-seguro,'fde ‘

riesgos de trabajo, las empresas deben‘ser clasificadas y agr&padas de aédérdb ¥

con su actividad, en clases, de las cuales se mencionan a contznuaczén a!gunos de y

Ios giros pertenecientes a cada una de eflas:
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_Clasel __

* Acuacultura

* Confeccitn de ropa a la medida.

* Ensamble y reparacion de mdquinas para coser y de oficina.

* Expendios de ventas al menudeo de prendas y accesorios de vestir y articulos

para su confeccion.

* Expendio de ventas al menudeo de articulos de uso personal, excepto prendas y

accesarios de vestir.

* Compra venta de artlculos de uso personal, excepto prendas y accesorios de.
vestir con autolransportes.

* Expendios de ventas al menudeo de medicamentos, productos farmacéuticos y
de perfumeria. o
* Compra venta de medicamentos, producrosv farmacéuric‘os,« quimico
farmacéuticos y de perfumerfa sin aufotransportes. | .
* Expendios de ventas al menudeq de papelerla, dliles es’c,'olares,' y de‘bﬁc'in‘a;

libros, penddicos y revistas.
Clasell __

*Caza

*Preparacion, elaboracion, envasado y empacado de olros produbtos alimenticios;
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* Hilados y tejidos (frabajo a mano o con equipo no motonzado).

* Fabricacién de ropa en general.

* Otros artfculos confeccionados con textiles excepto prendas de vestir.

* Fabricacidn de calzado.

* Manufactura de articulos de cuero, piel y suceddneos en forma artesanal,
excepto calzado y prendas de vestir.

* Manufactura de articulos de corcho, palma, vara, carrizo y mimbre.

*Industnias quimico farmacéuticas

* Fabricacién de medicamentos.

* Fabricacién de perfumes y cosméticos .

* Fabricacion de fibras artificiales y sintéticas.. .

'Fabricacidn de vidrio y productos de vidrio con procesos automatizédbs, v "
*Fab n'cacidn de productos de vidrio, éon procesos autorﬁatizados. ‘
_.Claselll __ |

* Agricultura no mecanizada.

* Agricultura mecanizada.

* Ganaderfa. ,

. Cria y explotacién de ganado y otras clases de animales.

o Captura‘ de especies en aguas intériores.

* Preparacion y envase de productos alimenticios a base de frutas }{'légumbres. S
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* Fabricacién y tratamiento de productos lacteos.

* Fabricacién de productos a base de cereales.

* Fabricacién de chocolates, dulces, confituras, jarabes, concentrados y
colorantes para alimentos.

* Fabricacién de almidones, féculas, levaduras, malta y productos similares.

* Preparacion, elaboracién, envasado y empacado de otros productos alimenticios.
* Fabricacién de productos a base de cereales con praceso contintio.

* Elaboracién y envase de bebidas alcohdlicas, exceplo las malteadas.

* Beneficio y fabricacién de produclos de tabaco.

* Fabricacién de tejidos y articulos de punto.

* Fabricacién de calzado.

__ClaselvV___

* Pesca.

* Trabajos de buceo.

* Extraccion y beneﬁcio de azufre..

* Exploracion y explotacién de petréleo crudo y gas natural.

* Explotacién de salinas. -

* Explotacion de yacimién!os de sal.
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* Preparacion, elaboracion, conservacién, envasado o empacado de carnes y sus
denvados.

* Preparacion, conservacién y envasado de pescados, manscos y olros productos
mannos.

*Fabncacién de alimentos para animales.

* Elaboracién de malla y cerveza.

* Elaboracién y envase de refrescos, aguas gaseosas o purificadas,

* Preparacién, hilado, tejido y acabado de lextiles de fibras blandas, excepto. de
punto.

* Blanqueo, tefiido, estampado, impermeabilizado y acabado de hilados y‘téjidos

de fibras blandas.

___ClaseV___
* Silvicultura.

* Extraccién y beneficio del carbdn mineral, grafito, y otros mine’fa/es no fﬁé?éligds e
en minas de profupd/dad . I
* Plantas de beneficio de minerales no meté/icoé en minas é'cfe/»da'b‘iér_to.‘ i
*Plantas de beneficio de minerales metdlicos en minas de"pr‘bfuh'cilfdad - e

*Beneficio de cereales y otfos granos y fabricacién de produc;tds de molino.”
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* Fabnicacidn de azicar y destilacidn de alcohol etilico.

* Matanza de ganado y aves, preparacion, conservacion, envasado, empacado de
carnes y sus denvados.

* Fabricacion de aceites y grasas vegetales alimenticias.

* Preparacion, hilado, tejido y acabado de texliles de fibras duras.

* Curtido y acabado de cuero y piel.

* Fabricacién de productos de aserradero.

* Fabnicacién de articulos y accesorios de madera, excepto muebles.

Una vez determinada la clase de la empresa, se relaciona con la tabla A~1 l

(apéndice) para definir el grado de riesgo y prima de ésla.

i1.4.- PLAN DE TRABAJO Y PROGRAMAS DE CAPACITACION.

11.4.1.- Plan de trabajo anual del departamento.

En el Departamento de Seguridad e Higiene se lleva a cabo" un programa e

anual de trabajo, cuyo fin es:
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- Dar seguimiento a los diversos requerimientos de organismos como SEDESOL,
STPS, elc.

- Capacitar al personal constantemente en aspectos de seguridad.

- Supervisién constante a equipos que pueden representar cierto riesgo para el

trabajador y a las diversas instalaciones de segundad de la empresa.

El plan de trabajo del Departamento de Seguridad e Higiene anual

comprende los siguientes aspectos:

A) Requerimientos de SEDESOL ( muestreos ).

1.- Muestreos isocinéticos a chimeneas - trimestral

2.- Muestreos de agua residual - trimestral

3.- Manejo de residuos sdlidos peligrosos (aceite quemado) ~ mensual -
4.- Entrega del reporte semestral ante SEDESOL.

B) Requerimientos de SEDESOL ( Documentacién legal )Q '

1.- Revalidacién de Iicencia‘de' funcionamiento - anual

2.- Licencia de inventario de emisiones - anual
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3.- Licencia de descarga particular de agua residual - anual
4.- Licencia de residuos sélidos peligrosos - semestral

.- Presentacion del plan de contingencias - anual

6.- Revalidacion de visto bueno de bomberos - anual.

C) Requerimientos de la STPS.

1.- Obtencidn de las responsivas de operacion de los recipientes sujetos a presion

ante la STPS - anual

2.- Licencia de maquinana y equipo ante STPS - anual.

D) Actividades generales.

1.- Inspeccidn fisica a extinguidores - mensual

2.- Inspeccién fisica a hidrantes - mensual .

3.- Entrega de aclos y condiciones inseguras de la planta - semanal

4.- Inspeccidn a todas las dreas de la planta pulso de seguridad - semanal
5.- Inspeccidn a bombas contra incendio - semanal |

6.- Inspeccion a esmeriles - mensual

7.- Inspeccién a escaleras portétiles y fijas - mensual

8.- Inspeccidn a los montacargas - mensua/
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9.- Inspeccidn al equipo de oxiacetileno - mensual

10.- Reunidn con la comisidn mixta de seguridad e higiene - mensual

11.- Reunion con los gerentes de érea - semanal

12.- Entrenamiento a brigadas de emergencia y simulacro en campo de practicas -

Agosto y Septiembre.

E) Proyectos de seguridaden 1995.

1.- Realizar la primera semana de la seguridad - Abnil.
2.- Proyecto de lratamiento de agua residual, cumpliendo con estandares de -
SEDESOL - Julio, Agosto, Septiembre. .

3.- Desarrollo e implantacién de formatos de auditorias. para méqulnas .
herramientas - Julio, Agosto, Sepliembre. -

4.- Realizar simulacros de evacuacién con todo el personal de la planta - mensual
5.- Implantacién del concurso "Vamos a lo seguro” - anual. »

6.- Platicas y proyeccion de peliculas de segundad con todo el personal c‘le‘la"
planta - mensual. | |

7.- Dar seguimiento para el cumplimiento  de diSpositivés' de »'Segb(idad «é“n

méquinas y herramientas del taller de mantenimiento - permanente. - i
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11.4.2.- Programas actuales de capacitacion,

El departamento de Seguridad cuenta con un plan de trabajo debidamente
estructurado para el manejo y cumplimiento de los aspectos relacionados a la

Seguridad Sanidad y Proteccion Ambiental. Los programas son:
A) PROGRAMA DE INDUCCION AL PERSONAL DE NUEVO INGRESO.

Este programa engloba los aspectos bdsicos de Segundad que deba
conocer fodo el personal de la planta, al mismo tiempo que se dan algunos
efemplos relacionados con los accidentes y sus causas, indicando ademas las

politicas y normas de seguridad bdsicas de la compafia, explicandoles la

importancia de respelarlas al maximo.

E! programa se imparte en forma obligatoria a todo el personal de duevo” \

ingreso {obreros y personal de confianza), tiene una duracién de 6 horas las

cuales son programadas en dos dias hébiles de la semana..

Los grupos se conforman con un promedio de 12 trabajadores, tanto en el “

primero como en el segundo turno.
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La periodicidad de este programa depende de la temporada de produccidn,
ya que en temporada alta el programa es impartido dos dfas por semana,
mientras dura la contratacién de persanal y disminuye en forma considerable a

dos veces por mes en temporada baja.

El programa cuenta con matenal filmico y material diddctico de apoyo, para

el mejor aprovechamiento del contenido del mismo.

Una vez tomado el programa, el personal debe registrarse en una bitécora

de control, donde se registran los cursos y pléticas dados por e/ _departaMéﬁto,

Dentro del programa de induccién se da a conocer la polftica "de segwidad :
de la compafiia, misma que envia un mensaje de preocupaczén y compromzso que

existe entre la Direccién General y los empleados para ewlar acc:dentes

También dentro del programa de mducc:én s8 contemplan Ias normas de sal ’

segundad, disposiciones y las sanciones que se. aplicarén cuando no'se cumplan

NORMAS DE SEGURIDAD

7




CAp:lI Departamento de Seguvidad e Higiene,

1) Siempre hay que observar las reglas de seguridad; su violacién se considera
como indisciplina.

2) El uso de equipo de proteccion es obligatorio para todas las actividades que se
realicen dentro de la planta.

3) Queda prohibido el uso de ropa suelta.

4) Obedecer los reglamentos, letreros de seguridad y seflales de prevencion
colocados en las diferentes dreas de la planta,

5) Debe abstenerse de correr en cualquier parte dentro de la planta.

6) Queda estrictamente prohibido hacer limpieza o reparacién de equipos ‘0
maquinaria en movimiento.

7) Se prohibe tanto a mujeres como a hombres, usar relojes, aretes, plumas,
medallas, colgantes, anillos y pulseras. | ‘
8) No quitar las protecciones de las maquinas; si por alguna razén jusfiﬁba’da es
necesario retirarlas, se deberan colocar a la brevedad posible.

9) El bloqueo de micro-switch queda estrictamente prohibido.

10) Es obligatorio el uso de cinturén de seguridad cuando se realicen tra‘bajo"s‘ en

sitios elevados.
11) No pasar debajo de gruas o de gente trabajando en  sitios elevados, !ampbbo

brincar de plataformas o andenes.
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12) Usar las herramientas adecuadas para el trabajo que realiza, manejarlos con
seguridad y comprobar su estado antes de emplearlas.

Es peligroso traer herramientas en los bolsillos. Debe tenerse mucho
cuidado al manejar instrumentos u objetos filosos.
13) El peso méximo que debe lransportarse a brazo o espakia no debera ser
mayor de 80 kilogramos. Siempre se debera tener cuidado al cargar un objeto y
la forma como lo haga.
14) Cuando se muevan objetos de un lugar a otro o se estiben, cuidar de que sus
dedos no queden atrapadas entre uno y otro objeto, Usar guantes, |
15) Es obligatorio mantener el drea de trabajo limpia y ordenada, y tener cuidado '
de dejarla en estas condiciones al término de la joméda de trabajo. |
16) Las bromas y negligencia o desorden estan brohibidas en las dreas de trabajo. - |
(bafios, vestidores y demds propiedades de fa empresa). K
17) Se prohibe introducir bebidas embriagantes asi como fodb tipo de armas a )as . .'
propiedades de la empresa. ~ También queda- prohibito. ingresar en‘ estado | de -
ebnedad o bajo los efectos de cualquier droga intoxicante. . ‘
18) El uso de aire comprimido para fimpiar ropa o cualquier parte del cuerpo é’sté', '

prohibido. ;

19) Siempre hay qué sacar o doblar hacia abajo cualquier clavo saliente, nunca . _ T

dejar maderas con clavos en eslas circunstancias.
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20) Se prohibe escribir leyendas en los sanitarios. Se deben mantener los
servicios sanitarios y los vestidores limpios y aseados y reportar cualquier falta de
fimpieza

21) Se prohibe el blogqueo de hidrantes o extintores. As/ cama el de retirar
eliquetas y seguros de los mismos.

22) No accionar las alarmas exceplo en caso de emergencia.

23) Si se defecta algun incendio, se debe dar primero la voz de alarma y luego si

se sabe cémo y se dispone del equipo se debe tratar de apagarlo.

Dentro del programa de induccion, se manejan conceptos bdsicas de "Acto
inseguro®, "Condicion insegura”, "Conciencia de seguridad”, “Equipo de
segundad’, "Tarjetas de seguridad" elc., es apoyado con ejemplos sencillos y
proyecciones de peliculas que muestran de manera clara y precisa como poner en

prdctica fa seguridad en la empresa.
B) PROGRAMA DE PREVENCION DE ACTOS INSEGUROS. (STOP)

El curso llamado STOP (alto a los actos iriseguros) se imparte en forma

semestral a los supervisores y tiene el objetivo primordial de identificar actos y

‘.“’, -
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CAP:H Departamento de Seguridad e Hligiene.

condiciones inseguras dentro de la planta, valiéndose para ello de una lista de

actividades crfticas que pueden ser causa fundamental de accidentes.

El programa STOP consiste en llevar a cabo 7 sesiones con duracién de
una hora aproximadamente. En cada sesidn se resuelve un cuaderno ' que es
autodidéctico y de gran apoyo para la comprension de la teorla, tocdndose los
siguientes temas:

Primera sesién: Introduccién al programa STOP
Segunda sesién: Equipo de proteccidn personal.
Tercera sesion: Posiciones de las personas.
Cuarta sesidn: Reacciones dé /as personas.
Quinta’sesién: Herramientas yequipo. |

Sexta sesién:  Procedimientos, orden y limpieza.

Séptima sesién: Aplicacién del programa STOP.

Despugs de caca sesion se lleva a cabo una dlscusmn sobre e/ !ema

expuesto y como aplicarlo a las éreas de trabajo.:

El curso es tomado por 6 elementos de las diferentes dreas de produocrén, i <

mantenimiento y control de calidad.
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El programa tiene una duracidn de siete semanas, ya que se imparte solo

un dia de la semana.

Una vez concluido, el supervisor serd capaz de idenlificar todos aquellos
factores que pueden representar riesgos de trabajo, y sabrd como canalizarlos

para llegar a solucionarlos.

C) SISTEMAS DE EVACUACION
Recientemente se han implantado pléticas relacionadas con el plan de
evacuacion de la planta y oficinas en casos de emergencia que obliguen a esto.
En dichas plélicas se le indica al personal: |
1.- Los puntos a seguir en momentos criticos:
- Tratar de conservar la calma
- La prevencidn de cualquier accidente

- La evacuacién répida y coordinada de la planta y oficinas.
2.- Los casos de emergencia:

- Incendio

- Humo en exceso

8
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- Sismos y derrumbes
- Fuga de matenial téxico o inflamable

- Cualquier anormalidad que amenace la integridad de las personas o la empresa.

3.- Lo que debe hacer una persona cuando descubra una emergencia:
- Accionar las alarmas ubicadas en plantas y oficinas
- Estar atento a las indicaciones que se den por el altavoz, por el jefe de seguridad

y/o de brigada.

4.- Que hacer al momento de escuchar la ordeh de evacuacion:

- Mantener la calma, tener en mente que los movimientds apresurados no siempre

son los mas convenientes, hablar con tranquilidéd y procurar inspirar _conl‘ianza‘ a L
los demds. L |

- Sin correr riesgos, si es posible, desconectar maquinas y aparatos eléctricos..
5.- Como actuar cuando ocurra un temblor:

- El personal que se encuentre en comedores y oficinas y no pueda salf, deberd i

cubrirse debajo de un escritorio, el dintel de una puerta o cerca "‘de una cblumrié. o
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- El personal que se encuentre descargando pipas, debera suspender de
inmediato dicha aclividad, y si le es posible, parar fas bombas, cerrar las vélvulas y
dirigirse al punta de reunién sefialado.

- El personal que se encuentre en escaleras, plataformas o trabajando en alturas,
deberd descender con toda calma.

- El persaonal que se encuentre en las dreas de produccién deberd dirigirse por la
ruta de emergencia correspondiente.

- Todo el personal deberd estar atenta para recibir fas indicaciones def personal

autonzado para evacuar.

- Durante el sismo, el personal deberd dirigirse a los puntos de reunion

previamente establecidos dentro de la planta.

- Una vez terminado el sismo, el persohél -deberd esperaf indidacion‘es;,del‘

coordinador de brigada para regresar a sus dreas de frabajo:
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CAR:N Situucitn actual ¥ deteccidn de fallas,

CAP. lll SITUACION ACTURL Y DETECCION DE FALLAS

En el presente capitulo se detallan paso a paso los procesos que serdn
objeto de estudio para detectar los riesgos de trabajo que en ellos puedan existir y

asi poder determinar las mejoras que estos requieran para reducir el nimero de

accidentes.

i#1.1.- DESCRIPCION DE LOS PROCESOS.

A continuacién se describen los procesos que por su riesgo, son Jos més _

peligrosos en el drea de chocolates de La Azteca. Estos procesos son:

- Proceso de descarga de pastas y cobertdras de las pipas a los depbsihs. y
- Elaboracidn de chocolate Linea Larin. |

- Elaboracion de Freskas.

- Elaboracidn de chocolate Tin Larin.
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CAPR:II Sitnacion actual y deteccidn de fallas,

CAP. Il SITUARCION ACTURL Y DETECCION DE FALLAS

En el presente capitulo se detallan paso a paso los procesos que serén
objeto de estudio para detectar los nesgos de trabajo que en ellos puedan existir y
asi poder determinar las mejoras que estos requieran para reducir el nimero de

accientes.

il.1.- DESCRIPCION DE LOS PROCESOS.

A continuacién se describen los procesos que por su riesgo, son los mas-

peligrosos en el drea de chocolates de La Azleca. Estos procesos son. ‘

- Proceso de descarga de pastas y coberturas de /as pipas a los debé_sitos.’ ol
- Elaboracién de chocolate Linea Larin.
- Elaboracién de Freskas. ' B AR e ; i e

- Elaboracién de chocolate Tin Larin.
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I1.1.1.- Proceso de descarga de pastas y coberturas de las pipas a los

depdsitos. (cursograma 1)

- Al llegar la pipa con cobertura o pasta a la planta, se pesa; una vez pesada, se

dinge hacia el rea de depdsitos para descargaria.

- Si se trata de una pasta de: Freskas, Lannela, Nueva Linea Larin o Tin Larin /

Almon Rfs, se vacla pasta por la tuberia No. 1
- Si se trata de pasta Nueva Osos, se vacla por la tuberla No. 2
- Si llega pasta de cereza licor o rompope, se hace por la tuberla No. 3. 3 R

-En caso de 1o tener espacio en los depdsitos y necesitar vaciar la pastaen los -

depdsitos auxiliares se vaclan por la tuberla No.4.

