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INTRODUCCION

Durante los Gltimos afios, la produccién peruana de textiles ha mostrado un importante
crecimiento con presencia en el mercado internacional. Este se ha producido,
principalmente, por la alta calidad y prestigio de las fibras peruanas, asi como por la
integracion de la industria durante del proceso productivo, que se ha fortalecido por la
inversion de las empresas en maquinaria y equipos de Ultima generacion para la
elaboracion de hilados y fibras. De este modo, se ha logrado un incremento en el nivel de
produccién para atender la demanda del mercado nacional e internacional. En otras
palabras, la industria textil en Perl se prepar6 para la apertura comercial y el

aprovechamiento de acuerdos comerciales. (CALDERON, 2017)

En COMELSA la actividad de los talleres de confeccion para la produccién de textiles
abarca tareas de corte, modelado, confeccion, reparacion, terminaciones, planchado, etc.,
las que a su vez implican riesgos de accidentes que es preciso evitar. Estas actividades
por sus caracteristicas representan un riesgo significativo para la quienes lo realizan. Es
entonces como la empresa de confecciones, ve la necesidad de crear un ambiente laboral
con condiciones favorables para las personas que alli laboran, mejorar sus procesos, la
productividad y asi mismo mejorar su imagen corporativa; es por esto que se debe disefiar
el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo basado en el Decreto Unico
Reglamentario 1072 de 2015, de esta manera la empresa de confecciones puede enfocarse
en los riesgos criticos identificados, establecer estrategias de control que garanticen un
ambiente de trabajo seguro e incentivar la participacion de los trabajadores en la toma de
decisiones para la busqueda de la mejora continua.

El presente trabajo de suficiencia titulado “ELABORACION DE UN PLAN DE
MEJORA CONTINUA PARA LA REDUCCION DE ACCIDENTES EN PLANTA EN
LA EMPRESA CONFECCIONES MELGAR S.A. COMELSA LIMA - 2019” se

desarrollo en el contexto de una creciente preocupacion acerca de los accidentes en planta.



RESUMEN

En laactualidad, la empresa confecciones COMELSA , carece de herramientas en materia
de salud ocupacional que garantice la salud, seguridad y bienestar de los trabajadores, por
tal motivo se ha establecido el disefio del plan de salud ocupacional y adecuacion de la
planta fisica ya que esta tiene como funcidn garantizarle al trabajador un ambiente laboral
confortable, estableciendo un control para los riesgos que atentan contra la integridad
fisica, mental, social y funcional del trabajador, Haciendo extensiva su labor al entorno

familiar y a la comunidad en general.

Para ello se realiz6 un diagndstico de la situacion actual segun las herramientas de calidad
tomando como criterios la frecuencia, la importancia, el impacto econémico y urgencia.
Determinandose implementar un plan de mejora continua reducir accidentes de trabajo

en una empresa de confecciones COMELSA.

La Empresa debe integrar la seguridad con la calidad y productividad, con el fin de
mejorar el estilo de vida, la condicién de desempefio laboral y lograr una reduccion de
los costos generados por los accidentes de trabajo y las enfermedades de origen
profesional, ademas de condiciones agresivas que pueden vulnerar su patrimonio.
Recursos Humanos juega un papel muy importante en el aspecto de seguridad, pues los
diferentes procesos en los que esta implicada afectan directamente el futuro del trabajador
en su puesto de trabajo y la organizacion.

En el Capitulo IlI, se hace el desarrollo del trabajo de suficiencia, considerando las
herramientas de la Calidad para encontrar el problema y su causa raiz. Se prepara el
diagndstico de la Empresa en la linea base de Seguridad, encontrandose en una gestion
regular. Se hace la propuesta del Plan de Seguridad, haciendo conocer al personal y
supervisores la politica de seguridad en la empresa. Se considera la formacion de un
Comité de seguridad integrado desde el Gerente General y sus colaboradores. Se prepara
el DOP mejorado y se establece una mejora de la productividad en un 20% Yy la reduccion
del indice de accidentabilidad de 96 a 2.6 accidentes. La empresa invierte S/. 4760.00 en
programas de Capacitacion y Sensibilizacion el cual permite una recuperacién en 9meses
y 18 dias.
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ABSTRACT

At present, the company COMELSA, lacks tools in the field of occupational health to
ensure the health, safety and welfare of workers, for this reason has been established the
design of the occupational health plan and adequacy of the physical plant since This has
the function of guaranteeing the worker a comfortable working environment, establishing
a control for the risks that threaten the physical, mental, social and functional integrity of

the worker, extending their work to the family environment and the community in general.

For this purpose, a diagnosis of the current situation was made according to the quality
tools taking as criteria the frequency, the importance, the economic impact and urgency.
Determined to implement a continuous improvement plan to reduce work accidents in a
COMELSA clothing company.

The Company must integrate safety with quality and productivity, in order to improve the
lifestyle, the condition of work performance and achieve a reduction of the costs
generated by work accidents and diseases of professional origin, in addition to conditions
aggressive that can harm your heritage.

Human Resources plays a very important role in the security aspect, because the different
processes in which it is involved directly affect the future of the worker in his job and the
organization.

In Chapter Il1, the development of sufficiency work is done, considering the tools of
Quality to find the problem and its root cause. The diagnosis of the Company is prepared
in the baseline of Security, being in a regular management. The Security Plan proposal is
made, informing staff and supervisors of the company's security policy. The formation of
an integrated Safety Committee is considered from the General Manager and his
collaborators. The improved PDO is prepared and an improvement in productivity is
established by 20% and the reduction in the Accident Rate from 96 to 2.6 accidents. The
company invests S /. 4760.00 in Training and Awareness programs which allows a
recovery in 9 months and 18 days.
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CAPITULO I

GENERALIDADES DE LA EMPRESA



1. ANTECEDENTES DE LA INSTITUCION O EMPRESA:

1.1.Nombre de la Empresa:

CONFECCIONES MELGAR S.A

COMEL S.A.

Confecciones Melgar S.A. (COMELSA) se dedica a la confeccion de productos
textiles, su domicilio principal estd ubicado en Call. Alfareros Nro. 190
Urbanizacion: Industrial el Artesano (Altura Clinica Montefiori) Distrito /

Ciudad: Ate Departamento: Lima, Pert la ciudad de Lima.

Figura 1: Identificacion de COMELSA
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Figura 2: Ubicacién de COMELSA



1.2.Perfil de la Empresa:

1.2.1. Sector a la que pertenece:

Sector Textil y Confecciones.

1.2.2. Tipo de Empresa:

Empresa Industrial peruana especializada en la produccién de productos
textiles para el hogar (dormitorio)

e Edredones.

e Cubrecama.

e Sabanas.

e Almohadas.

1.3.Actividades de la Institucion:

Se encarga de la fabricacion de articulos confeccionados de materiales textiles,

excepto prendas de vestir.

1.4.Misién:

Buscamos la plena satisfaccion de nuestros clientes desarrollando producto acorde a
sus necesidades de calidad y costo, aportando nuestro conocimiento del mercado

adquirido en mas de 25 afios de experiencia nacional e internacional.

1.5.Vision:

Ser Lideres en la fabricacion y distribucion de productos textiles para el hogar en el

Per( y paises vecinos, ampliando nuestras lineas de negocio.



1.6. Objetivos de Confecciones Melgar S.A.

La Empresa tiene como Objetivos Estratégicos:

Ser una empresa altamente competitiva, con una rentabilidad creciente en un 5%
anual.

Mantener siempre 3 proveedores calificados y homologados con la Empresa
dispuestos a tener descuentos de hasta el 10% por volumen de compra mensual en
todos los suministros.

Estar comprometidos con un clima laboral satisfactorio, en un ambiente de trabajo

con seguridad y respetando las leyes vigentes relacionados con el medio ambiente.

1.7.Valores:

Honradez
Perseverancia.

Responsabilidad

2. ORGANIZACION ACTUAL DE LA EMPRESA COMELSA:

La Empresa tiene una organizacion que marca claramente el nivel de autoridad. Se
encuentra el Gerente General y sus apoyos como un asesor legal y el grupo de Sistema

Integrado de Gestion.

Luego tiene una linea de Jefaturas. Hay 4 Jefaturas que dirigen la empresa.

La jefatura de Administracion y finanzas: que tiene a su cargo a la parte contable
y las planillas del personal.

La jefatura de Logistica: cuenta con un equipo de auxiliares que se encargan de
manera independiente a las Compras relacionadas con la Importacion, un
Asistente de Almacen de suministros que controla el ingreso y salida de los
diversos materiales, y un Asistente que se encarga exclusivamente con los
materiales de empaque y para la produccién.

La Jefatura de Produccién: Tiene a su cargo al Asistente de Aseguramiento de
Calidad, al Asistente de Produccién y al Asistente de Mantenimiento.

La Jefatura de Seguridad y Salud Ocupacional, que tiene el apoyo de un
Supervisor de SSOT.



2.1. Organigrama de la Empresa COMEL S.A:
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Figura 3: Organigrama de la Empresa COMELSA

Fuente: “Confecciones COMELSA”



2.2. Andlisis FODA de COMEL S.A

DEBILIDADES

- Destinado a ciertos sectores
economicos

- Falta de normas para la
manufactura de calidad

- Presencia de accidentes laborales
- Altos costos de mano de obra
- Poca capacitacion tecnica

\_ _/
4 )

FORTALEZAS
-Excelente equipo de disefio

- Abastecimento de Materias primas
de buena calidad, cumplen los
estandares.

- Infraestructura disponible para la
produccion.

- Conocimiento del mercado textil
con productos para el hogar.

4 )

4 )

AMENAZAS

- Existencia de mucha competencia
aparicion masiva de empresas que
ofrecen el mismo producto.

- Bajo precio de la competencia

- Cambios de tendencias hacia lo
sintetico

OPORTUNIDADES
- Nueva demanda

- Creciemiento en el mercado

- Incremento de la demanda
hospitalaria

- Tratado de libre comercio

- Aprovechamiento de las nuevas
tendencias

- /

\_ J

Figura 4: FODA Confecciones Melgar S.A. (COMELSA)

Fuente: Elaboracion Propia



2.3. Descripcion del entorno de la empresa:

PODER DE NEGOCIACION DE
LOS PORVEEDORES

La capacidad de
negociacion de los
proveedores depende de
las  caracteristicas  del
sector, tales como el
nimero de proveedores, su
importancia de cadena de
valor o su concentracidn.

Figura 5: Las 5 Fuerzas de Michael Porter — Aplicado a COMEL S.A.

POSIBILIDAD DE COMPETIDOES POTENCIALES

La llegada de nuevos competidores al mercado
esta condicionada por la existencia o no de
barreras de entrada, como patentes, economias
de escala, requisitos de capital importantes,
costes de transferencias, acceso a la distribucion,
las politicas etc.

4

RIVALIDAD EN EL SECTOR

En el sector de la distribucidn memoristica de
sabanas, cubrecamas, la competencia entre rivales
es muy alta, ya que pueden competir
agresivamente tanto en precios, como en calidad,
el disefio, la innovacidn o el marketing.

POSIBILIDAD DE PRODUCTOS SUTITUTOS

En el caso de la industria textil, las marcas de sustitucion, mas
que de produccidn de sustitucion, ya que no existen productos
sustitutos para articulos textiles, si se considera como Unica
funcién la de usar, vestir o simplemente cubrirse.

Fuente: (MICHAUX, 2013)

2.3.1. Poder de negociacion de los proveedores:

PODER DE NEGOCIACION DE LOS
CLIENTES

La seguridad condicionan los
convenios institucionales,

Las entidades con las que
proporcionan los usuarios de la
seguridad

La capacidad de negociacion de los proveedores depende de las

caracteristicas del sector, tales como el nimero de proveedores, su

importancia de cadena de valor o su concentracion. En este casi existen

multitud de proveedores, lo que origina que le sector cliente presione e

imponga condiciones favorables a su interés.