- Los depésitos en donde se almacenan las pastas se -cla_'siﬂba'n;de la siguiente Lo

manera.
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DEPOSITO No. TIPOS DE PASTA QUE
PUEDE ALMACENAR
1 Freskas
2 Tin Larin/ Almon Ris
3 Nueva Osos
4 Glucosa
5 Cereza Rompope
6 Cereza Licor )
7 Nueva Linea Larin ;
8 Nueva Linea Larin %
9 Larineta ;
10 Nueva Linea Larin/ Larineta
1" Nueva Linea Larin/Krish Krash !
12  Nueva Linea Larin/Larineta/  ‘. ‘ R
' Krish Krash 3
13 Frudex
14 ~ Manfecadecacao
Marmita de recuperacidn | ‘ Freskas | |

s/n " Glucosa
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- Se tendra cuidado que al descargar la pipa por una de las tuberlas, las vdlvulas

de los demas depdsitos deben quedar perfectamente cerradas.

- Se arranca el motor de la homba hasta que se ha vaciado toda la pasta, y antes
de recoger la manguera, se invierte el sentido de giro de la bomba, succionando la

pasta residual en la manguera y evitando que se escurra y derrame en el piso.

- La pipa se retira y se pesa nuevamente para contabilizar la pasta descargatia en

fos depdsitos.
- El inspector de control de calidad toma una muestra de la pasta par re‘al‘iz‘ar‘,é/'
anélisis microbiolégico. El resultado de este debe cumplr con. las normas

eslablecidas.

- El programa de pastas y coberturas se realiza semanalmente, una vez que se-

tiene la informacién sobre que I!héas trabajaran la sigaiénte semana, ise} célycula:‘ i

1.- £l consumo de pasta que tendrd cada linea.

2.- La cantidad de viajes requeﬁdds para cada pasta ( jéqhsideréndd ;quue‘ cédaﬁ‘y. 1 :

viaje trae maximo 7 Ton. de pésta )
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Cursograma Proceso de Descarga de Pastas y Coberturas
de las Pipas a los Depdsitos

Obtencion de Pastas y Coberturas

Pesar pipa cargada con cobertura o pasta ) 20 min {
Dirigirse a drca de depdsitos ['_' > 2min E
Inspeccion (Andlisis de viscosidad de la pasta l" '] 10 min E
o cobertura) .. !

Vaciar cobertura o pasta por bombeo ¢n Y, ﬁrs R ‘ i
tuberla correspondiente ./ BT
Invertir sentido de giro de la bomba para (L\ 10 min

evitar derramcs : : Ry e .

Pesar pipa descargada : /‘, 2 wmin :

Almacenar pastas o coberturas en depdsitos
correspondientes
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CAP:11l Situacidn actual y deteccién de fallay,

3.- El volumen de pasta que almacenara cada depdsito dianamente.

- Con estos datos se hace la programacion de viajes, anotando el tipo de
cobertura, la fecha y hora en que se necesitan y el depésito en el cual
descargaran.

I1.1.2.- Descripcién proceso Linea Larin. (cursograma 2)

Este proceso se lleva a cabo para las tres diferentes semillas que se utilizan

en la LInea Larin: Nuez, Avellana y Almendra.

i
§
i
i
i
i
}
!

- Se agrega manteca de cacao a cada una de las marmitas hasta llenar ely“85’% de -
Su capacidad. | o ’

- Se agregan aproximadamente 23 Kg de semilla en canastas. |

- Se colocan las canastas con sémil(a enel infen'or de las }na“r_inifas‘ réspecti\%as;v

- Se frie la semilla con una temperatura de 135°C durante un’ ;igr;npo,‘-' o

considerando la compasicion de la semilla de:

1) Almendra 39 - 40 min.
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2) Nuez 31 - 33 min.

3) Avellana 31- 32 min.

- Dos operarios introducen los moldes al temperador ( precalentador )
colocdndolos en una banda que avanza continuamente y los lleva a un tinel de
calefaccion para ue los moldes tengan una temperatura adecuada que permita
que al inyectar la pasta, esta fluya llenando todas las cavidades y se obtenga una

barra maciza y uniforme.

- Se colocan los moldes precalentados en otra banda transportadora del lipo

cangilones, donde se inyecta la primera capa de pasta.

- Mediante una cadena transportadora, los moldes llegan hasta la seccidn de

volteador (maroma), donde el molde entra sobre unos rieles para recibir un giro de

180°, con el fin de que el chocolate forme una cavidad donde se co/bquen las

semillas y se relire a su vez el exceso de chocolate; después entra ‘a otro

volteador con el fin de que el molde regrese a su posicién oﬁginal, para.que de

esta manera sea posible agregar la semilla correspondiente.

9
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CAP:1l1 Situacidn actual y deteccidu e fallas,

- Los moldes después de haber pasado por las maromas, son enviados a un
rodillo para quitar el excedente de chocolate que aun tenga la superficie, de forma
inmediata son transportados por el tinel de enfriamiento en donde el chocolate

toma las caracteristicas que peimiten que adquiera una consistencia sdlida.

- Otra banda transpertadora los conduce a la seccién grano, donde el dosificador

alimenta las semillas { previamente seleccionadas en cada cavidad del molde ).

- En la seccién de compactado de semilla se encuentran tres operadoras, dos de
ellas manualmente retiran las semillas excedentes y la tercera se encarga de

apisonar la semilla con la finalidad de que no sobresalga def molde.

- Se enfrian los moldes, siendo transportados hacia el tnel de enfriamiento con la

finalidad de que la pasta { chocolate ) tome una consistencia sélida.

- Al término del tinef de enfriamiento, se encuentra e coordinador tapa, por:rﬁédio g
del cual se dirigen los moldes a fa seccion de apisonado. Eh ééte sec"c‘:ién-‘@ha 4
operadora se encarga de agregar nuevamente semilla al molde yotra de épisc)nar: '

nuevamente en caso de que la semilla sobresalga de la supe(ﬂcié de éste.

93




CAP:IN Situucide actual y deteceitn de fallas,

- Los moldes son llevados hacia el segundo inyector para que reciban por

segunda vez una inyeccion de pasla y asi se rellene lo que resta del molde.

- Los moldes son llevados hasta la seccion de vibrado (entablillado), con la
finalidad de que la pasta se distrbuya uniformemente y se compacte en el molde
para que el chocolate no quede poroso, y de inmediato son transportados e
introducidos a un refrigerador con una temperatura entre 3 y 7°C donde
permanecen durante 2 min. para que la tableta se endurezca lo suficiente y

pueda relirarse del molde sin que sufra ninguna averia.

- Una vez que las tabletas salen del refrigerador, pasan a unas guias del bastidor
que voltean los moldes para que reciban un impacto sin que las tabletas se dafien, |

cayendo sobre charolas para ser lransportadas hacia la seccion de envoltwa: '

- Ya en el drea de empacado, las charolas con las tabletas de chdcblate,_Se
colocan en una banda transportadora hasta la seccién de envoltura, donde tres.

operarias toman las tabletas y las colocan en el transportador que las in((oduce en.

la méquina envolvedora, donde serdn envueltos con papel estéljo y papel

estampado.

9"




CAP:Ill Situacidn actual y deteccibn de fallas.

Si las tabletas llegan en mal estado, se depositan en un tambo de reproceso, en
vez de colocarlas en el transportador de alimentacién de la mdquina; por otro lado,

las charolas vacias se regresan a la seccion de desmoldeo.

- Después de haber sido envuelta cada tableta, tres operadoras las colocan en
cajas plegadizas ( previamente codificadas con fecha y turno de produccién ) de

diez tabletas por cada una.

- Las plegadizas llegan hasta la médquina encelofanadora donde la operana
verifica que éstas_contengan el nimero adecuado de tabletas y que la envoltura
de cada una de ellas esté en buenas condiciones; las introduce en la médqina

para que las envuelva y selle con papel celofan.
- Ya envueltas las cajas plegadizas, un operario coloca 30 dentro _de'c;ajas_(‘ ,

corrugadas, y después de sellarlas las coloca sobre unas tarimas que ﬂﬁalmehké

son llevadas al almacén de producto terfninado. '
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Cursograma Linea Larin

Ohtencidn del cocholate (cobertura)

Recepeicn de Pipa

Transporta & Depdsito

Inspeccion. Pasar por Imin, Detector de
Muales

Transportar hacia myedores

Obtencidn del Grane

Agregar mantova de cacao a la manmita

Agregar semilla a las canastax

P canastas hacia

Colocar canastas en inferior de marmitas
Freie sumillas

Inspoccionar semillas

Escurris canastas

Transportar canastas # centrifuga
Centrifugar canastas

Extraor smitlas

Almaconar a tambos

Transportar a seocion de dosificado

hee Elaboracidn chocalate linea Larin
. !
; Introducir mokles af tompermdor ’K \
- meial o bands o molde al tinel de Cl'\
I—.:f calefaceitn Ty
(> ™
Temperar of molde ,/\ }
ook e
.Tl\\ Transporiar moldes ¢n handa 7——]'4‘\
LE: transportadors hacia primer inyetor ‘w[.>
SR A
Inyectas prinwrs caps de pasta )
{ ) tomin
\[f
( "\ 10 min.
L;L;
E Transpostar hacis seccitu de volteadaos »
i
( > {min. J
- Voltexr molde 180° con marvina No, 1
1.8,

Voltear malde 180° cor maroma No, 2

L —] Transpoctar moldes » rodillo
’J) 10 min.

& ' . Quitar extedente d choculate

Traportar por tined de cnf
Trangortar hacia sexxidn de grano

Colocar el grano & mafdes

N v
visualmaite ;
: Trmwhr portliml de mitiamionto
" Colocar grano faltanee mmoldes .
. migvanwaite si cs pocesarin
Transportar a segnido inyéaor :

lnymarscgtm& ’ L;ipu de pada

pactar semillas ¢'i ianar.

Inspeccionar visutlmente ¥y conipactar




Transportar @ seccién de vibrado

Transportar por entablilladora hasta o
refrigerador

Enfiriar moldes

Transportar a desmoldeo

Desinoldear chocolites

Teansportar chocolates » seccién de
enpaque

“Tomar, inspeccionar visualmenta y colocar ..

barras cn basda trangportadors
Transportar barras 8 envolvedors

Envolver barras con piapel estaifade y papel
estanpado

Inspectionar envoltura y cnlocar en cajas .

plegadizas -

tagads n

Transy cajas
aeclofanadora

Envolver 'y sellr cajas plegadizas con

papel celofan

Inspeccionar envoltura 'y colocar e cjas’ i 7

corrugadas - :

Colocar cajas cormigadas sobre tarimas-

Transportar a slmacén de producto

terminado R

Almacmar temporalmente

=

.

|

C

TN
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CAPR:LIL Situacidn actual v deteccion de fallas,

l.1.3.- Descripcién proceso Freskas. (cursograma 3)

A) Elaboracién del centro.

- Se mezclan glucosa, agua y azicar en una marmita, se eleva la temperatura a
100°C y se cuece durante 30 min., bombeandose hacia el vacum, donde se da un

cocimiento a 130°C.

- El producto cae a unos cazos donde se le aplica un vacio de 56mmHg., una vez
cocido el caramelo se le agrega el &cido citrico, colorante y esencia (segtin el
sabor que se produzca, serd la preparacion en que se agregan estos
ingredientes), una vez incorporados, se mezcla bien con el caramelo auxilidndose

de un remo de plastico.

- El caramelo se baja a una mesa de enfriado donde debe quedar a unos 95°C,
esto se hace ddndole dobleces al caramelo. De igual forma, se homogenéizaf el |

color del caramelo, una vez obtenida la temperatura deseada, se transpofta hacia

la estiradora.

- En la estiradora se introduce aire a la masa de caramelo, por medio’ del

movimiento de unos brazos que estiran el producto, homogeneizando e/ color del

caramelo.
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CAPR:I1Y Situacitn sctual y deteccién de failas.

- En la bastonadora se le da una forma cbnica al caramelo y se manda a los
discos egalizadores, cuya funcidn es dar una reduccidn gradual en el didgmetro de
la tira de caramelo, pasandola después al troquel, donde se realiza el corte de los

centros para la Freska ( el centro debe pesar 1.2 gr.).

- Los centros serdn transportados por un elevador inclinado para llégar ala
entrada de las exclusas, que dosifican la cantidad de centro que entra al Mnel de

vaclo,

- En el tinel de vaclo, el centro es sometido a una presién de Vaclpde sqnimf{gt,
lo que hace que ef centro se inlle (b esponje), a la salida del ,lc"iné[ se (iéhe' otip '

juego de exclusas que dosifican el centro hacia un seleccionador de yéﬁ/_/as. o

- En el seleccionador de varillas se separan los:cenlros rotps‘,»"‘ihcomp(e‘loS yde S
tamafto pequefio de el resto; el centro de buen tamafio junto con el grande pasan

a una banda de seleccién, donde el personal dellﬁa linea, nUéVarﬁenté reti(éké'_)bé

de tamario grande, deformes e incompletos. Por dltimo, ;Ibs‘ Ce})trbs f_‘de‘.b‘aen

tamafio son vaciados en bolsas de polietileno (10 kg. o), para‘séi ’élhfécénadés .

por lo menos durante 8 hrs.
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CAPR: LN Situncidn artual v deteceion de fallay,

B) Elaboracidn de la mezcla de polvos.

- Se vaclan 50Kg. de azdcar en la mezcladora (2/3 partes del total).
- Se vacian 25Kg. de cocoa en la mezcladora (1/3 parte del tolal).
- Se tapa la mezcladora y se mezcla durante 20 min.
- Con un cucharén de acero inoxidable se flenan con mezcla las bolsas de
polietileno:
Para bombos chicos- 3.0 Kg. de mezcia.

Para bombos grandes- 4.5 Kg. de mezcla.

- Se colocan las bolsas dentro de canastas blancas.
-Se identifican las canastas con nombre, fecha, turno ¥ tipo de bombos en el que T

se ulilizaran. ‘ : S g

- Se colocan las canastas sobre tanmas y se llevan al érea de cub(el't‘d’para'su S L

ulilizacidn inmediata o dejarlas dentro del drea de prodUccién. '

C) Preparacion de la goma arabiga.

- En un recipiente se colocan 8 Kg. de agua (2/3 partes del total que se ‘bréb'a'fén)’ S
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CAR:1IL Situacidn actual y deteccidn e fallay,

- Se pesan 4Kg. de goma (1/3 parte del total) la cual se incorpora lentamente y se
mezcla con un agilador por espacio de 30 min., hasta observar una mezcla
uniforme, libre de grumos.

- Una vez preparada la goma, se le coloca la identificacién correspondiente

(nombre, producto, fecha, responsable).
D) Cubierto del centro.

El cubierto del centro se puede realizar ya sea en los bombos manuales o
en el Carle Montanari, de los cuales s@ cuenta con.
1.- Nueve bombos chicos con capacidéd para 11 Kg. de centro ( manual ).
2.- Trece bombos grandes con capacidad para 17 Kg.'de centro ( ‘manué/ ).   .‘ s '

3.- Un bombo Carle Montanari con capacidad para 80 Kg. de centro. c i

En los bombos manuales:

- E centrb ya pesado en bolsas de 10 Kg. se vacla al inten‘or de lb‘s"bOmb‘o's‘, 3

seguin su capacidad; afladiéndole una primera capa de chocolate y.’(‘,'c'ob'ebrlt“‘uré' L

tra/da de los depdsitos ) y la mezcla de cocoa y azicar..
- Con el bombo en movimiento y con las' manos se ayuda a éSpém)‘r'/av mezcla en:

todo el producto.
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cARL Situucidn actual v deteccidn de fullas,

- Una vez incorporado el polvo al cenlro, se detiene el bombo y se enfria
inyectando aire frio durante 30 min. Una vez que el centra empalvado estd frio, se
adiciona la segunda capa de chocolale, lo cual se realiza con el bombo en
movimienfo, agregando un cazo de cobeitura y agitando con las manos la Freska
del interior del bombo, ayudando con esto a una mejor incorporacién de la pasta,

feniendo como referencia el peso de la Freska que debe serde 2.9 gr.

- Se deja secar el producto por medio de inyeccion de aire frio que se hace con €l
bombo en mavimiento, y una vez ya seco, se le inyecta aire caliente y aire frio

para ayudar a alisar el producto.

- Una vez alisado, se detiene el bombo y se deja la Freska en el interior jt)nto con
la inyeccién de aire frfo por 30 min. y ya enfriado el producto, se refira del bombb S

y se coloca en bolsas de polietileno para transportario al érea de bn‘/lado.

En el bombo Carle Montanari:
- Se colocan en el bombo 80 Kg. de centro, tapdndose y programdndose "paré R
comenzar el proceso de cubierto.

El bombo tiene tres posibles tareas de realizar: -
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CAP:IT Situacidn actual y deteccion de fallas.

a) Inyeccién de pasta.
b) Pausa.

¢) Inyeccién de aire frio (secado).

El bombo se programa como a continuacién se indica:
1) Un ciclo.- 550 seg. inyeccién de pasta.
70 seg. pausa.

900 seg. inyeccién de aire frio.

2) Tres ciclos.- 65 seg. inyeccidn de pasta.
20 seg. pausa.

20 seg. inyeccién de aire frio.

3) Cuatro ciclos. -60 seg. inyeccidn de‘ pasta.
65 seg. pausa.
35 seg. inyeccién de aire frio.
4) 80 - 100 ciclos.- 60 seg. inyeccidn de pasta.
60 seg. pai/sa.

35 seg. inyeccién de aire frio.
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CAP:111 Situacion actwal y deteccion de fallas,

- Una vez terminados todos los ciclos con diferentes programaciones, se mantiene
el bombo girando e inyectando aire frio para terminar de secar el producto y asi

poder descargarlo en bolsas de polietileno y transportarlo al drea de brilado.

~ E) Brillado de Freska.

- Teniendo el bombo sin girar, se carga con Freska cubierta, inyectdndole aire frio

por espacio de 30 min.

- Se hace girar el bombo y se agrega la goma ardbiga al interior de éste,

esperando a que seque la goma. Co P

- Se inyecta aire frio y aire ambiente, hasta que se obten'gé el brillo deseado éh el o

producto (esta operacién dura aproximadamente 40 min.) » Tt o 1 :

- Se saca el producto del bombo, metiéndolo en‘ bolsas de polieti)eno, debiendo

identificarlas con la fecha y !ufno en que se cubrie(dn; transpoité‘ndose de ‘aqul al 2

delector de melales.
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CAP: 1 Situacion actual y deteccion de fallas,

F) Deteccion de metales.

- Se coloca el producto en una lolva donde unos rodillos dosificadores, envian la
Freska a una banda que lransporta el producto a través cde un detector de
metales, en caso de existir algin metal en el producto, este se desecha por una
canaleta que la envia a una canasta para ser llevado al drea de forrajes al final del
turno. El producto libre de impurezas metdlicas se guarda en bolsas de polietileno

con su respectivo cédigo de identificacion y se transporta al drea de almacenaje.
G) Empagque de Freskas.

- Se localiza la Freska con cédigo mas atrasado y se lleva a las tolvas de |
alimentacién donde por medio de unos rodillos dosificadores se envian 14 pié_zés

(que deben dar un peso de 40gr.) a los cangilones que transportan _Ia.‘Fr‘éské '

hacia los cuellos formadores pasando a través de ellos y Ilegéndo al embolsado
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Obtencidn de chacalute

Cursograma Freskas
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Reaxpeion de pipa

Trangponta a deposito

Inspeccion, Pasar por imin daedor de
ntals

Hombear a canastas

Transportar & carros
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Mezcla de Goma Aridbiga y agua

Mezclar goma ardbiga y agua
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Adicion de chovolate 2* cupa
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e
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CAP:II Situacion actual v deteccibn de fallas,

(donde previamente el papel de envoltura ha sido codificado y ha tomado la forma

de la bolsa).
- Las bolsas son transportadas por medio de una banda para ser empacadas en
cajas plegadizas y cajas corrugadas, las cuales han sido previamente codificadas

con el mismo cédigo que las bolsas.