Sabiendo que los grandes grupos o cadenas estan integrados verticalmente

y que gran parte de su proceso de produccién se realiza en sus propias

fabricas, subcontrato solo para algunas fases de dicho proceso, el proveedor

no tiene apenas poder de negociacion.



2.3.2.

2.3.3.

Posibilidad de Productos Sustitutos:

En el caso de la industria textil, las marcas de sustitucion, mas que de
produccién de sustitucion, ya que no existen productos sustitutos para
articulos textiles, si se considera como Unica funcion la de usar, vestir o

simplemente cubrirse.

Las caracteristicas principales de los productos con mayor grado de
sustitucion suelen ser:

e Productos con ciclos de vida cortos

e Productos con una evolucion haca una mejora calidad/precio

e Productos con altos margenes comerciales

De hecho, debido a las internalizaciones de la produccion en los paises
LOW-COST, las marcas compiten cada vez mas agresivamente en mejora
la calidad precio de sus productos. Por otra parte, las marcas tienen por lo
general productos con ciclo de vida cortos, siguiendo las tendencias que

tienden a cambiar rdpidamente.

Finalmente, los margenes comerciales de este sector pueden legar a ser
bastante altos, sobre todo cuando la marca es fuerte, por tanto, podemos
concluir que la amenaza de sustitucion es relativamente alta y un factor que

no se puede descuidar.

Rivalidad en el sector:

En el sector de la distribucibn memoristica de sabanas, edredones,
cubrecamas, almohadas, la competencia entre rivales es muy alta, ya que
pueden competir agresivamente tanto en precios, como en calidad, el disefio,

la innovacion o el marketing.
También afecta que:

e El ritmo de crecimiento del sector reducido



e Las barreras de salida son escasas en la distribucion y altas en la
produccién.

e Los costos de almacenaje son bajo al no ser productos perecederos.

e No existe grado de diversificacion en cuanto la calidad de los
productos, por lo que la eleccion de los consumidores se basa en el
precio y la marca

e Pueden aparecer des economias de escala por la posibilidad de cambios
répidos en los habitos de los consumidores

e Altos costes de fabricacion y materias primas en el mercado nacional

2.3.4. Posibilidad de competidores potenciales:

La llegada de nuevos competidores al mercado esta condicionada por la
existencia o no de barreras de entrada, como patentes, economias de escala,
requisitos de capital importantes, costes de transferencias, acceso a la

distribucion, las politicas etc.

Por lo general, las empresas textiles son empresas grandes que se benefician

de economias de escala y consiguen contratos atractivos con proveedores.

El desembarco de competidores internacionales en el mercado nacional si
puede presentar una amenaza, no obstante, se puede decir que la amenaza

de entrada de nuevos competidores en el mercado



CAPITULO II
REALIDAD PROBLEMATICA
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1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA:

En nuestro pais se producen entre 15,000 a 20,000 incidentes de trabajo anualmente
y las industrias de manufactura y construccion son los sectores que registran cada afio

el mayor numero de accidentes laborales graves e, incluso, mortales.

“Los accidentes laborales son lesiones fisicas o psiquicas que el trabajador puede
sufrir como consecuencia de la realizacion de las actividades propias de su trabajo.
Aunque cada vez méas empresas peruanas trabajan por la prevencion, las cifras aun

son altas”, afirm6 Joseph Zumaeta, gerente de Aptitus.

Segun el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo (MTPE), entre enero y junio
del 2018 se han registrado 8,278 accidentes de trabajo, cerca de 1,173 mas que el
mismo periodo del 2017. (REDACCION, 2018).

Segun lo indicado el nivel de accidentabilidad en una empresa demanda altos costos

de produccion y que demandan un alto riesgo de accidentes a los colaboradores.

La empresa COMELSA, cuenta con maquinas acolchadoras, pantografo
computarizadas y con maquinas de acolchado multiagujas, para producir ropa de
cama, en la linea de Edredones, cubrecamas, juego de sabanas, mantas de invierno.
Asimismo, la empresa tiene un servicio de acolchado multiagujas considerado uno de
los pocos en Perl que cuenta con mas de 1000 disefios para ofrecer al cliente.

Se trabaja con todo tipo de tela y con rellenos diversos.

La produccion de edredones es semiautomatica con un ciclo de produccion de 30
min/unid. A la fecha este ciclo de produccién es de 36 min/unid. Hay un incremento
en el ciclo de produccion del 20%, este nivel ha generado en la empresa un sobre

costo de 12.50 soles por cada edredon.

El nivel de servicio de entrega de los pedidos durante el afio 2018 ha tenido una
frecuencia de reclamos significativo para la Empresa, el tiempo de atraso en las

entregas de los pedidos han sido en promedio desde 2 a 7 dias.


https://gestion.pe/noticias/mtpe
https://gestion.pe/noticias/mtpe
https://gestion.pe/noticias/mtpe
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El personal de fabrica suma en total 22 colaboradores operativos y un Supervisor de
Produccion. El personal de linea estd sujeto a riesgos laborales, puesto que se
evidencia que tienen poco o casi nada consciencia de seguridad y salud ocupacional
en fabrica. Sin embargo, se hace el esfuerzo para incentivar o0 motivar dado que se
tiene que mostrar el cumplimiento de la ley vigente.

En cuanto a la distribucion en la planta de proceso observamos condiciones inseguras,
y el operario es responsable en multiples ocasiones de generarlos. Tal es el caso, por
ejemplo, de pasar por encima de una herramienta dejada en el piso; o, hacer los cortes

de tela si la proteccion de la mano. (Ver fig. 6)

Es en este sentido que debemos tomar una oportunidad de mejora: Hacer cumplir las
exigencias de seguridad bajo las normas estandares que indica la Ley N° 29783 para

el cumplimiento de los requisitos de Seguridad y Salud Ocupacional en el trabajo.

Figura 6: Condiciones inseguras en la planta de proceso



1.1.
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Anélisis del problema:

El problema central en el que se enmarca el trabajo de suficiencia esta representado
por la presencia de accidentes laborales, esto debido a diferentes factores como son:
El incumplimiento de la Ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, a

implementar y enunciar una Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo.

La falta del conformar un comité paritario, es decir constituido por el mismo nimero
de representantes de empleador y empleados de 4 integrantes como minimo y 12 como
maximo; los representantes de los trabajadores son elegidos por ellos a través de
eleccion. Si tiene menos de 22 trabajadores, debe contar con un Supervisor de

Seguridad y Salud elegido por los trabajadores.

El incumplimiento del plan anual de seguridad y salud en el trabajo por parte de los
trabajadores que garantice un mayor nivel de proteccion de la seguridad y salud de los

trabajadores.



1.2. Diagrama de Operacion de Proceso — Edredon.

Panqueque Tela de algodén 1 Tela de algodén 2
3 Metrar 2 Metrar 1 Metrar
@ Cortar Cortar I Cortar
Forro Cara
Hild L 4
v
@ Remallar
5 Insertar

Cabecera

6 Acolchar
Resumen:
1

Cerrar
O
N

1 Revisar
y limpiar
Estuche
3
Inserto
Colocar
Total 12 en
estuche

@J

Edredon

Figura 7: DOP para la produccion de Edredones —- COMEL SA

Fuente: Elaboracion Propia. Dpto. de Produccion.
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Tabla 1: Tiempo de produccion por Edredén
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RESUMEN PROCESO ACTUAL
SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO, min
O 8 23
[ ] 3 7
—> 3 3
[D 2 2
" 1 1
TOTAL 17 36

Fuente: Planta de Produccién de la Empresa

De la tabla 1, podemos indicar que un edredon tiene un ciclo de produccion del 36

min/unid.

Para un turno de 8 horas, tenemos una produccion total de:

. 36 min
ciclo — unid
min
480 —— unid
Produccion = M =13.3
36 min turno

unid



1.3. Diagrama de relaciones:

Poca participacion de la
Gerencia en Seguridad

Nivel de reclamos por
incumplimiento de los
pedidos se han
incrementado

Mantenimiento a cargo de
Gerencia, solo ve temas de
maquinas y no de levantar
las condiciones inseguras

La jefatura de Produccion se
dedica solo al objetivo de
produccion sin considerar la
Seguridad

Alto nivel de accidentes
en la Empresa

Baja productividad por
ausentismo del personal por
los accidentes

El personal de fabrica cumple
relativamente con el uso de
los EPP's

4&

Supervisor de Seguridad
tiene los registros de
accidentes pero no los
analiza

\ 4

Bajo nivel de exigencia para
las Capacitaciones en
seguridad y salud
ocupacional

Figura 8: Diagrama de Relaciones del Problema en la Empresa

Fuente: Elaboracion propia
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2. OBJETIVOS DEL PROYECTO:

2.1.

2.2.

Objetivo general:

Disefiar un Plan de Mejora Continua para minimizar el nivel de accidentabilidad e

incrementar la productividad en la planta de produccion de edredones, COMELSA.

Objetivos Especificos:

o Identificar al Equipo de Mejora Continua y aplicar as herramientas de calidad para
identificar y solucionar el problema.

e Preparar el Diagnostico de Seguridad y Salud Ocupacional de la Empresa
COMELSA.

e Dar a conocer la Politica de Seguridad y Salud Ocupacional en el Trabajo a todos
los colaboradores para la prevencidn de accidentes y control de riesgos.

e Incentivar al personal de la empresa de manera segura mediante un plan de
Sensibilizacion en Seguridad y Salud Ocupacional.

e Preparar la Matriz IPERC de la planta de proceso en la empresa COMELSA

e Realizar los comparativos de Productividad, Accidentabilidad, plan econémico y

periodo de recuperacion.



CAPITULO III
DESARROLLO DEL PROYECTO
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IDENTIFICACION DEL EQUIPO DE MEJORA CONTINUA:

Se propone implementar un Equipo de Mejora Continua que contribuird en el desarrollo

brindado en la ejecucion del siguiente proyecto.

Al tener conformado el equipo de mejora continua en la empresa COMELSA. El equipo

de trabajo establecido aplicara herramientas con el objetivo de identificar problemas en

los procesos y la busqueda respectiva de la causa raiz y plantear soluciones de mejora ante

el directorio.

El Equipo de Mejora Continua va a trabajar con los siguientes pasos:

Seleccion del Problema
Encontrar la Causa Raiz
Planteamiento de Soluciones

Retorno de la Inversién

Para poner en marcha el plan de trabajo, se cuenta con el grupo o Equipo de Mejora

Continua, que va desde la Gerencia de General e involucra a las Jefaturas claves que

brinden un soporte para un eficiente trabajo (ORIOL, 2005).

Tabla 2: Responsables del Equipo de Mejora Continua

Responsable Cantidad

Gerente General

Jefe de Produccién

Asistente de Aseguramiento de la Calidad

Asistente de Produccion

Asistente de Almacén

Personal de Produccion

e I Y I e N S

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia



2. MATRIZ DE SELECCION DEL PROBLEMA:

Tabla 3: Matriz de Seleccion del Problema
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indice de fallas y altos costos de mantenimiento

N® PROBLEMA Estaciérln de FACT?RES D.E SELECCION A.L PROBLEM.A TOTAL
Trabajo Produccién | Calidad | Costo | Tiempo |Seguridad

1 |Alto nivel de inventarios de materiales vencidos y deteriorados Almacén 4 3 3 2 2 14

2 |Personal desmotivado por falta de Induccion y sensibilizacidn RRHH 2 3 3 3 3 14

3 [Reclamos por incumplimiento de las entregas de producto terminado Produccion 2 3 4 3 3 15

4 |Alto indice de accidentes en el area de produccion de la empresa Seguridad 5 5 4 4 3 21

5 [Compras innecesarias por no tener actualizado los inventarios Logistica 3 2 4 3 3 15

5 Falta de un plan de mantenimiento para reemplazo de equipos con un alto Mantenimiento ) ’ 4 3 3 14

Problema Seleccionado

Fuente: Elaboracion propia.