- Las cajas corrugadas se esliban en tarimas para ser transportadas al almacén

de prodiucto terminado y ser enviados al cenlro de distribucion.

l.1.4.- Descripcién proceso Tin Larin. (cursograma 4)

A) Habilitacién del cacahuate.

- El cacahuate es llevado hacia el drea de tostado.

- Se acciona el interruptor general del tostador de cqcahuaie y se cieran: las "

compuertas del mismo.

- Se verifica el peso indicado del lote para cada costal de cacahuate crudo con el .

fin de saber la cantidad de costales a vaciar al tostador, -
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CAM I Sitnacidn actual y deteccin de fallay.

- Se acercan a la tolva de alimentacidn la cantidad de sacos de cacahuale
necesarios ( 6 ¢ 7 segun el peso del saco ) para completar 250 Kg.
aproximadamente, que son vaciados al tostador; cuando éste llega a una

temperatura de 150°C.

- Se espera a que se lleve a cabo el proceso de tostado considerando un tiempo

de 50 a 60 min. aproximadamente y una temperalura entre 180 y 200°C.

- Se debe inspeccionar constantemente el estado del cacahuate cdando entre en

los pardmetros de temperatura y tiempo para evitar que se tueste demasiado o se

queme.
- Una vez terminado el tostado del cacahuate se descarga al enfriador. :

- Se arrancan y paran intermitentemente por cortos 1apsos los agfiadores del

enfriador para voltear el cacahuate y enfriario més répido.

- Una vez que se ha enfriado el cacahuate, se descarga en tambos cubiertos con

bolsas de pldstico limpias.
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CAP:A1) Situacidn actund v deteccidn de fallas,

- Se llevan los tambos llenos al drea de proceso de cacahuate, debidamente

identificados con fecha, turno, cantidad, descripcion, nombre del cocinador, etc.

- El cacahuate pasa a lravés de un descascarador donde por medio de la friccién

con rodillos de goma, se le quita la cdscara. Se debe verificar que el porcentaje de ‘

cacahuate descascarado sea un minimo del 98%.

- El cacahuate pasa después hacia unos corfadores, los cuales deben estar
perfectamente limpios y Sanitizados, los cortadores deben tener buen filo y sus
separaciones deben estar bien calibradas, con el fin de evitar que ol grano salga

muy entero o con demasiado polvo.

- El grano ya cortado pasa a un cernidor de mallas ( tamizador ) el cual hqée una“ |

seleccién del cacahuate de acuerdo al tamalo de los trozes, usando el m_ééﬂ‘no .

para el relleno Tin Larin.

- Una vez seleccionado por tamarios, es pesado en lotes d_é 100 Kg y

almacenado en tambos metdlicos con una bolsa de polietileno debidéhfénté :

identificada.

110




CAR:LI Situacion actual y deteccion de fadlas,

B) Elaboracién del relleno Tin Larin.
El relleno de Tin Larin contiene los siguientes ingredientes:

Grasa vegetal

Cacahuate tostado en polvo
Aziicar estdndar granulado
Aziicar mascabado

Sal refinada

Ematox D

Lecitina

Leche en polvo

Esencia rocka preparada:
Recorte Tin Larin sin trampar

Recorte Tin Larin trampado.

- El azicar estdndar y el mascabado se pasan por un cernidor ( 7mm. )*para g
eliminar posibles cuerpos extraflos y para darle una cohsisrenqia muy fina'y
dispersa, una vez cernida se envia en tambos metélicos'.co,h u'na’bols‘a‘v‘dé ‘

polietileno debidamente identificada.
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CAP:111 Situacion actual y deteccidn de fallas,

- El polvo de cacahuate, el recorte de Tin Larin trampado y sin trampar, la sal,
parte de la grasa vegetal y el ematox D se vacian y se mezclan en el mezclador
honizontal. Después de que la mezcla toma un aspecto homogéneo se agrega el

aziicar estandar y el aziicar mascabado.

- Una vez que el aziicar se ha incorporado perfectamente a la mezcla y ésta no

presenta grumos, se vacia en una lolva para ser transportada hacia un refinador.

- La pasta es alimentada al refinador, donde se le da un tamafio de grano

especlifico para el relleno.

- La pasta ya refinada es transportada por medio de bandas hacia una cbhcha,

donde previamente fue agregada la otra parte de la grasa y la lecitina, y una vez -

vaciado el total de la pasta refinada se inicia el proceso de conchado, dejando que

se alcance una temperatura minima de 80°C y méxima de 90°C, manteniendo

esta temperatura durante 4 horas.
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CAP:I Situacién actual y deteccidn de fallas,

- Concluido el tiempo, se deja enfriar hasta un minimo de 55°C y se agrega la
leche en polvo y el saborizante, cuando la mezcla sea de apanencia homagénea y

no presente grumos, se da por terminado el conchado.

- La pasta es vaciada en carros meldlicos y almacenada 24 horas, colocdndoles

una tarjeta con los datos de identificacion del producto.

C) Elaboracion de la mezcla para oblea Tin Larin.
: La mezcla para oblea Tin Larln se compqne de los s{guientgs ingrediehtgs.‘
Agua
Harina de trigo

Propionato de Sodio

Sal refinada

Bicarbonato de Sodlio

N Fécula de malz
Aceite de malz
Grasa vegetal

Lecitina
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CAP:I Sitwacidn actual v deteccion de fallay

- Se verifica que el equipo esté limpio, que se tengan a la mano los accesorios a
utilizar y que se tenganA disponibles los ingredientes necesarios para la elaboracidn
de la mezcla, al igual que las cantidades adecuadas para cada pesada.

- Se pesan 3 Kg. de grasa vegetal y se funden en una marmita.

- Se pesan 3 Kg. de lecitina y se vacian junto con la grasa vegetal en un

recipiente, mezcldndolos hasta su homogeneizacion.

- Se pesan 10 Kg. de aceite de maiz y se agregan a la mezcla anterior, mezclando

nuevamente hasta su homogeneizacion, vacidndola en la tolva de "mezc!a‘de

grasas"”, la cual se agrega a cada pesada en una medida de 1.6 Kg.

La preparacién de la mezcla debe iniciarse 20min. antes de ‘inic[af la

fabricacidn de la oblea en el horno.

- Se agregan al turbomezclador 72 Its. de agua.

- El primer ciclo de mezclado se inicia encendiendo el turbémeédlado;}? a‘gregahdo"

44 Kg. de harina de trigo, haciéndolo lentamente con un cucharén de taf m'aneré !

que la harina se incorpore complé(amente al agua,
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CAP:IIE Situacién actual y deteccidn de Latlay,

- Se agrega gradualmente la fécula de malz ( 8 Kg.) con el fin de que el
turbomezclador no se sobrecargue con las sustancias a mezclar.

- Se agregan 3 Kg. de sal refinada, 1 Kg. de propionato de Sodio.

- Se pesan y agregan 1.6 Kg. de la mezcla de grasas previamente preparada.

- Se espera a que se termine el primer ciclo de mezclado ( 2.5 min.) hasta que el
turbomezclador se detenga.

- Se realizan un segundo y un tercer ciclo de mezclado con la misma duracion que
el primero,

- Se descarga la mezcla al recipiente principal,
D) Preparacion de la oblea.

- Se enciende el horno y se calientan los moldes durante 30 min,

- Se inyecta la pasta hacia los moldes dentro del horno y se revisa que el mb/de
no tenga burbujas para que la oblea no salga incomp/eta o'sucia. |

- Se hornea la pasta a una temperatura de 75°C. | |

- Sale la oblea hacia las bandas transportadoras, donde sé"alime‘nrai aun avrg:o.dev
enfriamiento que la enfria. i

-Se deposita en una mesa dor;de se inspeccionan el cocido y l‘e,rminadob de /a B

oblea.
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CAP:IL Sitacion_actual v deteccion de fallas,

E) Rellenado de la oblea.

- Una persona coloca la oblea sobre los rodillos de /a rellenadora.

- Se adiciona relleno en la tolva de la rellenadora, la cual por medio de aspas lo va
distribuyendo sobre la oblea.

- Al salir la oblea con relleno, pasa por debajo de una barra metdlica que le quita
el excedente de relleno dejando la cantidad exacta.

- Un operador a la salida coloca manualmente encima de la oblea con relleno la

ofra oblea ejerciendo una presion.
- El sandwich relleno pasa por debajo de un rodillo el cual lo compacta, pasando

después a una camara de refrigeracion con temperatura aproximada de 3°C.

- Un operador retira la oblea rellena de la banda y la coloca en la cortadoré donde '
primero se realiza el corte longitudinal por medio de hilos metélicos."ﬂdégo

cambiando de direccién la oblea, autométicamente se realiza el corte transversal

obleniéndose las barras de la medida deseada.
- Posteriormente dos operadores seleccionan las barras y las ac,‘dnfodan -
separadas en grupos de ocho en una banda que las lleva al tr‘am‘pa‘do.( ,.cbbie'r'td )

de chocolate por ambas caras ).
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CAIN Situacion_ actual v deteceidn de fallas,

- £l chocolate es extraido de los tanques principales por medio de bombeo y es

almacenado en tanques auxiliares junto al frampador.

- El chocolate se bombea directamente a un depésito por donde una banda de
malla sumerge las barras para que sean cubiertas tolalmenle. ( Este depésito
debe tener siempre un nivel estable ).

- Al salir del cubierto reciben aire a presién que retira el excedente de chocolate el

cual cae por medio de unas rejillas al mismo depdsito.

- Una vez escurridas llegan por medio de una banda a un refrigerador ldngiludinal
donde son enfiadas y son pasadas por el detector de metales ‘siéndo. separados
manualmente hacia las dos envolvedoras.

F) Empaque de las barras.

- Se envuelven las barras automaticamente en papel, eslarhpédd]pas‘andqfalb o

levantamiento de las tabletas ( manual ) para colocarse éh,bajas‘plegadizas Ias LY
cuales se colocan nuevamente sobre la banda para flegar a la enceldfah‘addra,‘ de i

donde al salir, son acomodadas en cajas corrugadas que serdn selladas vc‘:ohf?ur';a o T

encintadora, llevéndose finalmente al almacén deprodub}to terrh)’nadb. e
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Mezcla de grasay

Cursograma Tin Larin

Inspeceionsr equipo, materia prima y
soxusorios & wtilizar

Elahoracida Chaocolate Tia Larin

Agregar agua al turbonwezsdador

Agregar harina al agna y mezclar
manualmente

Agregar féculs de malz y mezclar
manvalmente

Agregar 0l refinada, bicarbonato de sodio
y prpisnalo de sodio

Agregar mencla de grasay

. N
Fundir grasa vegatal on manmita ) 3min
Vaciar Itivina y grasa vegetal y mezclarlos N 1ml
e un recipiente \I i "
Agregar sosite de maiz v mezcla anterior o
y mezclarlos ]) Tmiln

7
Almacenar tamporalmente LA
Preparacion del Relleno
. |

Verificar peso dc los lofes de cacahuate . —] 20min

cudo

Transportar cacshuate havia totador

Tostar cacahuate a 180°-200°C

Descargar al nfriador

Fafriar cacahuate

Transportar cacahuate en tambos hacia
descascarador

Descascarar cacahuate

Llevar o conadores

Quebrado de cacahuate

Tamizado de cacahuate

Almacenar en tambos

Transportar hacia drea de rellonos

Vaciar polvo de cacahuate, recorte de Tin-

Larin, sal, grasa vegetal y emalox en

mezcladora horizontal

Mezclar hada homogenizar

-
l\ 1.5hes

2min

28min
' lsep

Jseg

} 4min

1Smin,

! 1Smin

<

Primer cliclo de mezclado
Segimdo ciclo de mezclado

Tawr ciclo de mezelado

’

Almacenar on rucipiante principal
Cakntas los moldes en ef homo

Inyectar pasta hacia los moldes
S min

Homear pasta a 75°C
Transportar hacia irea de mfriamionto

Enfriar oblea

Inspeccionar cocido y ternminado de la
ablea

Transpoitar a relienadora

Colocar oblea sohre rodillos de la
rellenadora

Adicionar retlonn sobre 1a oblea y quitar
exoxkn(e ;

—

{

\,_]//\.

—( —

S

3

1 min

2min

2 min

2min

2 min

2.5 min

2.5 min

2.5min

30 min
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Agregat azicar edandac y moscabado

Mezelar hasta homogenizar

Transportar mezcla hacia refinador

Refinar pasta

Transportar pasta hacia condia

Conchado de la pasta

Entiar pasta y agregar loche en polvo

Almacenar en carros melalioos

Teansportar 8 rellenadora

Obtenclén del Chocolate

—

N

) Smin

15mh

S

<

O30

15 min

4brs

1

/,ﬁ
L H
oz
g -

.

Colocar manualmente {a segunds oblea
sobre Ia ya rellma

Se transporta sobre banda hacia
conpadadma y cAmars derefigeracidn

Conpactir sandwich
Refrigerar 8 3°C sandwich
Transponar hacia la cortadora
Corte longitndinal de 1 obica
Cone transvensal de Ja oblea

Inspeccidn del sanswinch ya cortado

Selcocionar bamas y acomodas en grupos
dof

Transporte por banda hacia ol trampador

‘ln.. fonar nivel del chocolate en et

“depdsito

(, ) Smin

)
I

Reopeitn de Pips
Teansportar a Depésito

Inspectitn. Detevtor de Mctales

Transportar por bombeo hacis tos tanques
auxiliares

Bomhbear chocolste directsmente ol
depdaito de Ia trampadora

[—&ﬂi—D—F—C)—

Se adwinches a1 ch
Retirar exveso de chocolate
Enfiiar batras de chocolate
Ddlcucion de metales

Separar hacis envolvodoras

Envotver sutomilicamente e papel
estanpado )
Inspeccionar envolturs y colocar en ﬁju
plegadizas :
Transportar cajas plegadizan & miqui
encelofanadora :

Eavolver y sellar cajas plegadizas
papel oxlofin '

Inspeocionar avolturs y colocss e cajas

wrrugadas

Calosar cas comugadas sobretarimas

‘ Tranaportar 8 almacén de producto

lerminado

Almacenar temposalmente
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lil. 2.- RIESGOS EN LOS PROCESOS.

Todos los procesos descritos presentan diferentes riesgos a lo largo de las

lineas en que se llevan a cabo.

A continuacion se enumeran los riesgos mas comunes y causantes de la

mayorfa de los accidentes en dichos procesos:

Ill. 2. 1.- Riesgos en el proceso de descarga de pastas y coberturas. i

En la descarga de pastas y coberturas a los depdsitos se pueden presentar
accidentes por las siguientes causas. S ‘ ‘
A) Al realizar la limpieza de las conexiones para las tomas, ya que esta sé rea/izé

con vapor a presién, y si no se protegen con guantes, zapatos de seguridad,

careta, peto de pldstico, efc. pueden sufrir serias quemaduras.
B) Al subirse a la parte superior de los tanques para verificar la capacidad y eli e

estado de estos y que les llegue la cobertura o pasta adecuadas, el riesgo que se

corre es caerse, ya sea de las rampas que Se encuenlran. encima de los tanques,

o al interior de ellos.
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C) Al estar ya vaciando la pasta, si no estén abiertas todas las vélvulas se corre el

riesgo de un estallamiento de la manguera que conecta la pipa con la toma.
D) Al momento que se termina de descargar la pipa y lavarla se corre el riesgo de
resbalarse por ser esta de acero inoxidable.
ll. 2. 2.- Riesgos en el proceso Linea Larin.
En la Linea Larin se pueden presentar accidentes por diversés causas.
A) Al réalizar la limpieza de la maquiharia por deb_ajo de las bandas, | ya que péra‘

su limpieza los rodillos deben estar accionados. intermitentemente y ‘se corre ol

resgo de atorarse 10s dedos del trabajador. <

B) En la adicién y cuidado de moides, ya que se introducen y retiran fma:nu"almenté‘ L “

mientras la maquina estd funcionando.
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C) En el dosificador de semillas, ya que cuando se atasca la semilla introducen los

dedos en los orificios.

D) En el desmoldeo de las barras de chocolate al momento de que una placa

golpea con la otra se corre el iesgo de un machacén.

E) En la seccién de hueco al moverse los volteadores, ya que estos lo hacen en
forma sincronizada y con intervalos de tiempo, pudiendo dar la impresidn de estar
parados, lo que puede provocar desde un fuerte golpe en manos y brazos, hasta

una fractura o mutilacion.

F) En los inyectores de la Linea Larin cuando esté en funcionamiento o al hacer
su limpieza, ya que se corre el riesgo de una grave henda en lnanqs,‘ murjeéa y
antebrazo, esto debido a que los arreadores de la cadena estdn sobresaliendo de

la gula.

G) Toda la linea tiene un nivel de ruido por encima de los decibeles ébept'abiev‘s”f

para la salud de las personas, lo que puede ocasionar -enfermedades .

profesionales, asf como accidentes por alteraciones-al sistema nervioso. -
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H) En la limpieza de piso, si se utiliza mucha agua se corre el riesgo de

reshalones, ya que existe demasiada grasa en él.

) Al quitar lodas las cadenas de la linea para su limpieza al momento de
eslirarlas, se corre el riesgo de un machacén y al momento de lavarias pueden

sufrirse quemaduras, ya que se realiza con vapor.

J) En la limpieza de las tarimas metdlicas si na estan bien fijas pueden caerse y

provocar golpes y machacones.

M. 2. 3.- Riesgos en el proceso Freskas.

En el proceso de fabricacién de Freskas pueden presentarsekéc}cident,esv o
por las siguientes causas:

A) En la marmita de preparacidn de jarabe al vaciar los ingredientes, syi‘bp se

encuentran totalmente detenidos las agitadores, se corre el {iesgo dé_‘gdl'pe’s; Yoo

amputaciones.
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B) En el vacum al sacar el caramelo ya cocido se pueden presentar quemaduras

de alto grado cuando cae del cazo por inclinacién a la plancha de enfriamiento.

C) Después de caer sobre la plancha al enfriarlo manualmente, si no se utilizan
guantes adecuados, mandil de algoddn y cubrebocas, se corre el rigsgo de

quemaduras en el cuerpo.
D) En el estirado del caramelo, al ser este con brazos mecanicos que giran
paralelamente, pueden golpear al operario 0 causar una amputacién debido al

espacio reducido donde se encuentran.

E) En la bastonadora, al darle la forma cillndrica al caramelo se' introduce

previamente con las manos entre tres rodillos en los cuales se puede prbducir un

machacén, amputacién o quemadura, ya que estos rodillos tiébeh “alta

temperatura.

F) En los discos egalizadores, donde se pueden suffir cortaduras o fuertes - - s

machacones si se llegan a introducir las manos en ellos.

G) En el troquelado del caramelo, cuando se llega a atascar y se ‘rhete‘la mano

con la méquina en marcha para desatorarlo, se corre el riesgo de amputacion, -
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cAp: Situacion actiral y deteccidn de fullay.

H) En los bombos de cobertura y brillado los cuales estdn en movimiento
constante y no cuentan con protecciones, pueden causar golpes al operario ya
que debe introducir los brazos para ayudar a distribuir mejor la cobertura sohre los

centros y para evitar que estos se peguen entre ellos.

I) En el contador de Freskas, el cual tiene un rodillo donde se pueden presentar

machacones.
J) En la envoltura de las Freskas, cuando se trata de desatorar manualmente las

bolsas atascadas, ya que estas se cierran por medio de dos mordazas, las cuales

pueden causar machacones y amputacidn debido a la velocidad con que lrabajén R

Ill. 2. 4.- Riesgos en el proceso de Tin Larin.

En la linea Tin Larln pueden presentarse accidenfes por- las ‘siguientes

causas.
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A) En el pulverizador, en el que, por estar en un drea muy grasosa, se corre el
riesgo de resbalar y caer junto o sobre los rodillos de este, los cuales se

encuentran tofalmente descubiertos, pudiendo sufrir hasta una amputacion.