De la Tabla 3, el problema con mayor ponderacion corresponde al Alto indice de accidentes en el area de produccion de la Empresa. Los

accidentes generan una baja productividad, reclamos con entrega de pedidos con 2 a 5 dias de atraso.




3. ANALISIS CAUSA EFECTO DEL PROBLEMA SELECCIONADO:
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El problema Seleccionado es el Alto indice de accidentes en el Area de Produccion de la

Empresa COMELSA (SANTAMARIA, 2013).

3.1. Lluvia de ideas para el Problema Seleccionado:

e Alta frecuencia de rotacién de personal

e Alto nivel de frecuencia que el personal provoca los actos y condiciones

seguras.
e Falta de Compromiso del personal para la Empresa.

¢ No hay habito para el uso de los EPP’s

e Bajo nivel de Capacitacion en Seguridad, no hay cronograma para el

seguimiento y control.

e Falta de sefalizacion identificando zonas seguras, zonas de alto voltaje,

zonas de riesgo, etc.

e Inventario de lotes de materiales con vencimiento, desorden y falta de

rotulos para su facil identificacion.

e Cantidad variable de uso de materiales para el empaque de los productos

terminados.

e Falta de métodos de trabajo para incrementar la productividad de mano de

obra.

e Bajo Nivel de Supervision y Control de Seguridad y Salud Ocupacional en

la empresa.

e Seregistran los accidentes sin considerar las causas y evaluacion para evitar

el riesgo.

¢ No se llevan indicadores de Productividad en mano de obra y materiales

para la produccion.
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3.2. Diagrama de Ishikawa — Causa Efecto:

Tabla 4: DIAGRAMA CAUSA EFECTO - DIAGRAMA ISHIKAWA

| METODO | | MEDICION PERSONAL
No hay un adecuado Desconocimiento del \ Bajo nivel de
atraso en las entregas habito para el Falta de Capacitacion y

balance de lineas en
produccion, carga de
trabajo sobre la capacidad
de la mano de obra

Sensibilizacion en Seguridad y
salud Ocupacional

de los productos
terminados al cliente.

uso de los EPP's

_ Seregistran los

\ accidentes de trabajo
en produccion, sin Bajo Nivel de
onocer y evaluar las Supervision y Contro
usas que genera. de Seguridad y Salud

»
|
I

No hay método estandar

' empresa ALTO INDICE DE
ACCIDENTES Y BAJA
/ PRODUCTIVIDAD EN LA
Equipos y herramientas muy gastadas, Baja iluminacion enla Alio_inventario de EMPRESA
no hay plan de reemplazo > zona de produccion. materiales vencidos, y
deteriorados

Falta de sefalizacion en
toda la empresa. "/ .,

. Falta de rotulacién en los
Falta de tapas en las cajas .
o o materiales y ordenarlos
/., eléctricas y cables eléctricos

« - mediante FIFO
/ expuestos en el piso

|  mAQUINARIA | ENTORNO | |  MATERIALES

Altos costos por mantenimiento
de maquinas y equipos. Fallas
frecuentes.

Fuente: Elaboracion propia.
El diagrama Causa — Efecto, nos muestra que el problema es el Alto indice de accidentes y la baja productividad en la Empresa. El problema

tiene una causa relacionada con el factor del Personal, que es la Falta de Capacitacion y Sensibilizacion en Seguridad y Salud Ocupacional en

el Trabajo.



3.3. Matriz Causa — Efecto — Solucion:

Tabla 5: Matriz Causa - Efecto Solucion
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causas que genera.

o < = w
S| &5 |8|la|lge |=
CAUSAS SOLUCIONES S22 |8S|E| g 5
< | Sx | o Q| @ S|P
[T =) 8 =
Personal
Bajo nivel de habito para el uso de los EPP's Implementar un Registro de Entrega de EPP's y firmar un compromiso del uso del EPP 2 2 1 11
zi:::;::;acltaclon I e RGO ST Ee 7 el e Implementar un Programa de Sensibilizacion y Capacitacion de SSOT al personal | 3 3 3 3 15
S::Sr:s“;el de Supervision y Control de Seguridad y Salud Ocupacional en la Coordinar con RRHH que el personal de Seguridad reciba el MOF 2 2 3 3 1 11
Maquina
Equipos y herramientas muy gastadas, no hay plan de reemplazo Preparar un Plan de Reemplazo y emitirlo de la Gerencia General 2 3 1 2 2 10
Altos costos por mantenimiento de maquinas y equipos. Fallas frecuentes. Hacer el Plan de Mantenimiento anual y deducir un procedimiento para el control de fallas 3 2 2 1 1 9
Entorno
Baja iluminacion en la zona de produccion. Coordinar con Mantenimiento que coloque luminarias con un control de encendido y 2 3 2 2 2 1
apagado
Falta de sefalizacién en toda la empresa. Mantenimiento debe incluir en su plan anual el pintado de sefializacion 2 3 2 2 2 11
Falta de tapas en las cajas eléctricas y cables elécfricos expuestos en el piso  [Mantenimiento programar la colocacién de tapas e identificar los riesgos 3 3 2 2 2 12
Materiales
Alto inventario de materiales vencidos, y deteriorados El Asistente de Almacén debe preparar el inventario con una frecuencia semanal 2 1 10
Falta de rotulacion en los materiales y ordenarlos mediante FIFO Coordinar con el Asistente de Almacén prepara los rotulos para cada suministro 2 2 10
Métodos
No hay Iun adecuado balance de lineas en produccion, carga de rabajo sobre El Asistente de Produccion: Balacear las lineas de produccion y equilibrar cargas de trabajo| 2 2 2 3 1 10
la capacidad de la mano de obra
No hay método esFandar para el empaque de edredones, alto nivel de Hacer un estudio tiempos para obtener el iempo de ciclo y estandarizar operaciones 3 2 2 1 2 10
consumo de materiales
Medicion
(E)Iizitignoc:lmlento delaraso en las enregas de los productos terminados al Prepara un plan entre Aimacén y Produccion y evaluar iempos de entrega 2 2 2 3 1 10
Se registran los accidentes de frabajo en produccién, sin conocer y evaluar las . - .
Implementar un formato de registro con campos para las caracteristicas del accidente 2 2 2 3 1 10

Fuente: Elaboracion propia.
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3.4. Matriz 5W + 1H:

Tabla 6: Matriz 5w+1H para el problema de Alto indice de Accidentabilidad en la COMELSA

WHAT? WHY WHO WHERE WHEN HOW

LQUE? ¢POR QUE? JQUIEN? ¢DONDE? (CUANDO? (COMO?

Plan de Sensibilizacion y

Disefiar un Plan de Mejora Capacitacion al personal de

, L ) Alto nivel de , La Gerencia General, Las ., N
Continua para minimizar el nivel accidentes en la En el area de ofaturas claves vel produccidn. Presentar la Politica de
de accidentabilidad e .| Jefe de Seguridad y | Produccion de la ] Y Seguridad de la Empresa, Mejorar
, . planta de produccion . personal de planta formen .
incrementar la productividad en la de Edredones de Salud Ocupacional Empresa arte del COMITE de la MatrizIPERC, Implementar
planta de produccion de COMELSA P indicadores para medir la
COMELSA SSOT o
edredones, COMELSA productividad de la mano de obra y

el consumo de materiales

Fuente: Elaboracion Propia.

En la matriz que se muestra en la Tabla 6, se deduce que la Empresa COMELSA necesita Disefiar un Plan de Mejora Continua para minimizar
el nivel de accidentabilidad e incrementar la productividad en la planta de produccién de edredones. Para dar solucion al problema, se requiere con

diligencia un Plan de Sensibilizacion y Capacitacion al personal de produccion.
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3.5. Evidencia de las condiciones inseguras.

Figura 9: Condiciones inseguras en la planta de produccion de edredones de COMELSA

Se observa que el personal trabaja sin EPP’s haciendo uso de herramientas de corte. En la linea de Produccion podemos ver dos mecanismos de

fierro que estorban e flujo de materiales y material y hay riesgo de accidentes por los filos. La exposicién de alambres eléctricos por cualquier
lado incrementando maés el riesgo.



3.6. Cronograma del Proyecto:

Tabla 7: Cronograma de Actividades del Proyecto

Abril

e TEMAS Enero Febrero Marzo
14 | 21
1 Preparacion de la informacion
1.1[Descripcion de la realidad problemética
1.2|Andlisis de Problema
2 Aplicacion de las Herramientas de Calidad
2.1|Matriz de Seleccion del problema
2.1|Diagrama Causa Efecto (Ishikawa)
2.3|Matriz Causa Efecto Solucion
2.4|Matriz 5W+1H
3 Desarrollo del Plan de Capacitacion y Sensibilizacion
3.1|Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo
4 Politca de Seuridad y Salud Ocupacional
5 Anélisis Econémico del Problema
6 Conclusiones y Recomendaciones

Fuente; Elaboracion propia.
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4. DIAGNOSTICO DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL EN LA
EMPRESA

La empresa cuenta con 22 colaboradores operativos para las actividades en

produccion. A diario este personal estd expuesto a riesgos de accidentes.

Actualmente, no se profundiza una capacitacion programada y presupuestada para

minimizar el riesgo de los accidentes. Existe el &rea de Seguridad y Salud

Ocupacional del Trabajo, cuenta con formatos, sin embargo, eso no es efectivo.

Segun la informacién evidenciada y analizada, se tiene los siguientes resultados:

El Diagnostico Linea Base (Anexo 1) evalud de un puntaje de 212, un cumplimiento

de 81 puntos, lo que indica un nivel de NO ACEPTABLE en materia de Seguridad y

Salud en el Trabajo de la Empresa.

Tabla 8: Cumplimiento de Linea Base - Seguridad y Salud en el Trabajo en COMELSA

PUNTUACION DE LA EVALUACION
ITEM DESCRIPCION RANGO| PUNTAJE

1 Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo 0—28 17
2 Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos 0—-16 10
3 Procedimientos de Tareas Criticas 0-16 10
4 Investigacion de incidentes / accidentes 0-24 7
5 Preparacion para Emergencia 0-32 6
6 Capacitacion y entrenamiento 0-20 6
7 Equipos de Proteccion Personal 0—-12 6
8 Control de Salud del Trabajador 0—-32 7
9 Difusién y Promocion 0-16 10
10 Control de loa Riesgos 0-16 2

TOTAL 0-212 81

;\TJAI‘\IX_II_'\:JOE Z%NI'—[JA:LE % DE CUMPLIMIENTO
212 81 38.20%
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En la Tabla 8, los resultados muestran el nivel de seguridad en la empresa con un nivel
de 38.2%, teniendo un nivel no aceptable de cumplimiento, que la ley 29783 establece,
diciendo que la empresa necesita de manera urgente contar con un sistema de
seguridad y salud ocupacional para minimizar los accidentes de la empresa COMEL
SA. El 61.8% de incumplimiento hace ver la gran diferencia en cuanto a la importancia
de un sistema de seguridad, falta de compromisos mostrada por la Gerencia, es por

ello que la empresa debe mejorar en estos puntos mas criticos:

e Comité de SST

e Revisar y Mejorar de ser necesario la Matriz IPERC
e Evaluar el Mapa de Riesgo.

e Matriz de Accidentabilidad.

e Formatos y Registros Obligatorios.

4.1. Registro de Accidentes:

En latabla 9, se indica que la Empresa en el afio 2018, la cantidad de accidentes
registrados ascienden a 40 con una valorizacion realizada por el area de
contabilidad y Recursos Humanos, ascienden a S/. 5859.00. Se han registrado

solo accidentes leves, el trabajador a los dos o 5 dias regresaron a sus actividades.