B) En las conchas para el cocimiento del relleno en el momento de entrar el
cacahuate pulverizado, ya que se pueden sufrir quemaduras por acercarse

demasiacio a la concha para ver si ya estd llena y para cerraria.
C) En el textunzado del relleno en la mdquina Postraneky, la cual tiene una flecha
con rodillos que pueden golpear al operario si este mete las manos al interior del

depdsito.

D) Al vaciar el relleno ya texturizado en la rellenadora, si se meten damasiaddlds

cdedos en las paletas de la folva se corre el nesgo de machacén.

E) Cuando se coloca la oblea superior para completar la galleta ya rellehé, yé' que

si no se retiran las manos inmediatamente, se pueden atorar en el rodillo que

completa las dos obleas rellenas.

A
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CAD:I Situacidn actual y deteccidn de fallas,

F) En la cortadora de la galleta, tanto a lo largo como transversalmente, ya que
esla se coloca manualmente y si no se ulilizan guantes de tela se corre el riesgo

de machacdn, cortadura o hasta amputacion.

G) Al separar las galletas ya cortadas al tamafio, los dedos se pueden atorar en la

malla que las transporta pudiendo ocasionar machacon.

H) En la cadena con cangilones que se dirige hacia las maquinas envolvedoras, ya

que si se apoya el operario sobre estas puede sufrir golpes 0 ampulaciones.

I) En el cerrado de la envoltura y en el encelofanado de la caja plegadiza en caso .-
de atorén en la maquina, ‘si esta no se detiene, se corre. el riesgo de a)n'putacfén

con las cuchillas que la cortan y cierran a la vez.
J) Al colocar el tambo con cacahuale sobre €l elevador, ya que si no se asegura
correctamente puede caer sobre los pies del operario.

K) Al vaciar el cacahuate ya tostado al enfriador, se- corre el nesgo de

quemaduras si no.se tiene el equipo de proteccién necesario.




CAR:AIY Situacion actual v deteccinn de fallas,

L) Ya en el enfriador, se puede meter fa mano en el rehilete que mueve el
cacahuate para enfriarlo mds rapidamente, lo cual puede causar hasta una

amputacion.

M) Al momento de limpiar la maquinaria, si no se colocan /as tarjetas de seguridad
en los interruptores, y si no se tiene cuidado al infroducirse debajo de las bandas,

se pueden sufrir golpes, machacones y amputaciones.

N) En el harno de cocimiento de la oblea, cuando se llega a pegar esta en las

planchas se corre el riesgo de quemaduras o amputaciones.

0) En la turbomezcladora, si se llega a introducir ‘la mano cuando estd

funcionando se pueden producir goipes y ampulaqiones.
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ill. 3.- ESTADISTICAS SOBRE ACCIDENTES EN LAS LINEAS.

A continuacion se presenta la relacién de accidentes ocurridos, dias
perdidos a causa de los mismos y el costo para la empresa ocasionado por la

perdida de estos.
En la tabla 3.1. se manejan los conceptos de la siguiente forma:

1- ANO ( indica en que afo ingresaron a laborar los trabajadores
considerados en este rengldn ). | .

2.- No. DE ACCIDENTES (indica el nimero de accidentes ocurridos a IoS s
trabajadores desde su ingreso y hasta 1995 ) |

3.- No. DE DIAS PERDIDOS (indica los dlas perdidos a cé_usé_ de los
accidentes ocurridos a partir del afio de ingreso de los trabajadores y hasta 1995).

4.- COSTO POR DIAS PERDIDOS ( indica la cantidad de dinero ‘que‘se' hé‘
tenido que pagar por incapacidades de los trabajadores ‘accidentados deéde s‘u‘“

ario de ingreso y hasta 1995).

El costo promedio por incapacidad es $ 56.00 /dla.
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1985 58 696 $.38976.00
1986 25 133 $ 7448.00
1987 -
1968 23 576 $ 32256.00
1989 15 175 $9800.00
1990 94 561 $31416.00
1991 25 218 $ 12208.00
1992 68 711 $39816.00
1993 -
1994 7 137 §7672.00
1995 8 108 | ;$604‘8 00
TOTAL : 323 3315

Tabia 3.9 * No. de accidentes, das perdides y costo tatl por accidentes.
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Se puede observar el alto grado de accidentes ocurridos en el drea de

chocolales y las pérdidas en tiempo y por lo tanto econdmicas a causa de estas.

La tabla es manejada de acuerdo al afio de ingreso de los trabajadores
debido a que asl lo registra la empresa, ocasionando que no se pueda apreciar si

anualmente disminuyen o aumentan los accidentes.

En los afios 1987 y 1993 no hubo contratacion de personal para el drea de

chocolates, por lo cual no se registran dichos afios en la tabla.

La gravedad de los accidentes indicados en " No. de accidentes " es
variable, hay algunos que ocasionan tan solo 1 o 2 dlas perdidos, como pue‘de‘n‘ ‘
ser golpes, machacones, elc. y hay otros que ocasionan pérdidas hasta de més .

de 100 dfas, como lo son amputaciones, fracturas graves, etc.

E/ costo promedio actual para la empresa por incapacidad de un tr‘abajadobr;j_ e

es de $ 56.00 por cada dla perdido segun datqs proporciohados por-el..

departamento de contabilidad.

La estadlstica anterior estd basada en un total de aprdXi(ﬁadamen(e" 120

mujeres y 80 hombres que iabora‘n en el drea de chocolates.
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En el *No. de accidentes * y * No. de dias perdidos * no se consideran los
ocasionados por periodos de ingravidez de las trabajadoras, ya que si se incluyera
este aspecto, aumentarian draméticamente los dias perdidos por la empresa y el

coslo correspondiente por incapacidades.

A continuacién se presentan los promedios anuales de No. de accidentes,
No. de dias perdidos, Costo por dfas perdidos y el tiempo promedio transcurrido
entre accidente y accidente, basandose en la tabla 3.1, considerando 11 affos a

partir de 1985.

Promedio por Afio
No. de accidentes 29.36
No. de dlas perdidos 301.36
Costo por incapacidad $ 16876,00

Tabia 3.2 Promedios,

Si se considera que en un afio hay 295 dlas laborables y que el promedio:

anuval de accidentes es de 29.36 acc/affo, s\e_oblienei;ue en el érea; de

chocolates se produce un accidente cada 10 dias en prdmedfo.
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CAR:1I Situacidn actual y deteccion de fallas,

Para el niimero de trabajadares y para el tipo de trabajo realizado en esta
empresa, el No. de accidentes y el costo provocado por estos es muy elevado lo
cual se puede apreciar claramente en la tabla 3.2.

N.3.1.- Indlces de frecuencia, gravedad y siniestralidad.

A continuacion se presenta el célculo del If, Ig e Is, realizado de acuerdo a

las estadlisticas actuales de accidentes en los cualro procesos estudiados.

A) Indice de frecuencia.

If= Formula 2.9

200
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If=0.1794

B) Indice de gravedad.

................. +(.16x1) + (16xD)

,g = Férmula 2.2

.............. +(.16x0) + (16x0)

200

Ig = 0.04541

.
i
i
1
t
{
{
i
'
i
!
i

o

C) Indice de siniestralidad.
e ) X (e +.16x1+16x D)  Fomiazs
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90 365
Is= x 1000000
N2
10 3315
{323 } XA +0+0)
90 365
Is = x 1000000
(200)2
Is = 8148.72

El Is { Indice de siniestralidad ) es de 8'1.48, 72, que al?émparar/o:éh la 'tablaj‘
A-1 de " primas Véh’porcenlajes sobre el salario de cotizaciones ', :Sé- Qb?iene due‘ e
la prima & pagar exclusivamente por el érea de chpcolates én La Aztéca 5sefia &'e o
2.30485 %, el cual es mayor casi en 1% al porcenta]e que péga toda"‘/a ,ké_}'rlw.1presa}‘ ~
Con esta comparacién se puede apfeciar clarémente ciue, d;’ché‘ié‘reé“ 'eS la mids
riesgosavde'La Azleca y quiza de la cbrporacién, hero al promedlarlacon lodas

sus dreas integrantes, esta prima disminuye hasta un valbr de ‘;i"32’635, qz‘/‘e"'i

‘ equivale a la prima actual pagada por todo el corporativo.
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Con esto se puede concluir que especificamente el érea de chocolales en
La Azteca requiere mejoras en las dreas de produccion, en los métodaos de trabajo

y en la capacitacién del personal que realiza los procesos anleriormente descntos.
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CAP. IV MEJORAS Y BENEFICIOS

IV. 1. MEJORAS Y BENEFICIOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION.

Tomando como base las estadisticas sobre accidentes en la Azteca y
considerando la sittiacidn actual y los procedimientos ulilizados ( descritos
anteriormente ), se llevé a cabo un esludio para proponer mejoras a los

mismos y asl lograr disminuir el Indice actual de riesgos de trabajo.
IV, 1, 1.- Propuestas para la descarga de pastas y coberturas.

Para disminuir los riesgos de trabajo en la descarga de pa‘stas‘ y

coberturas, se proponen los siguientes puntos: |

A) Dar mantenimiento preventivo permanentemenle a tanques escaleras y'.‘ :
lineas de seguridad, as/ como alas conex:ones vélvulas mangueras y‘
tanques, llevando una. bitdcora de estos trabajos siendo supew:sados«por ‘
personal del departamento de Higiene y Segun‘déd. Este /han’tébimié:ntyq'déb’é i

consistir en :

1.- Realizar la limpieza del equ:po uhhzado as/ como de Ios tanques escaleras o |

y pipas cada vez que se realiza una descarga
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CAPR:lV Mejoras v heaeficios.

2.- Revisién del estado de valvulas y conexiones realizando las correcciones
pertinentes cuando sean necesarias.

3.- Colocar superficie ahulada antiderrapante en las escaleras, en la parte
superior de las pipas y de los tanques, siendo inspeccionado su- estado
constantemente. (fig. 4.1).

4.- Colocar barandales en la orilla de los tanques y verificar constantemente su
firmeza y su seguridad. (fig. 4.1y 4.2)

5.- Mejorar el alumbrado en el 4rea de tanques y en la parte exterior de la
planta, debido a que este procedimiento se lleva a cabo en las noches. Colocar
3 Ildmparas de vapor de mercurio aproximadamente 3-mts. encima de los

tanques. (fig. 4.3).

B) Colbcar en el drea de descarga de pipas, letréros preventivos que indi@uen i
los riesgos que se€ presentan en. ella, as/ como del equipo. de segufiqad
obligatorio parav los trabajadores que efectien este procédimiento.' ‘

C) Sefializar con lineas de color visible el 4rea exclusiva para la de$bafgg~de ]

pipas. (fig. 4.4).

. D) Diseflar una caja que contenga équipo de segun‘dad qua‘lfz‘é'c_‘ja’ en el drea -

de descarga (tanques y tomas ) para que siempre este diquhi_bble.t:uandoﬁ_el- ‘f ,

operario lo necesite. El responsable del contenido de esta céjé"y del (epario de . ..

dicho equipo seré el operador de tanques, quien también tend.‘,ré‘f!a,.; obligacién: ST

de realizar las gestiones necesarias para la fenoVacién de esfe. {!ig4 5) SRt
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ESCALERY NURVA PARS PASTLLO ARE4 DR TANQUES.
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LISEA AVARILLA AREA DE DESCARGA DE PIPAS,
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CAJAPARA EQUIPO D SEGERIDAD ADICTONAL,
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V. 1. 2.- Mejoras y beneficios en el proceso Linea Larin.

Para evitar y disminuir nesgos de trabajo en la elaboracion de los

chocolates de la Linea Larin, se proponen las siguientes mejoras:

A) Proporcionar mantenimiento preventivo a todas las dreas involucradas en la
linea, asi como a toda la maquinaria utilizada, llevando el control por medio de
una bitdacora siendo todo esto supervisado por personal del departamento de

Higiene y Seguridad. EI mantenimiento debe consistir en;

1.- Limpieza diaria de pisos, equipo y maquinaria.

2.- Supervision y correccién en la lubricacién de bandas, engranes y todos los

transportadores involucrados. ' ST

3.- Verificar el buen estado del equipo que trabaja a altés temp‘eraturas‘, pafé,

evitar fugas y posibles quemaduras de los operarios- asf comblcohtam}nééibn' ‘ B
de las pastas y coberturas. e |

4.- Supervisin mecanica de la maquinaria.

B) Colocar a lo largo de la linea y en todas sus dreas letreros que indiquen '/o,;s.: -
posibles riesgos en cada una de ellas y el equipo de sagufidéd ob/igatoﬁo péra =

la operacidn de la maquinana.
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C) Para evitar el atascamiento de semilla y/o de moldes se propone colocar
una bandera ( palanca ) de paro, la cual se accionaré por el mismo operario
para detener la linea cuando se presente cualquiera de ambas situaciones. (fig.

4.6).

D) Colocar tolvas o rejillas de seguridad en los puntos de la linea donde

sobresalen los arreadores de cadena o cualquier pieza en movimiento. (fig. 4.7)

E) Revisar permanentemente por el departamento de Higiene y Seguridad el
praceso en forma general, asi como en las dreas mas riesgosas donde la

monotonia del proceso puede causar accidentes. Para evitar los nesgos de

accidentes en estas dreas, se propone rolar continuamente al personal.

Habiéndose hecho la revision se debe elaborar un reporte de los riesgos y

condiciones inseguras para distribuirlos a todos los involucrados.
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DANDERA (PALANCA) DE PARO DE EMERGENCIA.
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CAR:IY Mejoras y bencficios,

IV. 1. 3.- Mejoras y beneficios en el proceso Freskas.

Para evitar accidentes y reducir el nimero de riesgos de trabajo en la linea

de produccién de Freskas, se recomiendan las siguientes mejoras :

A) Dar mantenimiento preventivo permanentemente a toda la maquinana y equipo

incluidos en esta linea, como son las marmitas, los vacums, planchas,

bastonadora, estiradora, troqueladora, bombos. elc. ‘
Se debe llevar una bitdcora de dicho mantenimiento por el departamenfo de

Higiene y Seguridad. EI mantenimiento debe consistir en :

1.- Limpieza diaria de toda el drea que ocupé la linea, asf como de la maquinaria
involucrada. | |

2.- Supervisibn de lubricacién y cprrecto funcionamiento de eng‘rénés' y :
transportadoras. | | |
3.- Supervisidn de funcionamiento dptimo en las envolvedoras, débido a que estéé o
trabajan a muy alta velocidéd. ; “ o ‘
4.- Venificar el buen estado del equipo que trabaja altas 'tempera‘turéé y as/ ‘eyita'r“ ‘
fugasy posibles quemaduras. | v o |

5. Supervis)'dn mecénicé y eléctrica de toda la maquinana.
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B) Colocar lapa de proteccién en la marmita de preparacién del jarabe para

evitar que se introduzcan las manos enlre jos agitadores mientras no estén

totalmente delenidos. (fig. 4.8).

C) Colocaren los laterales y en la orilla posterior de la plancha de enfriamiento
un borde curvo ( hacia adentro ) de aproximadamente 3 6 4 cm. para evitar que
el caramelo cocido escurra fuera de la plancha y pueda causar quemaduras

por tralar de que este no se derrame. (fig. 4.9).

D) Asignar un drea mayor a la estiradora mecdanica debido a que el espacio
donde se opera es reducido y no permite al operador moverse con facilidad, y
asi evitar que este pueda ser golpeado por los brazos de la estiradora. (fig.

4.10),

E) Colocar rejilas de proteccién en los troqueles ya que esltos pdeden ser’

causantes de cortaduras, machacongs y amputaciones. {fig. 4.11).

F) Colocar una bandera ( palanca ) de paro en la troQueladéra. y en fos

contadores para evitar que se introduzcan las manos y desalorarlas cuando

estdn en movimiento, ya que por la velocidad 'y fuerza que ﬁénen,fson .

causantes de fuertes cortaduras y hasta amputaciones. (fig. 4;7).

150




CAR:IV Meijoras v beneficios,

G) Bloquear el acceso hacia la parte posterior de los bombos manuales, ya
que el sistema impulsor de estos ( engranes, cadenas, elc. ) no cuenta con
ninguna proteccidén. Solamente podrd accesar ahi el personal de
mantenimiento en horas que los mismos se encueniren fuera de

funcionamiento. (fig. 4.12).

H) Rotar al personal en los contadores, troqueladora y discos egalizadores

para evitar monotonla y accidentes en ellos.
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BORDE CURYO PARA PLANCIA DE ENFRIAWIENTO.
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CAUBIO DR POSICTON pp 14 ESTIRADORA.
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REJTLLA DE PROTECCION PARA TROQUELADORA.
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PUERTA DE SEGURIDAD PARY ZOXA DE TRANSHISION DE BOMBOS.
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IV. 1. 4.- Mejoras y beneficios en el proceso Tin Larin.

Para la linea Tin Larin se hacen las siguientes propuestas con el fin de evitar

accidentes y disminuir riesgos de trabajo.

A) Colocar superficie antiderrapante y protecciones como son barandales y
rejillas alrededor del pulverizador y de las conchas y asl evilar caer junfo o

sobre estos cuando ocurre un reshalén. (fig. 4.13).

B) Colocar a un lado de la linea, donde se cubre la oblea inferior con la
Superior, una indicacién ( zona de riesgo ) de la cercanla de los rodillos para
que a pgrtir de ahl el operario se de cuenta de que tiene poco espacio para - :

concluir dicha actividad. (fig. 4.14).

C) Para la cortadora de galleta se hace la misma recomendacion del inciso B,
de tal forma que el operario se de cuenta de la cercanla de los’ala/hbfeé‘ K

cortadores de la mdquina. (fig. 4.14).
D) Reducir la separacion en la malla que trahSporta las gal/étés yé cortadas

para evitar que al separarlas, entren los dedos del operario en ella y se sbfr'én' '

desgarres y/o machaconés. (fig. 4.15).
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DARANDALES Y SUPERFICTE ANTIDERRAPANTE PARA
PELVERTZADOR Y AREA DK CONCIAS.
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ACRTLICOS CON SENALIZACTON DE CERCANTA DE
RODILLO Y CORTADORES.
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REDUCCTON DE REJILLA EN MALLA TRANSPORTADORA DE GALLETA.
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E) Colocar un tope en el piso del elevador del tambo con cachuate para evitar
que esle resbale y caiga sobre el operario cuando se levanta para vaciarlo en

el tostador. (fig. 4.16).

F) Utilizar para despegar las obleas en el horno un gancho para evitar que
estas se despeguen manualmente causando posibles quemaduras ©

amputaciones. (fig. 4.17).

G) Colocar banderas ( palancas ) de paro en la rellenadora y en la cortadora
para poder detenerla en caso de atorén y evitar que el operario introduzca las

manas con las maquinas en movimiento. (fig. 4.7).

H) Colocar rejilas de proteccion en la maquina Postranecky, en la rellenadoré,.

en el enfriador de cacahuate y en la tubomezcladora para evitar intkoqubfr o

accidentalmente las manos en estos.

) Proporcionar mantenimiento preventivo a toda: la. maquinana y eqw‘pb - :

involucrado en esta linea, del cual se debe //eVar'“una,'bitéCOra en forma =

permanente de los trabajds realizados.
El mantenimiento debe consistir en :

1.- Limpieza diaria de todos los equipos, pisos y maqUinafié.._: o

2.- Lubricacién de todos los transportadores y engranes egislenles enla ;/ty'ne‘a.‘ i
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3.- Venficar el buen estado de las conchas, tostadoras y hornos para evitar

nesgos de quemaduras.

4.- Supervisién mecénica y eléctrica en general de toda la maquinana.

J) Rotar a los operarios en la separacion de las galletas ya cortadas y en el

" vaciado de relleno ya texturizado en la rellenadora para evitar la monotonia y

los accidentes.
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TOPES PARA ELEVADOR DE CACAHUATE,
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GANCHO- PARA SACAR OBLEAS DEL TORNO,
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IV. 1. 5. Propuestas generales para todos los procesos.