Tabla 9: Valorizacién de Accidentes en la Empresa COMELSA

M Accidentes Accidentes Accidente Total Valorizacion del
es Leves incapacitante mortal Accidentes accidente, S/.
Ene-18 2 0 0 2 119
Feb-18 3 0 0 3 217
Mar-18 2 0 0 2 231
Abr-18 4 0 0 4 682
May-18 4 0 0 4 886
Jun-18 5 0 0 5 965
Jul-18 3 0 0 3 338
Ago-18 2 0 0 2 201
Set-18 3 0 0 3 319
Oct-18 5 0 0 5 1006
Nov-18 5 0 0 5 704
Dic-18 2 0 0 2 191
Total 40 0 0 40 5859

Fuente: Dpto. Seguridad y Salud Ocupacional COMELSA
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4.2. Indice de accidentabilidad en la Empresa:

En la Empresa se cuenta con 22 operarios que trabajan 8 horas por dia y en
promedio 25 dias al mes, lo que hace un equivalente de 4400 Hr-H/mes. Esta

cantidad al afio equivale a 52800 Hr-H/afio

Tabla 10: Registro de accidentes y HrH por Descanso Médico

Accid‘e ntes por . # Horas xDM % Costos
Riesgo Accidentes
Eléctrico 0 - 0.00%
Golpes 12 576 41.62%
Atrapamiento 3 24 1.73%
Caidas 12 384 27.75%
Equipo de PP 1" 352 25.43%
Exposicion a ruidos 2 48 3.47%
Total 40 1,384 100%

Fuente. Area de Seguridad de COMELSA

a. Indice de Probabilidad, IP:

Ip— 40x200000 152
~ 52800

Nos indica que por cada 200000 horas trabajadas se han generado 152 accidentes

en la Empresa.

b. indice de Severidad, IS:

1384\ 200000
5= (=)

3 X 22800 = 655.3

Este indicador nos dice que bajo un total de 200000 horas trabajadas se han perdido

655 dias a causa de accidentes en la Empresa.
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c. Indice de Accidentabilidad:

_ 455x655.3 -
~ 1000 77

Este indicador muestra que en el afio 2018 han ocurrido 30 accidentes por una

inadecuada Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional.

5. PROPUESTA DEL PLAN DE SEGURIDAD:

5.1. Politica De Seguridad En El Trabajo

Todas las empresas del sector textil estan obligadas, por la Ley N° 29783 Ley de
Seguridad y Salud en el Trabajo, a implementar uny enunciar una Politica de
Seguridad y Salud en el Trabajo, firmada por el propietario, el director o la alta
direccion. (SUNAFIL, 2018)

La empresa se compromete con la proteccion y promocion de la seguridad y salud
de los trabajadores, procurando su integridad fisica mediante el control de los

riesgos, el mejoramiento continuo de los procesos.

Todos los niveles de direccion asumen la responsabilidad de promover un
ambiente de trabajo sano y seguro, cumpliendo los requisitos legales aplicables,
vinculando a las partes interesadas en el Sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo y destinando los recursos humanos, fisicos y financieros
necesarios para la gestion de la salud y la seguridad.

Los programas desarrollados en la empresa, estaran orientados al fomento de una
cultura preventiva y del auto cuidado, a la intervencion de las condiciones de
trabajo que puedan causar accidentes o enfermedades laborales, al control del
ausentismo y a la preparacion para emergencias, obligatorios para el ejercicio y

desarrollo de la actividad productiva de la empresa.
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5.2. Objetivos:
Dando cumplimiento con el decreto 1072 se proponen los siguientes objetivos del
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo para la empresa.
e Cumplir con la normatividad legal vigente aplicable a la organizacion
en materia de SST.

e Identificar los peligros y evaluar los riesgos con el fin de establecer los

controles necesarios en la organizacion.

e Promover habitos y estilos de vida saludable y vigilar las condiciones
de salud de los trabajadores.

e Prevenir la ocurrencia de enfermedades laborales, accidentes de
trabajo y emergencias.

e Preparar un plan anual de Sensibilizacion al personal de produccion en
Seguridad y Salud en el trabajo.

e Realizar seguimiento a la adecuacion, desempefio y mejora continua
del SGSST

5.3. Conformacién del Comité de Seguridad y Salud Ocupacional:

La conformacidn del comité de seguridad es de vital importancia, por ser parte del
sistema de seguridad y salud ocupacional ademéas que ayuda a la participacion de
los trabajadores en temas de seguridad y salud ocupacional.

Tabla 11: Comité de SSOT - COMELSA

Nombre Puesto
Alejandro Quispe Condori Gerente General
José Huamani Verastegui Jefe de Produccion

Jefe de Seguridad, Salud

Gaspar Medina Cornejo .
Qcupacional

Marcos Castro Reyes Asistente de Seguridad
Luisa Gutierrez Horna Asistente de Calidad

Cecilia Guevara Lopez Personal de produccion
Juan Medina Céardenas Personal de produccion
Sandro Arteaga Lopez Personal de produccion

Fuente: Elaboracion Propia.
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6. IDENTIFICACION DE RIESGOS:

En la Empresa COMELSA, se ha identificado riesgos de accidentes laborales, tales

como se enumeran en los siguientes parrafos:

a) El Contacto con herramientas y equipos (hojas de cuchilla maquinas
planchadoras, plegadoras cortadoras, maquinas de coser, alcolchadoras,
remalladoras, etc.), los que originan lesiones, atrapamientos, cortes,
amputaciones, pinchazos, aplastamientos, golpes quemaduras.

b) Riesgo de incendios debido al material combustible con el que se trabaja (resinas,
pegamentos, espumas para forros y rellenos, fibras de muy diversa composicion,
materiales inflamables almacenados).

c) Falta de sefializacion, falta de orden y limpieza en pasillos y lugares de paso, que
podrian originar caidas ocasionando lesiones al trabajador.

d) Transporte y manipulacion de materiales diversos (materia prima, materia en
proceso y productos terminados), lo que origina golpes por caidas de objetos

almacenados y de trabajo.

Tabla 12: Identificacion de Riesgos en COMELSA

RIESGOS FISICOS

Exposicion a excesivo calor o frio para los trabajadores.

Cansancio visual o turacién de la vista por luz excesiva o repentina de los lugares de trabajo.
Exposicion a niveles altos de ruido.