A) Para realizar la limpieza, Se debe colocar antes de iniciaria, junto al o en el
tablero de control el letrero "no accionar” de un color y tamando visible, para
evitar que alguien la ponga a funcionar de manera imprudente o por descuido.
Esto en el caso de Linea Larin, Freskas y Tin Larin.

En el caso de la descarga de pastas y coberturas, el letrero deberd colocarsé

Jjunto a las tomas y a las vélvulas.

B) Ulilizar para tados los procesos, segtin sea el caso, personal capacitado en - -

lodas las operaciones de eslos.

C) Contar con indicaciones a lo largo y para cada méquina-de las l/neas,-‘d‘el_

equipo de sequridad obligatorio que debe usarse, y a la vez contar con ecjuipo L

adicional de seguridad en algunos puntos de cada linea. (fig. 4.5y 4. ia)ﬁ
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LETRERD DE EQUIPO- DB SEGERTDAD OBLIGATORTO.

Figure 4,18
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CAP:tY Mejoras v beneficios,

IV. 2.- SUGERENCIAS PARA MEJORAR |.OS PROGRAMAS DE

CAPACITACION

Actualmente en La Azteca, se llevan a cabo cursos de capacitacion para
el personal que labora en ella. Estos se mencionaron en el capitulo Il y son los

siguientes:

-Programa de induccién al personal de nuevo ingreso :

El contenido de este curso puede considerarse como completo dnicarhente
para €l objetivo que persigue, que es marcar al trabajador las normas
generales en la empresa y una breve explicécién de algunos conceptos

basicos de higiene y seguridad industrial,

-Programa de prevencién de actos inseguros ( STOP ):
Al igual que el anterior, este curso es importante ya que proporciona. al
supervisor los elementos necesarios para poder determinar y detectar actos y

condiciones inseguras.

-Sistemas de evacuacién :

Es el programa de capacitacién de mas. reciente implantacién enila fébr‘ica‘ Su

contenido contempla primordialmente lo que debe hacerse en caso de mcendlo" : S

0 S/smo y al igual que los anteriores es lmportante su aphcac;én f §
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Estos tres programas han ayudado a disminuir el grado de actos y
condiciones inseguras, asi como de accidentes. Sin embargo después de
analizar las causas de los accidentes mencionados, se considera necesario
implantar cursos de capacitacién especificos para cada tipo de actividad en el
4rea de chocolates, la cual resulta ser de alto nesgo por los tipos de procesos

y por la maquinana utilizada en ellos. Los cursos que actualmente se llevan a

cabo no abarcan las causas prncipales de accidentes en dicha drea, y al

capacitar a cada operano enfocdndose a su aclividad especifica, pueden

disminuirse en alto grado los nesgos que esta pueda. presentar y en.

consecuencia evitar accidentes que representan ademds de daflos a la

integridad flsica del operario, grandes costos a la empresa por incapacidades y .

cuotas por grado de nesgo.

Por lo anterior, se estudiaron las funciones y‘acti\}idades de cada tipo.de‘ \

operario, asl como los riesgos que se tienen en la realizacion de estas. -

A continuacién se explican las actividades y funciones de cada

trabajador y se muestra la cédula de necesidades de capébifébién :paré béda;‘

uno de ellos segun el proceso en el que este‘laboreﬁ

La cédula de necesidades se elabora de acuefdo al proées"dé‘specyikﬂéé; )

En ella se menciona :
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CAR:IY Mejoras y beneficios.

1.- Los nombres de los puestos que en él existan.
2.- El total de personas que ocupan cada tipo de puesto.
3.- La capacitacién que necesita el operario de acuerdo al puesto que este

ocupe dentro del praceso.

El total de personas que ocupa cada puesto indicado en la cédula de
necesidades, corresponde solo a un turno de trabajo, por lo cual, para obtener
los costos por capacitacion, este nimero de puestos debera duplicarse.

IV.2.1.- Capacitacion para el proceso de descarga de pastas y 'que,rturas’..

- Por las funciones y act/wdades que se desempedan en este proceso se ,' .

puede realizar un andlisis de manera completa para cada uno de Ios puesfos Y

de los operarios que se desempefian en cada farea del.mtsmo‘,;,cqmo se .

observa a continuacion :

1.- Operador de tanques

Es el encargado de la recepc:én de la p:pa y e/ manejo de todas Ias .

valvulas de los tanques y requ:ere capacitarse en:
- Manual de proced:mtentos de tanques y Ilnea de vélvufas

- Bombeo hacia las lineas. -
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- Higiene y seguridad.

2.- Operador de pipa.

Se encarga de llevar la pipa a la bascula, dejarla en el 4rea de tanques y
realizar la descarga de las diferentes pastas y coberturas. Requiere capacitacidn
en:

- Manual de procedimiento de tanques y lineas de vaivulas.
- Descarga de pipas.
- Higiene y seguridad.
De lo anterior, se resume que la cédula de necesidades quedaria como se

muestraen la tabla 4.1 :

Operador de tanques 2 -Manual de procedimientos de
tanques y linea de vélvulas.
-Bombeo hacia las lineas.
-Higlene y seguridad.

Operador de pipa ) 3 -Manual- de . procedimiento - de
tanques y linea de véivulas.
-Descarga de pipas. . -
-Higiene y seguridad, . -

Tabis 4.1
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IV. 2. 2. Capacitacién para proceso Linea Larin.

De acuerdo a las funciones y actividades desempefadas en la Linea Larin
se puede realizar un andlisis de manera concreta para todos los puestos de los
operarios que se desempefan en cada tarea de este, como a continuacidn se
observa :

1.- Operador A.

Se encarga del arranque de la linea asf como de su control de muestreo
por medio de graficas XR. También se encarga del manejo del personal y de
contabilizar la produccién al final del difa, asi como de reportar fallés mecénicas al

supervisor de la seccion afectada.

Para este operador se recomienda capacitacion en:

- Manual de procgdimientos Linea Larin, )

- Calidad, ¥
- Mecénica,
- Higiene y segundad

2.- Operador B.

'}
!
)
w
|
i
)
|
]
|
-
1

Se encarga del control de inyectores y del desmoldeo de las barras de "

-chocolate. La capacitacion que requiere esté tipo de opé(ador es:

- Manual de procediiﬁientbs Linea Larin.
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- Higiene y seguridad.

3.- Ayudante de drea.

Es el encargado de la alimentacion de semilla al dosificador, de su
incorporacidn a las barras y de su apisonado, asi como del empaque en cajas
pegadizas y en cajas corrugadas y de la codificacién correspondiente.

Este operano requiere capacitacion en:
- Operaciones con semillas.
- Envoltura y empaque.

- Higiene y segundad.

4.- Maquinista.

Es el encargado de operar las mdquinas envolvedoras 'y‘ -

enbe/ofanadoras, por lo que requiere capacitacion en :
- Envoltura y empaque.

- Higiene y segurndad.

5.- Cocinero.

Se encarga de la pre'paracién de las diferentes semillas »u‘tiliz‘adés én Ia 5
elaboracién del chocolate Linea Larin ( nuez, avellana y almendra ), que -

consiste en - el freido, escurrimiento, "centrifugac}ién,“ ‘extraccion 'y -

almacenamiento de las mismas, por lo que requiere capabitqun en:
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- Frituras de semillas.

- Higiene y seguridad.

De lo anlerior se obtiene la siguiente cédula de necesidades:(tabla 4.2)

Operador A

-Manual de procedimientos
Linea Larin,

-Calldad.

-Mecanica,

-Higiene y seguridad.

Operador B

-Manual de procedimientos -
Linea Larin, ‘
-Higiene y seguridad.

Ayudante de drea

-Operaclones con semillas, . -
-Envoltura y empaque. -
-Higlene y seguridad.

Maquinista

-Envoltura y empaque,
-Higiene y seguridad.

Cocinero

-Frituras de semijlas.

.|-Higiene y seguridad.

Tabie 4.2
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V. 2. 3. Capacitacién para proceso Freskas,

Observando las actividades y funciones realizadas en la linea Freskas y
analizando concretamente cada uno de los puestos desemperiados en cada tarea
del proceso se pueden describir las actividades de cada tipo de operario:

1.- Operador A.

Es la persona encargada del arranque de la linea asl como del control de
muestrea mediante gréficas XR. Maneja al personal y totaliza la produccién al
final del dla.

En caso de falla mecénica reporta al supevisor de la seccion afectada.

Este operano requiere capacitacion en :
- Manual de procedimientos Freskas.
- Calidad.
- Mecdnica.
- Higiene y segundad.
2.- Operador B.
Se encarga del manejo del bambo Carle Montanari yde auxi/iaf en césd_ ae
ser necesano al operador A. Requiere capacitacion en : | |
- Manual de} procedimientos Freskas.
.- Bombo Carle Montanar.

- Higiene y seguridad.

174




CAR:1Y Mejoras v heneficios.

3.- Ayudante de drea.

Es el encargado del enfriamiento del caramelo, de su froquelado y
bastonado, asf como de la preparacion de polvos y la seleccién de centros.
También se encarga del manejo de bombos manuales, del detector de metales
y del empaque en cajas plegadizas y corrugadas. Este operaro requiere
capacitacion en :

- Operaciones para ayudantes de drea ( Freskas ).

- Higiene y seguridad.

4. Maquinista. _

Es el encargado de operar las méquinas énvolvedoras ‘que“en el
proceso Freskas trabajan a una mayor velocidad de las demés. por [Q que
requiere capacitacion en. | RN
- Envoltura de Freskas.

- Higiene y seguridad.

5. Cocinero.

Es el encargado de la preparacion del caramelo, por lo que maﬂnejéla‘s ‘cocinas:‘f e By

Otto, el vactm y las marmitas, por o cual requiere capaci?acidn en;
- Caramelo.

- Higiene y seguridad.
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De lo anterior se resume que la cédula de necesidades quedaria como

se muestra en la tabla 4.3.

Operador A 1 -Manual de procedimientos
Freskas.

-Calidad.

-Mecanica.

-Higiene y seguridad.

Operador B 2 -Manual de procedimientos {
Freskas. !
-Bombo Carle Montanari,
-Higiene y seguridad.

Ayudante de area 39 -Operaciones para ayudantes
de érea (Freskas)
-Higiene 'y seguridad.

Maquinista 3 -Envoltura de Freskas. . !
-Higiene y seguridad. !

-Higiene y seguridad.

Cocinero 2 -Carameio. : i E
1
]

Tabia 4.2

IV. 2. 4. Capacitacion para proceso Tin Larin.

Por las funciones y actividades qué se desempefian en‘el procesd‘Tln = L

Larln se puede realizar un andlisis de manera concreta para cada uno de fos
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- Higiene y seguridad.
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puestos de los operarios que se desempefian en cada larea del mismo, como

se observa a continuacion:

1.- Operador A.

Es el encargado del arranque de linea, de la vernficacién de todo el
personal en esta, as/ como del estado de la maquinana. Por otro lado lleva el |
control de muestreo por medio de gréficas XR y tolaliza la produccién al final

de la jornada.

En esta categorla también se considera al hornero, el cual se encarga '

del muestreo de la oblea, de supervisar todos sus ingredientes y.de su re)lend ) g

Este operario puede relevarse con él operdor de linea ( Obérédbr A ). | ; :;, :
Para esta categorla ée requiere capacitacion en ; ' ;
- Manual de pfocedimientos Tin Larin.
- Calidad. |
- Mecénica.
- Horneado.

- Tostado.

2. Ayudante de érea.
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Se consideran como operarios comodines y pueden ser utilizados en
diferentes operaciones manuales o de grandes esfuerzos como son: envolturas
en plegadizas y corrugados, levantamiento de tabletas, cortadora, rellenadora,
seleccidon de oblea, operacion del turbomezclador, operacion de maquina
Postranecky y las operaciones de tostado del cacahuate.

Para eslos operarios se recomienda capacitacion en :
- Procedimientos para ayudantes de drea ( Tin Larin ).

- Higiene y segundad.

3.- Maquinistas.

Son los encargados de la méaquina encelofanadora, as! como de las
méquinas "Doboy" ( de envoltura de la barra ).

En esta categorla también se considera a los llamados alimentadores,
que se encargan de contabilizar y de colocar las barras terminadas en los
“magazines" de alimentacion de las envolvedoras.

Para esta categoria se requiere capacitacion en
- Manual de procedimientos Tin Larin.

- Envoltura Tin Larin.

- Higiene y seguridad.

De lo anterior se resume que la cédula de necesidades quedarfa como

se muestra en la tabla 4.4.
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Operador A

-Manual de procedimientos
Tin Larin.

-Calidad.

-Mecanica.

-Horneado.

-Higiene y seguridad.

Ayudante de érea

K]

-Procedimientos para
ayudantes de 4rea (Tin Larin)
-Higlene y sequridad.

Maquinista

-Manual de procedimientos
TinLarin.

-Envoltura Tin Larin,
-Higiene y seguridad,

Tabis d.4

IV. 2, 5. Contenido de los programas de capacitacléhbr’apuesto\é,’ ‘, o

De acuerdo a las neces:dades de capac:tac:én para cada tlpo de puesto,

continuacién se mdfca el contenido: de cada uno de Ios cursos propuestos L
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CAR;IY Mcjoras v beneficios,

anteriormente. Para determinarlo se han considerado los aspectos esenciales

que debe conocer el operano para disminuir y evitar nesgos y accidentes de

trabajo.

A) Manual de procedimientos de tanques. y lineas de valvulas:

Duracién: 12 hrs.

Contenido del curso:

- Manejo de valvulas de alta presion ( ubicacidn, funcionamiento ).
- Medicién de niveles de tanques. !
- Bombeo hacia las diferentes lineas de produccién. i
- Mantenimiento de tanques y lineas. :
- Temperado de tuberlas de distribucién y recepcion. LR ;

- Equipo de seguridad necesano.

- Procedimiento de recepcion de coberturas y pastas.

B) Descarga de pipas:

Duracién: 8 hrs.

Contenido del éurso:

- Manejo de valvulas de alta presién ( ubicacion, func/oném:‘enfo ) v

- Uso de termémetros.

- Uso de barémetros.
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CAPIV Mucjoras ¥ beneficios,

- Bombeo a alta presion.
- Equipo de seguridad necesario.

- Procedimiento de descarga de pipas.

C) Manual de procedimientos L.Inea Larin;

Duracién: 10 hrs.

Conlenido del curso:

- Manual de procedimientos Linea Larin.

- Muestreo de producto (dimensiones, peso, _elc,),

- Arranque de Linea Larln ( personal, tiempo, carablerlslicas, _ condicionéé,
materia prima, elc.). |

- Equipo de seguridad necesario.

D) Operaciones con semillas:
Duracion: 4 hrs. |
Contenido del curso:

- Identificacién de semillas.

- Uso del dosificador.

- Colocacién de moldes.

- Desmoldeo. - -
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CAR:IY

Mejoras v beneficios,

- Limpieza de moldes y charolas.
- Apisonado de semilla.

- Equipo de segquridad necesario.

E) Envoltura Linea Larin:

Duracion: 4 hrs.

Contenido del curso:

- Uso de mdquina envolvedora "Sig"
- Empaque en caja plegadiza.

- Empaque en caja corrugada.

- Entarimado.

- Equipo de seguridad necesario.

F) Frituras de semillas ( nuez, avellana v,q/mendra )

Duracion: 8 hrs.

Contenido del curso:

- Uso de marmitas.

- Uso de barémetro y termémetro.
- Proceso de fritura avellana,

- Proceso de fritura nuez.
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CAR:IY

Mejoras y beneficios.

- Praceso de fritura almendra.
- Manejo de centrifugadora.
- Almacenamiento y clasificacion de semilla frita.

- Equipo de seguridad necesatio.

G) Manual de pracedimientos Freskas:

Duracién: 10 hrs.

Contenido del curso:

- Manual de procedimientas Freskas.

- Muestreo de producto (dimensiones; peso, etc.). |
- Arranque de linea ( personal, tiempo, elc.).

- Equipo de segundad necesario.

H) Bombo automatico Carle Monténan‘:

Duracion: 4 hrs.

~Contenido del curso:

- Manual de funcionamiento bomba automético.
- Limpieza de bombo automdtico.

- Equipo de segunidad necesari.
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CAPR:IV

1) Operaciones de ayudantes de drea { Freskas ).

Duracién: 10 hrs.

Contenido del curso:

- Enfiamiento de caramelo.

~ Uso de troqueladora.

- Uso de bastonadora.

- Preparacion de polvos ( cocoa ).
- Seleccién de centro.

- Manejo de bombos manuales ( grandes y chicos ).
- Uso de detector de metales.

- Empaque en cafa plegadiza.

- Empaque en caja corrugada.

- Equipo de seguridad necesano.

J) Envoltura de Freskas;

Duracion: 10 hrs.

Contenido del curso:

Mejoras v heneficios.

- Manual de funcionamiento maquina envolvedora "Hanssel"

- Limpieza de maquinas "Hanssel".

- Temperado de maquina.
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CARIY

Mejoras v bencficios.

- Equipo de seguridad necesario.

K) Caramelo:

Duracién: 10 hrs.

Contenido del curso:

- Uso del vacum.

- Uso de marmitas.

- Uso de estiradora.

- Limpieza de cada uno de ellos.

- Muestreo de peso, dureza y sabor del caramelo.
- Uso de termémetro y barémetro.

- Equipo de sequndad necesario.

L) Manual de procedimientas Tin Larin:

Duracién: 10 hrs.

Contenidp del curso:

- Manual de procedimientos Tin Larin

- Muestreo de producto ( dimensiones, peso, elc.).

~Arranque de linea ( personal, tiempo, efc.).

- Equipo de seguridad necesarb.
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Mejoras y beneficioy.

. M) Horneadbo;

Duracién: 10 hrs.

Contenido del curso:

- Manual de procedimiento horno "Hass".

- Manual de procedimiento turbomezcladora "Hass".
- Limpieza horno y turbomezcladora.

- Uso de bardmetro y termémetro.

- Muestreo de oblea ( peso, dimensiones, elc.).

- Equipo de seguridad necesario.

N) Tostado:

Duracién: 6 hrs.

Contenido del curso:

- Manual de funcionamiento tostador “Carle Montanar". RO

- Uso de termémetro y barémetro.
-Limpieza de tostador.

- Equipo de segundad ‘necesario.
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CAP:IV Mejoras v beneficios,

0) Operaciones de ayudantes de drea { Tin Larin ):

Duracién: 10 hrs.

Contenido del curso:

- Uso de maquina quebradora de cacahuate.
- Uso de méquina pulverizadora de cacahuate.
- Uso de conchas para relleno Tin Larin.

- Limpieza area cacahuate.

- Uso de rellenadora.

- Manejo de mezclador "Postranecky”.

- Uso de cortadora.

- Uso de trampadora.

- Empaque en caja plegadiza.

- Empaque en caja corrugada.

- Equipo de segurnidad necesario.

P} Envoltura Tin Larin:

Duracion: 6 hrs.

Contenido del curso:

- Manual de funcionamiento méquinas envolvedoras “Dq_boki
- Uso de méquina encelofanadora. |

- Temperado de maquinas.
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CAR:IY Mejoras y beneficios,

- Limpieza de méquinas.

- Equipo de seguridad necesario.

Q) Mecénica:
Duracién: 10 hrs.

Contenido del curso:

- Pigzas desmontables maquinana Linea Larin.
- Piezas desmontables maquinana Freskas.

- Piezas desmontables maquinaria Tin Larin.

- Chequeo bdsico de maquinana.

R) Calidad.

Duracidn: 6 hrs.

Contenido del curso:

- Caracleristicas de las matenias primas.

- Caracteristicas de los productos terminados.
- Muestreo por graficas XR. . o
- - Estadistica.

- Administracién de persohal.
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CARIY Mejoray ¥ beneficios,

S) Higiene y Sequridad:

Duracién: 8 hrs.

Contenido del curso:

- Conceptos basicos ( actos inseguros, accidents, etc.).
- Pnimeros auxilios.

- Conacimiento del reglamento.

- Conocimiento del equipo de seguridad.

- Incendio ( evacuacion, control, etc.).

- Sismo ( evacuacién, medidas, etc.).

- Higiene y salud en ¢l trabajo.

Todos los cursos referentes a las /[neas de produccién, ala maquinana
y alos procesos deberan ser impartidos por. personal de los departamebtoé de.

Produccién, Higiene y Seguridad, Mantenimienta y de Calioad.,

Para evitar monolonia y falta de. aprend:zaje en Ios operanos se ;

recomienda que sélo se impartan dos horas por dia de capac:!ac:dn EI tatal de‘; ‘ . ‘
dias dependeré de la dumc:én total en horas de cada curso. De lgual forma '  S

estas dos horas deberén ser Ias Gltimas . de cada turno segun sea el caso, e
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CARIYV Mejoras v beneficlos.

para no interrumpir las labores de los operarios, y asl, evitar pérdidas por

detener la produccidn y posteriormente iniciarla nuevamente.
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CAR:V Justificacién de lay propucstas

CAP. V.- JUSTIFICACION DE LAS PROPUESTAS

En los capitulos anteriores se han detectado las fallas existentes en cuanto
a los métodos de produccion y en cuanto a los programas de capacitacion.
Después de analizarlas y estudiarlas se propusieron algunas mejoras las cuales
disminuirlan y evitarlan en gran forma los riesgos y accidentes de trabajo en el
drea de chocolates, especificamente en las lineas con més alto grado de riesgo
que son: Linea Larin, Freskas y Tin Larin, asf como en la recepcién de pastas y

coberturas

A continuacién se realiza la justificacién de las propuestas en cuanto a

costo se refiere.

Primero se presentan los costos por mejoras en las lineas de produccion, y -

posteriormente los costos por conceplo de capacitacion.

Una vez sumados todos los costos por los diferentes concep(ds, se indicard

cudl es el ahorro esperado gracias a estas mejoras en cuanto a disfminucié/7*de, :

nesgos y accidentes de trabajo.
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CAR:Y Justificacion de Iay propuestas

Con la comparacién entre los costos y el beneficio que ocasionarfan las
mejoras propueslas, se comprobard si este proyecto es rentable y si
proporcionard a la empresa los elementos necesarios tanfo en medidas de
segundad como en capacitacion al personal para oblener una produccidn con el

minimo de perdidas por incapacidades, accidentes o por falta de calidad.

, V.1.- COSTOS POR MEJORAS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y EN LOS
PROGRAMAS DE CAPACITACION. AR

V.1.1.- Costos por mejoras en las dreas de hrbquccidn.

Los costos ocasionados por mejoras en las dreas de produccidn se

presentan desglosados para cada uno de los cuatro ‘dife'r'einte‘s brbcésoé“yquer se

han venido estudiando,

(vertablas 5.1, 62,53y 5.4)
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CAP:V Justificacion de las propuestas

A) Descarga de pastas y coberturas.

$ 2169.00

1.- Superficie antiderrapante en pipas y areas de tanques.

$ 1186.00

2.- Escalera nueva para area de tanques.

3.- Barandales en area de tangues. $11500.00

4.- Alumbrado en érea de tanques. $ 2587.00
5.- Letreros de seguridad. $ 575.00
6.- Sealizacion del area de pipas. $ 157.00

7.- Cajas de equipo de seguridad. $ 460.00

Tabla 5.1 Costos por mejoras en descarga de pastas y coberturas,
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CAPY Justificacion de las propuestas

B) Linea Larin

1. ToNas de proteccién para arreadores de cadena.

2.- Sistema de bandera de paro.

3.- Cajas de equipo de seguridad,

4.~ Lelreros de seguridad.

Tohla 5.2 - Coatos por mejores Linea Larin.
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CAP:Y Justificacidn de las propuestas

C) Freskas.

1.- Tapa de proteccitn en marmitas de preparacién de jarabe. $1725.00
2.- Borde para plancha de enfriamiento. : $ 863.00
3.- Rejilla de proteccion en troque). $ 690.00
4.- Sistemas de banderas de paio. $ 1150.00
§.- Puera de seguridad en drea de bombos. $1323.00
"6.‘ Letreros de seguridad. | $1725.00 - ;
7.- Cajas de equipo de seguridad, | . $48000 . | s ] o

Tabia 8.3 - Costos por mejoras Freskas,
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Justificacion de las propuestas

D) Tin Larin.

1.- Piso antiderrapante en 4rea de pulverizador y conchas.

$1415.00

2.- Barandales en érea de pulverizador y conchas.

$ 7820.00

3.- Protecciones para rodillos y cortadores de galleta,

$ 414.00

4.- Nueva rejilla transportadora de galleta cortada.

$ 437.00

5.- Topes para elevador de tambos,

$ 17300

6.- Gancho para despegar obleas en e! homo.

$ 69.00

7.- Sistemas de banderas de paro,

s s500

8.- Cajas de equipo de seguridad.

$ 57500

Tabia 5.4 Coatos por mejorns Tin Lartn,
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CARY Justificacidn de las propuestas

V.1.2.- Coslos por mejoras en los programas de capacitacion.

Los costos generados por conceplo de.cursos de capacitacion para todos

los operarios en los diferentes procesos, Se obtienen calculando:

1.- Las perdidas promedio por hora no laborada ( mientras se imparte la
capacitacién ) por cada operario.

2.- El total de horas necesarias para la capacitacion de todo el personal de cada
una de las lineas.

3.- El producto de la multiplicacién de las horas necgsaﬁas lota/és y el costo por

hora no laborada.

Se dehe considerar que el costo por conceplo de instrudores y de
instalaciones donde serén impartidos los cursos no se tomar4 en cuenta, ya dué i’
todos se efectuaran con personal experimentado ( de_lds depanarﬁén‘t‘d:s.-de
Higiene y Seguridad, Ca/idad, Mantenimiento y Produccién ) que /aboradenqu"dé, :
la empresa y que fienen dentro de su carga normal de trabaja Ja 'cépésbifabiéﬁ.‘
También se debe considerar que la capacitacién se imparfiré en 'tfns"taf/acxibnesj de |

la empresa.
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CARY Justificucidn de las propuestas

Al igual que en los costos por mejoras en las areas de produccion, a
confinuacién se desglosan cada una de las lineas estudiadas:

{ver tablas 6.5, 5.6, 5.7 y 5.8)

A) Descarga de pastas y coberturas.

1.- Manual de procedimientos de tanques y

$ 840.00

jineas de valvulas. (A)

2.- Descarga de pipas. (B) ' ‘ $v 336.00

3.- Seguridad e higiene. (S) ‘ _sysed.bu- L S

Tabla 5.5 Coatos por capackaciin on descarps de pastay y cobernurss,
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CARY Justificacitn de fas propuestas

B) Linea Larin.

1.- Manual de procedimientos Linea Larin. (C) 10 100 $ 700.00
2.- Operaciones con semiflas. (D) 22 88 $ 616.00
3.- Envoltura Linea Larin. (E) 30 120 $ 840.00
4.- Frituras de semillas. (F) 4 2 $ 224.00
5.- Mecanica. (Q) 2 12 $ 84.00

“6.- Calidad. (R) 10 100 $ 760.‘00““
1.- Higiene y Seguridad. (S)

TOTAL:

Tabia 8.8  Cosio por capachacion pars Linea Lavk.
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CAPY Justificacion de las propuestas

C) Freskas.

1.- Manual de procedimientos Freskas, (G) 8 60 $ 420.00

2.- Bombo automatico C, Montanari. (H) 4 16 $ 11200
3.- Operaciones para ayudanles de 4rea 78 780 $ 5460.00

Freskas. (1)

4.- Envoltura Freskas. {J) 6 60 $ 420.00
5.- Caramelo, (K) 4 40 $ 280.00.
6.- Mecinica. (Q) 2 20 $ 140,00
7.- Calidad. (R) 2 12 § 84.00

8.- Higlene y Seguridad. (S) ‘ fo ] 9.5204.00

Tadia 5.7 Custos por capackacion pans Fraskas. ' s
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Justificacidn de las propuestas

D) Tin Larin.

1.- Manual de procedimientos Tin Larin. (L) 12 120 $ 840.00
2.- Horneado. (M) 4 40 $ 280.00
3.- Tostado. (N) 4 24 $ 168.00
4.- Operaciones de ayudantes de area Tin 8 48 $ 336.00
Larin. (Q)
§.- Envaltura Fin Larin. (B) 82 £24Q §4340.04
8.- Mecénica. (Q) 4 40 $ 280.00
l 7. Calidad, (R). 4 24 $ 168.00
8.- Higiene y Seguridad. (S) 74 592

Tabia 8.8 Costos por capacitacién para Tin Lasin,
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CAR:Y Justificacidn de lag propuestas

V. 1. 3.- Costos bimestrales por mejoras en 4reas de produccién y en

programas de capacitacion.

Con el fin de realizar las mejoras tomando en cuenta la urgencia y la
prioridad que deberan fijarse en base a los Indices de frecuencia y gravédad de
los accidentes que ocurren en cada uno de los procesos, se propone un programa
que como se puede apreciar en el cronograma 1 cbntemp!a 6 bimestres;.de este
modo se atenderdn en pnmer lugar las mejoras de las dreas més ’urgenres,'

avanzando paulatinamente hasta los Ultimos que seran los menos urgentes. -

Durante la capacitacién se incluiré en cada bi)nestre perso'r‘ial‘de“ los.
diferéntes procesos para afectar en el menor grado posible su produccidn. E:SVIOS'ZV‘ ‘

cursos se impartirfan como se muestra en el cronograma 2.
A continuacién -se presenta desglosado .en. los siguientes’ cuadros a

inversién por capacitacién y por mejoras en las areas de producc:dn

(ver tablas 5.9, 5.10 y 5.11)
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Justificicion e Jas propucstas

Costos bimestrales por conceplo de mejoras en 4reas de produccién.

$7936,00

Tabia 5.9 Costos bimestrales poimolom #n dreas de produccién.

204

TOTAL:

|

10. Ene - Feb Mejoras en proceso Freskas.
20.Mar-Abr | Mejoras en proceso Tin Larin, $7000.00
30. May - Jun Mejoras en proceso Tin Larin. $6778.00

|
40. Jul - Ago Mejoras en proceso Linea Larin. $6153.00
50. Sep - Oct Mejoras en descarga de pastas y coberturas. $10000.00.
0. Nov - Dic Mejoras en descarga de pastas y cobe’hufas. |




$ 7000.00

INVERSION POR

B!MESTRE

NOV -DIC

$ 6778.00

$ 6153.00

S 10000.00




CAP:V Justificacion de [as propuestas

B) Costos bimestrales por mejoras en programas de capacitacion.

I

10. Ene - Feb 90 S 720 $ 5040.00
20. Mar - Abr 90 S 720 $ 5040.00
3o. May - Jun 42 S 336
10 A 120
10 c 100
6 G 60
12 L 120 $5152.00
40. Jul - Ago 62 0 620
4 F 32 $ 4564.00
it 50. Sep - Oct 18 | 780 $ 5460.00
60. Nov - Dic (] 8 A8
22 D 88
30 E 120
4 H 16
] J 60
4 K 40
4 M 40
4 N 24
8 P 48
16 Q 160
R

Tabia 5.10  Costos bimestrales por mejorss en programas de cipacitacién,
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CAPACITACION

PARA PROCESO

INVERSION POR BIMESTRE

$420.00

$ 840.00 $336.00
$700.00 $724.00 $ 2240.00
F 3

:

$ 1036.00

$ 123200




CAR:Y Justificacion de Lis propuestus

C) Costos bimestrales totales.

10, Ene-Feb $7936.00 $ 504000 $12976.00
|

20, waraor || $7000.00 $ 5040.00 $ 12040.00

30. May-Jun $6778.00 $ 5152.00 $ 11930.00

40. Jul-Ago $6153.00 $ 4564.00 $ 10717.00

— | :
0. Sep-Oct $10000.00 $ 5460.00 $ 15460.00
§0. Nov-Dic $8634.00 $484400 $13478.00 f
TOTAL $ 46501.00 $ 3010000

Tabia 8.11 Costos totales.
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CAP:V Justificacion de las propuestas

V.2.- BENEFICIOS

Los beneficios obtenidos por las mejoras tanto en las dreas de produccién
como en los programas de capacitacién se irdn dando paulatinamente mienlras se
flevan a cabo dichas mejoras, y una vez concluido el proyectq en los periodos
indicados, se espera un beneficio continuo y permanehte, que en un tismpo poco
mayor a la implantacién de las mejoras y de la capacitacién recuperaré esta y

causara alzas en la productividad de la empresa.
Los beneficios se esperanen :

- Disminucién al minimo de los costos por incapacidad de operanos aéq)fdéhtadds;

- Disminucién-en el Indice de siniestralidad de La Azteca.

V. 2.1.- Beneficios por costo de incapacidades.

Analizando las estadisticas de accidentes: en IaAsf“/mve‘_a‘é, vihdicéd‘a’s en .'el‘_’."f:,i'f i

punto IV. 3, se obtuvo un promedio de casi 30 accidentes anué{es, ‘Ib;d‘Ué éqdlvéle o 5 Sl

a poco més de 300 dias perdidos por‘incapa‘cidad,ﬂ. ya yna;repefcuSidh decasl g -

$17000.00 por el mismo concepto.
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CAPY Jugtificacidn de las propuestas

No se puede determinar con exactitud el porcentaje de disminucion de
accidentes ni la cantidad precisa de dinero que se puede dejar de gastar por
incapacidades, pero considerando que los operarios estaran bien capacitados en
sus labores especificas y que en general habra mayor seguridad en las dreas de
produccién, se puede esperar una disminucion de accidentes promedio de un
70%, lo cual significarla un importante ahorro por pago de incapacidades, el cual

serfa aproximadamente de $ 1970.00 bimestrales, o bien $§ 11820.00 anuales.

V. 2. 2. Beneficios en cuotas por grado de riesgo.

Como se indicé en el capltulo Il, La Azteca paga una cuota bimesrlra‘l"al“

IMSS por grado de riesgo, la cual se determina calculando el fndice de |

siniestralidad en ella. Al disminuir el grado de riesgo en las lineas esludia.das', que
son las que tienen el mds alto en la empresa, podrla disminuir fa‘ cyota en un j
importante porcentaje, ya que los accidentes Qraves ’son',llos que auhiéntan :
considerablemente la cantidad por paga‘r.‘ | | |

Al igual que en el punto anterior, considerando una disminucién del 70% on
los riesgos de trabajo, se puede calcular el indice de siniestral)‘dad ;iendo notona

la disminucidn de este.
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CAPR:V ' Justificacion de las propuestas

Tomando como base las estadisticas de accidentes detalladas en la tabla
3.1, y reduciéndolas proporcionalmente en el porcentaje mencionado, se tienen

los siguientes valores para la obtencién del nuevo Is.

n=96.9 casos de riesgo de trabajo.

N =200 trabajadores.

S=994.5 dlas perdidos por incapacidad.
D =0 defunciones.

1= 0 incapacidades permanentes.

Aplicando las férmulas 2.1, 2.2 y 2.3 de Indice de gravedad (Ig), _/ndice“de. o
frecuencia (If) e Indice de siniestralidad (Is), respectivamente, con /Qsi:h‘ué‘yos N

valores se tiene :

10

90

If= -
: N

64.6 X .0.11

= _
~ 200

21 _




CAR:Y Justificacion de las propuestay

If=0.0538
S
e + (016 X 1) + (16 X D)
365
lg =
200
994.5 .
rerersnere ek (016 X 0) + (16 X 0)
365
g =
200
lg =0.0136
10 X 96.9 994.5
........... e X s
‘ %0 - - 365
Is =

(200) X (200)

10.7666 X 2.7246
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CARV Justificacidn de las propuestas

Is = { 1000000 )
40000

Is =733.36

El Is obtenido es de 733.36, y compardndolo con la tabla A-1 de " primas
en porcentajes sobre el salario de cotizaciones ", se determina que /a pnima a

pagar por el drea de chocolates serfa de 0.9625%.

La cuota por pagar con el grado de riesgo actual del drea de chocolates de
La Azteca es de aproximadamente $144000.00 bimestrales, que es la pnma

equivalente al 2.3048% sobre el salanio de cotizaciones.

Considerando /a prima obtenida con fa disminucién de ‘los n"esgés’ de '
trabajo, calculados en este punfo, se fiene que ‘l‘a cuota a pagar serfa dé -
aproximadamente § 135000.00 bimestrales, equiVa/énteé auna ph‘rﬁa de |
0.9625%. | BURRSTI e

Calculando la diferencia entre ambas, se obliene é;' beneﬂblb por
disminucién en los grados de riesgo de! drea de chocolates de La Agte&a,( el cual N

serfa de :
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CARY Justificacion de las groguestas

$ 14400000 - §$135000.00 = $9000.00 bimestrales, es decir, $ 54000.00
anuales.
E! total aproximado de los beneficios obtenidos gracias a la disminucién de

costas por incapacidad y a la importante baja en la prima pagada al IMSS por

grado de riesgo se muestra en la tabla 5.12:

10. Ene- Feb $1670.00 $ 9000.00 $10870.00
20. Mar - Abr $ 1970.00 $9000.00 $ 1097000
30. May - Jun $ 1870.00 $ 9000.00 $ 10970.00
40. Jul- Ago $1970.00 $9000.00 $ 10970.00
50. Sep - Oct $1970.00 $9000.00 $ 1067000
60. Nov - Dic $1970.00 s s 199?0.50

“Tabla 8,17 Beneficios fotaies anuales,

V. 3.- JUSTIFICACION,

Después de haber analizado uno a uno los costos generados y . los

beneficios obtenidos por las mejoras propuestas en las dreas de prodUccién y por.

¥




CARV Justificacion de las propuestas

la implantacién de los nuevos planes y programas de capacitacion para personal
del drea de chacolates en La Azteca, se puede llevar a cabo el andlisis de dichas
propuestas para determinar si son rentables y si realmente le conviene a la
empresa llevarlas a efecto.

Para que la investigacibn sea mas convincente, se realiza por dos mélodos
utilizados en la Ingenierfa Econémica, los cuales son capaces de indicar con alto

grado de acierto si un prayecto causard beneficios a la empresa.

Los métodos son los siguientes :
1.~ Periodo de recuperacion.

2.- Tasa de retorno.

Para faciltar los calculos y para mostrar més claramente los ‘peﬁo_dos. dé
tiempo, la. inversién hecha en ellas y la recuperacién de esta, es neb’e,sa’rio"la’ ; "
construccion de un diagrama de flujo de caja para las odndiciqnes del pmy,e@lj‘d" : ’

propuesto.
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DEAGRAYA DE FLUIO DB CAJA,

oo 4 5 R 708 & W Binesire

R T

Lo Lo } : : : AR

l' :- ; : ; i 1 1} i ' H i . : i

e o

t H 1 i ] i i i '

Lo Lo 12 = 8 1204000

JR UL S L S A S R S P = ¢ 11930.00
L l SRR = ¢ L0717.00

' . P5 = § 15460.00

o W j T PG = 8 13478.00

L/ B \i’ A FI-F6 = 8 10970.00

q } H § { 1 { { { 1 1 ! t i N

i i i 1 i i i i H |I : t 1 I‘ :

S Lo

ByOP ORI PA RS PRFL R R MRS D

Frgure 5.1 ,
El diagrama de flujo de caja se aprecia en la figura 5.1. Donde‘los valores
P1 a P6 son los costos totales repartidos en 6 bimestres, y ‘F1 a F6 san los

beneficios abtenidos a o largo del aflo siguiente del tatal de la inversién repo'rtadb :

proparcionalmente por bimestre.
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V. 3.1, Justificacién por el método de periodo de recuperacion.
El método de periodo de recuperacion consiste en calcular el tiempo en
que la inversion inicial serd recuperada por la empresa, gracias a los beneficios

obtenidos por la misma.

Si el periodo de recuperacion es menor a los 5 aflos, se puede considerar ‘

al proyecto como rentable, es decir, se justifica la inversion realizada pa('a este,

Para calcular el tiempo de recuperacién se utilizé la sigménte formula o

Fo : Fommla‘im’f» s

donde:

T = Tiempo de recuperacion. :

P = Inversién presente, que es la suma de todos. Ios_‘g.ais:&'Jls necesanospara Ia o
realizacién del proyecto. | R
F = Flujo neto de efectivo, que es I‘a‘suma de”los:b‘ene»ﬁ‘c:bs ( éxprexéayd‘c':s’én

dinero ) obtenidos de la inversion presente.
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V. 3. 1. Justificacién por el método de periodo de recuperacion.

El método de periodo de recuperacién consiste en calcular el tiempo en
que la inversion inicial serd recuperada por la empresa, gracias a los beneficios

obtenidos por la misma.

Si el periodo de recuperacidn es menor a los 5 afios, se puede cons:derar ' Lo

al proyecto como rentable, es decir, se justlﬁca la inversién real/zada para este

Para calcular el tiempo de recuperacién se utilizé la s(gd/enté férmula ;- - '

P , RS
T . Férmula 6.1

donde:

T = Tiempo de recuperactén

P =

/nverstén presente, que es la suma de todos Ios gastos necesanos para la - L

realizacion del proyecto

F = Flyo neto de efectivo, que es la suma de /os beneﬂC/os ( expresados en‘

d/nero ) obtenidos de la /nversmn presente
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Para esle caso, los beneficios serdn la suma de los dos conceplos
analizados anleriormente, es decir:

Beneficio por costo de incapacidades + Beneficio por cuotas de grado de riesgo

Sustituyendo los valores oblenidos en la férmula de  periodo de

recuperacién, se liene:
P= C1 + C2 Formula 5.2

donde: : DT g o
P = Valor presente ( inversién ).
C1 = Costo por mejoras en dreas de produccion.

C2 = Coslo por capacitacién.

Sustituyendo:
P =.§46501.00 + $30100.00

P = $76601.00

F=B1+B2 Férnula§3 =
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donde:
F = Flujo neto de efectivo.
B1 = Beneficio por costo de incapacidades.

B2 = Beneficio por cuolas de grado de riesgo.

suslituyendo:
F = §11820.00 + $ 54000.00
F = $65820.00

$ 76601.00

R —

$65820.00

T = 1.18 aitos LR T

ouede aprediar en el clculo desarrollado anteriormente, v al ser este menoralos
5 aflos_mencionados, se_determina que el provecto es_rentable y g_qg_s_qrié e
beneficios a la empresa. ' - TR Tl

El periodo de recuperacién del proyecto es de 1 aflo meses. Como se.
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V.3.2.- Justificacién por el método de tasa de retorno.

El mélodo de tasa de retorno consiste en calcular la tasa de interés que
corresponderla a un beneficio en un tiempo determinado, para una cantidad

invertida inicialmente

Una vez oblenida dicha tasa, se debe comparar con las tasas de interés

que ofrecen los diferentes sistemas de inversidn ( bancarios, valores, celes, elc).

Si la tasa obtenida por el beneficio de la inversién resulta ser mayor q‘ue‘ l_és .
tasas comerciales, entonces se puede considerar que es un proyecto-re_nlab/e vy
que va a relribuirle mas a la empresa que si esla lo invirtiera de olra fofmq.-

Para calcular la tasa de retorno se utiliza la siguiente férmula: - -

P=F(P/F,i%, n) Formula 54

donde:

P = Valor presente o inversién total.
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F = Valor futuro o beneficio. Es el beneficio obtenido por la empresa después de

un tiempa determinado gracias a la inversién inicial.

En este caso, F se calcula para 3 arfos, considerando el porcentaje

aproximado anual de inflacién esperada.

El cdlculo de F se realiza de la siguiente forma:
F = Beneficio del 1er. aflo + Beneficio del 2do. aflo+ Beneficio del Jer. afio . ;
n = Penodo de tiempo en el que se calculard la tasa de retorno.

- i% = Tasa de interés, que esel valor que se desea determinar. . .. . B
Sustituyendo los valores obtenidos en las tormulas ante(ioreS'se\'tqfede,-‘f B "

P = §76601.00 | U L e e e

F=81+ B2+ 85 . Formue55

donde :

F = Valor futuro.
B1 = Beneficio 1er. afo.
B2 = Beneficio 2do. aflo.

B3 = Beneficio 3er. affo.
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Dada la situacion inflacionana del pals en la actualidad, se considera para
el segundo affo de recuperacion un 30% de inflacion, asi como un 20% de la

misma para el tercer aro.

B(1er afio) = B1 + B2
= § 11820.00 + $54000.00
= § 65820.00
B(2do.affo)= B(1er.affo) X (1.30)
= §65620.00 X 1.30

$ 85566.00

B(3er. afo)= B(fer afo) X (1.30) X (1.20)
= $65820.00 X 1.30 X 1.20
= §102679.00

entonces:

F= $65820.00 + $85566.00 + $ 102679.00
F = $ 254065.00
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Conociendo Py F.

P

F(P/F, i% . n)

P/F = (P/F, i%, 3)

"

$76601.00/ $254065.00 = (P/F, i% , 3)
(P/F, i% , 3 ) = 0.3015

El cociente P / F se busca en las tablas de " Factores de interés para
capitalizacién discreta® ( tabla A-2 ) para un periodo nde 3 aflos.

El valor ablenido es un valor intermedio entre 45 % y 50 %, por o té_htb’ se

interpola para determinar la tasa exacta..

03280 : 45%
03015 : X

0.2963 50%.

0.3015 - 0.3280
X = (50 - 45)
0.2963 - 0.3280 :
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X = 4.1789

Este valor se suma a la tasa de interés anterior y se liene:

i% = 45% + 4.1798%
1% = 49.1798 %

Finalmente, la tasa de interés que se obtendrla por la inversién inicial para

un penodo de 3 aflos,_serla de 49.1798 % anual, que al ngg' ararla con las fasas

de interés actuales en los diferentes mécam‘gmos de inversion ( por ejemplo fos

CETES, que actualmente_dan un interés aproximado promedio del 28 Qgiahu:al ), : ;
resulta ser_mas elevada, por lo tanto, se demuestra por el método.de fasa de :

retorno que el proyecto es rentable.
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= 4.1789
Este valor se suma a la tasa de interés anterior y se tigne:

=45% + 4.1798%

i\% = 49.1798 %

Finalmente, la tasa de interés que se obtendria por la invérg_ién {nicial para

un periodo de 3 aflos, serfa de 49.1798 % anual, que al compararla con las :agg S
de interés actuales en los diferenles mecanismos de invgrsién { por g)gmp_lg los -
CETES, que actualmente dan un interés aproximado promedio del 28 é gg gz Lo
resulta ser mas elevada, por lo tanto, se demugs:,@ por el méfodo gg tasa de
retorno que el proyecto es rentable. | NS
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Conclusiones.

CONCLUSIONES.

La elaboracion del presente trabajo, permite apreciar claramente la necesidad de
muchas empresas de optimizar fundamentalmente el recurso humano asignado a la
produccion, como resultado de aplicar todos los métodos posibles para evitar cualquier tipo

de accidente.

Tal fue la situacion encontrada en “ LA AZTECA “ | ya que , ain contando con
reglamentos, programas y planes de seguridad, hay areas, como la de chocolates, que tienen‘
un alto grado de riesgo para los trabajadores, lo cual ocasiona pérdidas importantes por
pago principalmente de cuotas al IMSS por grado de riesgb ($l44000.00 bimestrales) y por

el costo generado por dias no laborados ($17000.00 anuales aprox.).

En este trabajo, se analizaron las condiciones‘aétuales del area mgncion.a_da\y”se
detectaron las causas de los riesgos y accidentes de trabajo, lo que did la pauta para

proponér las mejoras con el objeto de reducirlas al minimo posible.

Se encontrd que, de los cuatro procesos estudiados, el que presenta més riesgo esel

de Freskas, que, por la complejidad de sus procedxmlemos de sus equlpos y maqumana e

donde mas probabilidad existe de que ocurra un accxdente Por eso es que en el programa‘v  ' :

de inversion propuesto para mejoras. en dreas de prodm.cton, se encuentra este en pnmer S

lugar con $20116.00 de inversion.
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Los demds procesos, presentan un grado de riesgo similar entre ellos, pero aiin asi ,
se pueden programar de acuerdo a las pocas diferencias que tienen, quedando en el siguiente
orden;

Tin Larin, $24334.00

Linea Larin, $11781.00 y

descarga de pastas y coberturas, $20370.00
dando un total de $76601.00 de inversion,

Una vez que se determinaron las fallas o causas de los riesgos, y que se propusieron
las mejoras, se elabord una justificacion econdmica tomando como bdse los métodos de :
"tiempo de recuperacion” y “tasa de retorno”, conlprobéndo y concluyendo por émbos que
¢l proyecto es rentable, ya que el tiempo en que se recuperara la inversion es de 1.16 nﬁ;)s ‘
(T=P/B) y la tasa de retorno que se obtcndré de la misma es de 49.1798% (P/F ver épéndice :
A), siendo este poreentaje de rendlmlento muy superior a cualquiera de los que ofrecen los”"

instrumentos de inversidn disponibles en el mercado de valores (cetes, tesobonos etc )

Por otro lado, si se respetan y se da seguimiento a las mejoras propuéstas; los.-

accidentes se reducirdn a su méxima expresién De tal 'manera que trabajar en condicioneS' \

seguras y con minimos riesgos, permitira a los operanos trabajar con mayor calidad y - ’

eficiencia.

Puede afirmarse que tan solo por la .remabilidad del ptoyecto cbfnd lo défnuesiran.;‘
los dos métodos de evaluacion economlca e suficiente para tomar Ia decnsnon dc llevarlo a
cabo, sin embargo también se lograria un pequefio lmpaclo en la productividad de la,g: .
empresa, ya que tan solo por un mejor aprovechanuento enla mano de obra dlrecta, se

tendria en la productividad un incremento dél 1.06% (4520 hrs. perdidas por 301 dnas
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perdidos + 90 hrs. perdidas por operarios que auxilian a los accidentados / 433455 hrs,

anuales en dos turnos).

A la productividad anterior se podrian agregar otrcs beneficios que no fueron
considerados parque de ellos no existe registro, tal es ¢l caso de la eliminacion de los costos
de:

* Los articulos que se dejan de producir durante los 301 dias perdidos por incapacidad.

» Eldeterioro de las materias primas y materiales de trabajo.

e El deterioro de las herramientas y maquinas que intervienen en las operaciones en que
ocurren los accidentes,

que en forma conservadara, se estima arrojarian un incremento total en la productividad

cuanda menos del 3%.

También se justificaria el proyecto por la reduccion en el impacto social que -
ocasionan los accidentes, ya que haya o no haya pérdida de miembros, la incapacidad
temporal o permanente, trae en el trabajador y en sus falniliﬁres una disminucién en la moral,
en el nivel de vida y en la calidad de sus interrelaciones, que se recrudecen cuandd eI

accidente provoca la muerte del trabajador. Todo ello no ocurrir si se evitan los accidentes. :
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TABLA A-1, PRIMAS EN PORCENTAJES SOBRE EL SALARIO BASE DE

COTIZACIONES,
Productos
de los
Grado de | indices (!e Inferiores | Inferiores | Grado | Grado | Superiores | Superiores
riesgo frecuencia| 4 yedio | almedio | medio | medio | al medio | almedio
y (anterior) | (nuevo) | (anterior) | (nuevo){ (anterior) | (nuevo)
gravedad
por un
millon,
Clase 1
| 454 0.0875 | 034785
2 770 0.1750 | 0,44570
3 1086 0.2625 | 0.54355
4 1368 0.3500 0,64140
5 1757 0.4375 0.73925
Clase 11
4 1368 0.3500 | 0.64140
5 1757 0.4375 | 0.73925
6 2146 0.5250 | 0,83710
7 2535 0.6125 | 0,93495
8 2924 0.7000. | 1.03280
9 3302 0.7875 | 1.13065 -‘
10 3667 ‘ 0.8750 - | *1,22850 :
11 4032 ~0.9625 1.32635.
12 4397 . 1.0500 1.42420
13 4762 11375 |41.52205 -
14 5127 12250 .| 161990 ‘f -
Clase i1l
11 4032 0.9625 | -1.32635
12 4397 1.0500 | 1.42420
13 4762 1.1375 | 1.54208
14 5127 1.2250 | 1.62990
15 5676 1.3125- 1 1L.11778
16 6073 1.4000 | 1.81860
17 6470 1.4875 | 1.91348
18 6867 |- 1.5750 | 2.01130

Xiv
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19 7264 16625 | 2.10915
20 7661 1.7500 | 2.20700
21 8058 18375 [ 2.30485
22 8455 19250 | 2.40270
23 8852 20125 | 2.50055
24 9226 2.1000 | 2.59840
25 9583 21875 | 2.69625
26 9940 2.2750 | 2.79410
27 10297 2.3625 | 289195
28 10654 24500 | 2.98980
29 11011 2.5375 | 3.08765
30 11368 2.6250 ] 3.18550
3l 11725 27125 | 3.28335
32 12082 2.8000 | 3.38120
33 12439 28875 | 3.47908
34 12796 29750 | 3.876%0
35 13153 3.0625 | - 3.6747%
36 13510 3.1500 | 3.77260
37 "1 13867 3.2375 |  3.87045

Clase IV
30 11368 | 2.6250 | 3.18550
3] 11725 | 2.7125 | 3.2833%
32 12082 | 2.8000 | 3.38120
33 12439 | 2.8875 | 3.4790%
34 12796 | 2.9750 | 3.57690
35 13153 | 3.0625 | 3.67475
36 13510 | 3.1500 | 3.77260
37 13867 | 3.2375 | 3.87048
38 14204 [ 33250 | 3.96830
39 14540 | 3.4125 [ 4.06615
40 14876 | .3.5000 | 4.16400
41 15212 |- 3.5875 | 4.26188
42 15548 | 3.6750 | 4.35970
43 15884 | 3.7625 | 4.4575§
44 16220 | 38500 | 485540 | .
45 16552 3.9375 14.65325 B o
46 16940 ‘ ) 4.0250 1 4,78110: )
47 17328 4,1125 | 4.84808 )
48 17716 4,2200 | ~4.94680
49 18104 142875 -1 5.04468
50 18207 - 4.3750 | 8,14280 "
51 18565

XV

' 4.4625 .

$,24038 -
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52 18923 45500 | 533820
53 19281 46375 | 543605
54 19639 4.7250 | 5.53390
55 19997 48125 | 563175
56 20355 4.9000 | 5.72960
57 20713 49875 | 5.82745
58 21071 50750 | 592530
59 21429 51625 | 6.02315
60 21787 52500 | 6.12100
Clase V

50 18207 | 43750 | 5.14250

51 18565 | 4.4625 | 5.24035

52 18923 | 45500 | 5.33820

53 1928) 46375 | 543605

54 19639 | 4.7250 | 5.53390

55 19997 | 48125 | 5.63175

56 20355 | 4.9000 | 5.72960

57 20713 | 49875 | 5.8274%

58 21071 50750 | 5.92530

59 21429 | 5.1625 | 6.02315

60 20787 | 5.2500 | 6.12100

61 22145 | 5.3375 | 6.21885

62 22503 | 54250 | 6.31670

63 22861 550125 | 6.41485

64 23219 | 5.6000 | 6.51240

65 23577 | 5.6875 | 6.61028

66 23935 | 5.7750 | 6.70810

67 24293 | 5.8625 | 6.80%595

68 24659 | 59500 | 690380

69 25009 | 6.0375 | 7.00165

70 25367 | 6.1250 | 7.099%0

71 25725 | 62125 | 7.19738

7 26083 6.3000 -| 7.29520

73 26441 6.3875 | 7.3930%

74 26799 | 64750 | 7.49090

75 26810 6.5625 | 7.58875 ‘
76 26870 6.6500 | 7.68660
77 21278 6.7375 | 7.78445 |
78 27686 - 6.8250. | 17.88230-
79 28094 6.9125 | 7.9801%
80 28502 7.0000 | . 8.07800
81 28910 7.0875 | 8.17585

XVI
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82 29318 7.1750 8.27370
83 29726 1.2625 837155
84 30134 7.3500 8.46940
85 30542 1.4375 8.56725
86 30950 7.5250 8.66510
87 31358 1.6125 8.76295
88 31766 7.7000 8.86080
89 32174 7.1875 8.95865
90 32582 7.8050 9.05650
91 32990 1.9625 9.15435
92 33398 8.0500 9.95220
93 33806 8.1375 9.35008
94 34214 82250 9.4479%0
95 34622 8.3125 9.54875
96 35030 8.4000 |- 9.64360
9 35438 . 8.4875 9.74148
98 35846 8.5750 9.83930
99 36254 186625 9.93115
100 36662 ‘ 8.7500 | 10.03500

El consejo técnico del Instituto Mexicano del Seguro Social promovera ‘ante las
instancias competentes, cada tres afios, la revision de la tabla anterior, para propiciar que se
mantenga o restituya, en su caso, el equilibrio financiero de este ramo de seguro.

Al inscribirse por primera vez en el Instituto o al cambiar de clase por modificacion en

sus actividades, las empresas invariablemente seran colocadas en ¢l grado medio de la clase que
les corresponde y con apego a dicho grado pagaran la prima del seguiro de riesgos de trabajo. - -
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TABLA A-2 FACTORES DE INTERES PARA CAPITALIZACION
DISCRETA.

FLWJO DE CAJA DISCRETO
25.00% FACTORES DE INTERES COMPUESTO DISCRETO

----------------------------------- e e e e e e e e .

PAGOS UNICOS .|‘ . PAGOS DE SERIE UNIFORME L

............... P R et il

CANTIDAD VALOR ‘ FONDO DE CANTIDAD  RECUPERACION VALOA
COMPUESTA  PRESENTE | AMORTIZACION COMPUESTA  DE CAPITAL PRESENTE |

N FP PF | AF " FA AP PIA N

t 1,2500  0,8000- , 1,00009: 1,060 - 1,25000 0. 8000 1

2 1.5625 0,600 SNTITY 2,250 0. 6944y 1. 4400 2

) 1,9531 0,5120°  9.2621) 1,813 0.51210 1.9520 3

4 2.,0414  0,4096. 0,17)44 5. 764 0,42344 2, 3616 4

5 3.9519 __0,13211 0,12185 8,201 0,37185 . 2,6893 .5 _
TR T 3,817 0,2621° 1, C0AR2 11,259 0.33892  2,9518 6

? 4,7694 0,2997 0.06634 15,073 0.31634 - .3,1611 ki

! 5.9605 9,168 0, C50u0 19,842 0.-30040 3.3289 8

9 7.6576  0,1342 0.03874, 25,802 0,28876 U630 9

10, 9,3132 0,107¢__ 9.€3037 . 33,253 . 0.28007 __3,5705 10
V1, 19,6415 0.0A50  0.02349 42,56k  0.27349 3,564 ~ 11
12, 14,5519 0,0687  0,01845 50,208 - 0,26845  3,7251 12
1 18,199 0.9550  0,01458 - 60,760 T 0,26454 - 3,780 13
W 22,1374 0,040 9,91150 - BA949 ¢ 0,2A150  3,8201 14
15 24,4217 0,052 0.00912 109,687 . 0,29312. _ 1,8533 15
14 15,5271 1.02R1  0.CQ724. 139,109  0,25724  J,RAT8 . 16
17. 44,4089 0,0225  '0.COS7F--. 173,636  0,25576 - 3,9099: 17
18 59,5112 0.018Q. . 0.€0459... 218,045  0,25459 - 1 9279... 18
19 69,3809  0.0144 ' 0,00366 ... 223,556  0,25366  3.942% 19
7. RAI7362 0.011S  0.00292 . W2.945 _ 0,25292 - 3:9539 . 20
27 13535253 0,0078; . 000186 538,101 . 0.25166  3,9705 .22
247 211,7582  9,0047 7. 0.00119,..-R43,033 . 0,25119  3,9819,. 24
25 . 264,978 0. 0038, . 0.€Q095. . 1054791  (.25095 .. 3,9849 25-
26 339,8722 90,2030 - 9. 00314 A319,480 . 0,25076 ’.907‘34 26

.. 516,9879 0.0019,  9.€004A . 0 o N 28
30807, 1906 1.0012  0.,00031 3227, 178 0,25091 399594 30
32 1262,177  0,0008  9.CC020  SO48.710.  0,25020 1,9960.. 32
M, 972,152 2.9005 9. 00083: .7A84,609  0,2501)  3,9980  3a .
WM, 2465,190 00,0004 . 9.00019° . 985,761 - 0.25010 :  I,9984- IS
36" 3091 ke 00093~ 0,00004 12321,952 - 136
39 4814,825 0,0002  0.€0CD5 19255.299  0,25005  3.9992 138
40 7523.168  0,0€01  9,Q000) 10064.655  :0.25Q03 - 13,9995 0
us 2295887 0,390 ° 0,C0001 §1A31.496 | 0,25001 . 3,9998 45
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Apéuadices,

' " FLUWJO'DE CAJA DISCRETO
30.00% FACTORES DE INTERES COMPUESTO DISCRETO

CANTIDAD VALOR l FONDODE ~* CANTIDAD '~aacubsmcm . VALOR
COMPUESTA  PRESENTE | AMORTIZACION ' COMPUESTA = DECAPITAL.  PRESENTE

N FP PIF | AF FIA AP . P/A N
1 1,3000 0, 7592 1 ceo0n’ 1 .000 . 1,30000 3y, o.1eqz 1
21,6990 0.5917 " 0.43474 2,300 0,73478":%; 103609 - 2
32,1970 0.4552  0.25063 . 3,990, 0,55063 ‘41,8161 )
u  2.8561 0,3501  0.16163 6187 0 0.46163 ,32;1662 4
S 73,7129 .9,269) - 0, 11058 . . .. 9,043« O, 41058 . 2, 4356. .5 .
A 4,A269 10,2072  0.CIA3Q 12,7561 - 0,37839.. .~ 2,6427 . 6
7 6.2749 0.1594° - 9,05687 17,583 0,39687 . 2,802% = 1
8 9, 1573 0,1226 0.C4192 - 23,858 . 0,34192; 52,9241 . 8
9 12,675 2.0943 " 0,C3124 12,016 0,334264 .. 3,Q190 9
10 13,7858 0,0725  0,02346 42,619 - 0,32346_ ~3,0915 10
T 17,9216 0,0558  0,01173 56,U05  0,31773. 13,1473 11
12 21,2981 0,0429  0,C1345 74,327 0,3130S:5: 13,1903 42
13 30,2875 0.0330  0.1020 . ©7.625 ° 0.31026 7 31,2233 13
Y& 19:3738 0,0254°  9,00782° 127,913 ' 0,30782 342087 1
157 51,4959 0,0195 . 0,00598: . 167,286 .0,30598 312682 218
16”TW|WWWTTWW 'f»""

17 86,5042 0.0116%  0,00951% 205,014 ' 0,3035Y:. 13.zqua‘ 11
18+ 12:4$5¢  0,0C89" . 0,00268%" 3171:518° . 0,30269 .1 3] 303:5' :
19 14601929 0,0068 - ' 0,€0207° " " 4€3,973’ »0.30201 03 ‘308" *19 N,
20°: 120, 0496.. .0, oos: : .o.roin-r -.63 SARS o 0,30489 73,3188 ‘.go . i
P 0. 0094 +280° 0,1009% TN 3200 2%
24 5u2.8609 0. ooin o.cooss“‘1nos 003 ' 0,30055° < -3,3272" :
25 70506810 0.0014 - 9,00003"7 234AL80) - 0,1008) .3,3295';‘251
26« 947,333) 0,971 * 0, 000337" 3054, TYEE o.aoo):i;;=§;3!!1§- 26
29 .1550,29) . .0,00% - a9 L3 AaNngivee
2619, 99% 0,0008 0. C ||' 29, ns.‘ 01 3,332,307 -
320 4827,79) 9.9002 ¢ 1.000072: 187550975 ' 0,30007 . 3.3326:°. 32"
38- 482,970 10,3001 - o.ooooc ~24919,899  0,70004~ 3,332 7 3¢
157 9727,869  0.0001 €0003 * 32622,068 0, 3ooo§ T3,333000 38
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PR TR PR D R R R P L R L L R PR R T

PAGOS UNICOS

------------

CANTIDAD VALOR

COMPUESTA  PRESENTE | AMORTIZACION. - COMPUESTA .

..................................................................

FLUJO DE CAJA DISCRETO
- 35.00% FACTORES DC INT ERES COMPU[‘.STO OlSCﬂhTO
R PAGOS DE SERIE UNIFOf}ME
- CANTIDAD  RECUPERACION
DE CAPITAL
*FIA AP
1.000 . 1,35000
24350 . 0,77953
4. 172 0.58966
6,633 0.50076 °
9,954 . 0,45046 .
TR, 433 0.41926
20,492 0.19880
28,664 0.38489
39,696 0.37519
[]
74,697  0.36339
101,841 0.35982
138,405 °  0,39722
187,954 . 0, 35832,
sS4,
3.4,897 o.sszoo
664631 - 0,3521¢
. 630,925 | 0,35158
) e:z.vuav 0,35117
12102,2%2 0,95048
3833, 706 0,35026
- 5176.508 0,35009

" 8176.550 " 0,00M

26999,0) p.oodo
3648R,69 0.0010

2087,208  0.0008

050000
14818,28 0.0007

]
l
4

- FONDO DE -

FP PF | AF
1.3500 0,7407, 1.00000
1,8229 0.5487 19,4255
2,4608 0.4064 . 0.23966
3.3215  0.3011 . 0,15076
. 4,4840 0.2230 - 0.10046

TR R 0538 0.0 1652, 0.06926
8.1722 0.122% n.Cu880
11,0324 0.0906 0.03u89"
14,8937 0.Q6M 0.€2519
. 20,1066 0.0497  -0.01832
1019 D.03680,01339°
36,6442 0.0273  0.C0982
99,4697 0.0202 9,00722.

i fan  ham
* [] (3 ‘ 9
121, 7039 0.00A2.  7.00290.
168,3138  0,006) 0.00218 -
221,8236 0.0045  0.00458
299 £619 0,003 o.ooa:)
(408,126 90,0025, ..
736,006 0,001 :oooan
1302,797  9.000T  0.00026
192,776 0,009 . 0.00019

0.00018 ;. 6989.280
|n’322' 870

0,00002..42323,669 "
51131.223

0.00001 .
0.0000)

XX

06136,25

0,7407
1.26894
1.6959
1.9969

'2: 3852
245075,
23,5982,
2,665)

27519 11

2.119: 120

2,799‘0 13
2.’"0 18

248337, 16';
2.8398..: 17

goan'i1s
20876, - 19"

0.35001

0.35001

ey A 1 ,|2?
30.530 L JEN
ﬂt‘”‘ 25
2 . i

Z*o.:soo.;" X
10,35002° 2,88

2.8571 38
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FLUJO DE CAJA DISCRETD
4000% FACTDRES DE INTERES COMPUESTD DISCRETD

D R T I e T T T R R ey P iy

D L L e R L L T LT

l
CANTIOAD ~ VALOR | FONDODE CANTIDAD ' RECUPERACION ~ VALDR -
COMPUESTA  PRESENTE | AMORTIZACION COMPUESTA " DECAPITAL  PRESENTE . -

N X PEo| S FA o AR PAC N
11,0000 0.7143  1.00000 . 1,000 1.80000 - :0.7343. »1 .
21,9600 0.5102  0.41667 . 2,400 - 0.81667  1.2245° 29
3LM0 006N 022996 B30 062006 1508 3
U 8416 0,260 0.14077 - T.108°  0.54077 . /1.88492 .
S . Si3182.-0.1859 : 0.09136 - 10,986 . 0.49136 . .2.0382 5
TR TTTI5395  0.1328, ‘“Efdiﬁiﬁfﬂ"fTthz« 0.86126 21680 6
7 10,5618 0.0949 0.04192 . 23.853 - 0.44192 . :2.26207 17
B 10,7579 0,0678  0,C2907 34,395  0,42907 2,306 85
20,4810 0.0884 0,003 49,153 042008 ¢ 2,390 9

© 28,9255 0,0346 _ 0.01432 . - 69,818 - 0,81833" o
‘11""ﬁb‘i!!V‘"U’U!t7"7‘6731611f“““637733 TT0.41013" ‘*2 53%3 91,
12 56,6939 0,0176  0,CC718 + 139,235 50.40718 z.nsss
13 79,3715 0.0126  0.00510: 195,929  0.40510 . '2,4688 13a
W 119,120 0,0090  0.00363 275,300 - 0,4036) " ;2.-115 "
_15_.155;568)_ 0,0064:. 0.0 : L P

16 217, 795) 0.0006  0.00185 - 541,988 o.totl,-ﬁf] TLEN
17 308,9035  0,003) . 0.00132 159,708 . 0,40132., 2.'31‘
19 426,8789 0.0023 . 0.C009% 1065,691 0.40098-¢  2:k48. 18 ¥

19 sb7,olou 0,007  0.00067  1499.576 - Q. 40067 2,4988. 19"

.20 816.6826-.0,0012 _ 0.00048: 2089;20 80048 o
' a&”ﬁ%nq-w&%lﬁ

28 3214200 0,000  0.00012 8032:999 - 0.40013 (250992 28
25  4499,880 o.bboz 0090009 19247.199  0.80009 . 2,4998" 25"
26 6299,831 0.,9002  0.00006 :15747,079. mwutgj.ﬂczb

30 24201,83° 0.0000  0.00002 £0501.081  0,00002 " '2.4999°
32 47438,81 0.0000°  0.Q0001 J18584,52 - 0.40001 - 2,4999 32,
34°-92972.22 0,0000  0.00000 ' 232428,06  0,40800 - 2,000 3u-
35 130161,1  0.0000 .° 0.Q0000. 325400,28  0,4bQ00- - 2.%000 35 -
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FLUJO DE CAJA DISCRETO
45.00% FACTORES DE INTERES COMPUESTO DISCRETO

----------------------- P R L L L e R L L

PAGOS UNICOS ( PAGOS DE SERIE UNIFORME
|

-----------------------

CANTIDAD VALOR . | . FONDO DE CANTIDAD RECUPERACION 'VALOR
COMPUESTA PRESENTE | AMORTIZACION COMPUESTA DE CAPITAL PRESENTE

N FP PF | AF FIA AP . PIA N
1 1.4500 0,689 1,0000¢ 1,000 1,45000 0.5897 !
? 2,125 Q.478A., J.uC81A 2,4%5) 0.85816 1, 1653 2
1 1.0486 9,128C N4 21966 4,552 0.66966 1.4933 k]
4 0,8205 00,2262 3, 131564 7.601 0, 58156 11,7195 4.
h A,4297._0,1560 0,08318 12,022 0,53318 1,8758 S
A 3,294t 2,197 N.CS426. 18,431 0.50426 1.9831 6 -
7 13,4765 9,0742- 1,03607 27.725% 0.48607 2,073 7
3. 19,5409 0,3512 1.02427 41,202 0,47427 2.1085. &
2 29,3143 9,r3%) 7.016U6 60,743 0,96046 2,1438 9-
19 81,0347 0.0243 J.N1121 A0,077  0,4612) 2,1681 10

10 53,5128 0.1148 0.C0768 130,162 0.45748 2.1849 .11
12 ARLIANA 0.0NR D,00827 183,718 0,45527 241965 .12
13 125,25%8 09,0090 0.,20362 276,115 0.45362 2,2045 1%
19 188,6451  0,00%85 7.€0249 421,367 0, 45249 2,2100 14 o
16 263,3419  1.0234 . 1.00172 502,982 €,45172 222133 A5

14 IR1,/A4S8  0,0026 .00419 84k, 324 0,45118. 2, 2164 1R
17 561,764 0,0N1H° 7.00Ca81 1228.170 0,450AT. .. 2:2182-417
1M 812,83199 1,09 1.0Q0S6  1701,846 0,u5056 242195 18
17 1144,305  1.0€09.  0.09019  2504.677 0,45039 . 2,2203". 19
929 1A37,952  1.0CN6 . 2,00027  37u8,782 0,45027 -~ 2,2209::20
22 154%919 02,0003 0,000V '2094,260 0,45013 2,2216 .22
24 W61.A02 93,0001 N,5000F 16579,115 0,45006 " . 242219..2¢
25 710349,32  3.00M 0.,00004 29040,716" -0,45000 12,2220 25
264 15ARQ,92 9,070 2.00903 4RI, 039 0, 45007, 2422207 267
23 329R4, 061,000 0,000D1 . 73295,6R1 045091 22,2222 .28

10 ANE,99  0,19007 9,.C0001 154106, 62 1 0,45001 2,22227739
12 145RN45,2 N 00N 92,0009 320011,62 n.15000 2,2222 32,

10 3INFSRTA 0 0.00907 . NLLECTD . KR123A,B7 0 0,45000° 2.2222 4/

15 H4509,95 2.0900 P DD T L b LE T 045000 T 242222 35

XX
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FLWO DE CAJA DISGRETO
" 50.00% FACTORES DE INTLI1ES COMPUESTO DISCRETO
PAGOS UNICOS | PAGOS DE SERIE UNIFORME
MU TSNS .- - l L L L L LR
CANTIOAD VALOA | - FONDQOE CANTIOAD:  RECUPERACION VALOR'
COMPUESTA PRESENTE | AMORTIZACION COMPUESTA . DE CAPITAL PRESENTE

N P . PF . AF FIA . AP PiA . N
1 1,500 0.66A7 1. 00000 1,040 150000 Ny6R67 1
2 2,2900 O uuuy 0,4000% 2,500 0.,90100 ettty 2
3 30050 0.296) 7.2195) 44750 0,71053 174074 )
l 5.0625 0,197 00,1209 9,125 0,62108. 1,6749 U
S 1,95938 90,1317 2,0758) . 13,1898 0457883 " 1.7366 . 5.
6 11,3906 10,0878 2.C4812° 204788 0,582 1,8244 6
7 11,0859 0.06%% 0.0310%9° 328172 ¢, 51191 1.8929 T
8 25,6289 0.7390 n.02030: 49,298 0.52030 179220' A
9 IA.4438  Q.0260, 0,015 887 Ne51339 1,9u80- 9

10 5146A%0  9.0173  0,C0R82 - 113,330° ."0,50A82 1,965 10
10 86,4976 0.0116 0,00545 110,995  0,50568 ~ 1,9769 11

12 °129.7463  0,0077  0,C0Q388 © 257,493 . N, 95038R. 12,9846 12

13 194,6195 0,0051 0.00258 . 397,239  (.50258 - 1,9R97" 13

19 291,9293 0,903 0.€9972 . 5A1,959  0,50972 1,993 14
15_43/,8939. 0,023 9,00118: . A3 THA - -0,50316 . 1.S954 3%

167 4562408 10,9095 9,00076 - YI91,682:  0,5007% 1.9970 16 ;
17 995,2613 90,7010 2,00051 -1964;923 - 0,5005Y  1,9980.° 17 ;
19 1477,892 9,0€07  0.70036  29€3,784: 0,50034 1,996 18
19 2216,438 0,005 9,00023 4439,876. . 0,50023° 1,9991 .19
20_3325,257 . 9,C003  9,00015 '6649,51) - 0,50015 149998 20"

22 74AY,329 0,001 0.00007 " 14961,655:  0,50007 - 1,9997..22.

24 15836, 11  0,3C01. 12,9000V 33666,224°  0,50003  V,9999 24

25 25251,17 0,0000.  1,00002  $0500,337 ° 0,50702 1,9499 25
26 178716,75  0,0000 . n.ﬁocn‘ a;vss;sns 2.soqot,,,'|,91991 26 ‘
29 85222,A9  0,9910 °°'°8°‘ 12064139 -~ €,50001 . 2,€000::28

“WI9TI57, ¥ 0.0000.  0,90000  3A34C0,12  0,50000. . 2,4000.-30 .

32 431433,9 .0,2900.  2.000C0 RE2617,77 0,50909  2,0000.:32
36 970739,7 0,0000  0,00000  1941477,5 . .0,50000 ' 2,0000 I .

XX
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FLUWQ DE CAJa DISCRETO
50.00% FACTORES DE INTLI(ES COMPUESTO DISCRETO

PAGOS UNICOS | PAGOS DE S&RIE UNIFORME

R T TR D R R L R R

|
CANTIDAD VALOR |  FONDO DE CANTIDAD  RECUPERACION YALOR'
COMPUESTA  PRESENTE | AMORTIZACION COMPUESTA  DE CAPITAL PRESENTE

N FP - PF AF FIA . AP PiA . N
1 1.5000 0.6667 1, 00000 1.090 1.50000 Ne6h67 1
2 2,2500 0,.4444 0.6000% 2,500 0.90900 182
3 31,3750 00,2943 9.2199) 4,750 0.710%) 154070 )
¢ 9.0625 0,3975" n,12309 R 12% 0,62108 16249, u
9 7.5138  0,1317 2.0758) . 1),/188 0.,5758) 1.7366. 5.
[ 11,3906 0.0878 2.04812° +204,78%° 0.54812 1.8244° .6
T 17,0859 0,0585 0.0310%° ‘22§172 53194 1.8029 T
8 25,6289 0.7390 N.,02030- m‘zsa 0,52039 092200 A
9 EE P TR] ] 0.')260' N.01315 74,887 0912315 1,9480 9
0 9106650 09,0173 0,C0R82 - 113,330 . 0,50842 . 1,9659) 10

TTVHEL U998 0,011 N, 80545 170,995 . U, 50568 1,9769 11
12 0129,7463  0.0077  0.CQIRA- ¢ 257,493 . 0.50188.  1.9846 12
13 194,6195 0.0051  0,00258 387,239  (.50258  1,9R97 13
W 291,9293 0,703 0,00172. SRY1,859  0,50172.  1,8930 (14 .
15_43/,8939. 0,9023 0,0011%: - RIIVHB.0,501%4  1,5954 15
16 AR6,ER08 N,904%  0,(0076 1111,682'  0,50074 1.49970 16
17 925,2613 0,7010  2.70051 1968523  0,50051 1,9960° 17
1M 1677,892 1.0€07  0,0003¢  29%3,7A4 . 0,50034  1,9986 18
19 2216,438  0,0305  9,0002) 4431, K76 0,50023° 13,9931 19
20 3325,257 _9.C003 __ 1,00015_ 6648,81) -~ 0,/50015 . 1,9904° 20
22 14R1,828 0,7001  0.00007 -14961,655°  0,5(007 ~ 1,9997 22
26 16836,11  0.7C01. . 9,9C001 33646,220° . 0,50003 . 1,9999 24 -
25 25291,17 0.0090.  9,00002 50500,337 . 0.50902  .1,9999 25
26 37876,75 0,0000 . 0,00C01 I5759,505  0.50009.. 1.9199 26

29 95222,69  0,9900° 2,€0001 170043,39 €,5000 - -2,€000 28 "
39 9n13777’“6763“37““6236863"3snscos12, 0. 50000 2.4000 30" BN e
32 4316)9,9 0,0000.  2,000¢H RE287T,77 . 0,50000 - 2.0000.132 -
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