Contacto con instalaciones o equipos eléctricos.

Exposicién a campos electromagnéticos generados por los motores de las maquinas de coser.

RIESGOS QUIMICOS

Entre los principales riesgos quimicos tenemos:

Exposicion a gases generados por el material plastico caliente, polvos metalicos y vapores (sobre todo de
plomo), tratamiento de tejidos, acabado (formaldehido), polvo de pieles, polvo de lana, algodén y otras fibras,
disol\ventes, tintes y pigmentos.

Contacto con sustancias quimicas utilizados como productos de limpieza, desinfeccién

RIESGOS ERGONOMICOS

Posturas forzadas y mantenidas durante largos periodos.

Manipulacién de carga manual por encima de la carga maxima permitida.

Uso repetitivo de pedales.

Malas condiciones ambientales en el lugar de trabajo.

Tareas monétonas, repetitivas y con ciclos cortos.

Estrés laboral.

Condiciones generales en el entorno de trabajo (remuneracién a destajo y frecuentes sistemas de produccion
en cadena).

Subcontratacion, turnos..

Fuente: Elaboracion propia.
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6.1. Matriz IPERC - Empresa COMEL SA. (ver anexo — Matriz Completa)

IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS

DIAGNOSTICO DE CONDICIONES DE TRABAJO / PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO
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6.2. Cuestionario de Chequeo:

Con el objetivo que la Empresa minimice el riesgo de Accidentes, en el
presente trabajo se ha implementado un mecanismo de control y seguimiento.
Esta herramienta facilitara al Supervisor de Seguridad y Salud Ocupacional,
llevar un cuestionario de Inspeccién con una frecuencia semanal, de tal

manera que tenga un plan flexible para Mejora Continua en el area de

Produccion.

Tabla 13: Formato de Cuestionario de Chequeo en Produccién - SST

CUESTIONARIO DE CHEQUEO
1. Las herramientas estan ajustadas al trabajo a realizar.
1.1 Las herramientas son de buena calidad.

1.2 Las herramientas se encuentran en buen estado de limpieza.

2. La cantidad de herramientas disponibles es insuficiente en funcion del proceso productivo

y personas.

3. Existen lugares y/o medios idoneos para la ubicacion ordenada de las herramientas
(paneles, cajas, etc).

4. Cuando no se utilizan las herramientas cortantes o punzantes, se disponen con los
protectores adecuados.

5. Se observan habitos correctos de trabajo.
5.1 Los trabajos se hacen de manera segura, sin sobreesfuerzos o movimientos bruscos.
5.2 Los trabajadores estan adiestrados en el manejo de herramientas.

5.3 Se usan equipos de proteccion personal cuando se pueden producir riesgos de
proyecciones.

CRITERIO DE VALORACION

Se valorara la situacién como MUY DEFICIENTE cuando se haya
respondido NO a una o mas de las cuestiones 5, 5.2, 5.3.

Se valorara la situacién como DEFICIENTE cuando no siendo
muy deficiente, se haya respondido negativamente a la
cuestion 1.

Se valorara la situacion como MEJORABLE cuando no siendo
muy deficiente ni deficiente se haya respondido
negativamente a una o mas de las cuestiones 1.1, 1.2, 2.3, 5.1.

Se valorarad la situaciéon como ACEPTABLE en los demas casos.

Fuente: Elaboracion Propia.
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7. PLAN DE SENSIBILIZACION AL PERSONAL PARA LA SSOT:

a.

b.

Objetivo del Plan de Sensibilizacion en SSOT al personal:

Establecer un Plan de Sensibilizacion en Seguridad y Salud ocupacional en el

Trabajo al personal de produccién de la Empresa COMEL S.A., orientado a

crear conciencia y a la practica habitual en el personal de hacer un trabajo en

las mejores condiciones de salud y libre de riesgos en accidentes.

La importancia del Plan de Sensibilizacion puede circunscribirse en:

e Reducir los accidentes de trabajo, considerando un nivel de percepcion
del personal en permanecer atentos a las condiciones y actos inseguros.

e Proteger a los trabajadores, siendo conscientes que de tener un riesgo
laboral por mas minimo que sea genera dafio, no solo al trabajador, sino
tiene un contexto mayor: la empresa y sus familias.

e Reducir los costos operativos de produccion. Una persona accidentada
genera que la productividad baje a un nivel significativo. La empresa debe
pagar horas extras y se genera el incumplimiento en las entregas.

e Promover una cultura de Seguridad y Salud Ocupacional en todos los
niveles de la organizacion de la empresa COMEL S.A.

Alcance:

El Plan de Sensibilizacion estad orientado al personal de produccién y a los
Supervisores de la Empresa.

El plan de Sensibilizacion inicia desde la firma del contrato del personal de
produccién y el personal de Supervision, firmando el cumplimiento de la
Politica de Seguridad de la Empresa y con el compromiso del Supervisor

contratado en cumplir las normas y procedimientos que conga la Empresa.

Normativa:

Se deben considerar las normativas vigentes en la empresa, revisados
previamente por la Gerencia General:

Reglamento Interno de Trabajo.

Manual de Organizacion y Funciones.

Requisitos de la Norma OHSAS 18001:2007.
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d. Responsables:

Jefe de RRHH:

Es importante porque a todo personal de produccién y Supervisores, debe
garantizar en disponer del MOF (Manual de Organizacion y Funciones)
para que sea revisado, leido y firmado con el contrato correspondiente en el
cual se especifica las Funciones a desarrollar dentro de las actividades en

fabrica.

Jefe de Seguridad:
Es responsabilidad del Jefe de Seguridad que todo personal nuevo
contratado o que tenga tiempo en la Empresa, dar a conocer la Politica de
Seguridad de la Empresa al Personal, mediante una Capacitacion de 3 dias
habiles:
e Haciendo conocer las zonas de la empresa dispuesto por areas.
e Hacer de conocimiento los tipos de EPP’s que el personal debe
obligatoriamente cumplir con el uso.
e Revision del cumplimiento de Charlas de Capacitacion que duran
15min méaximo antes de iniciar actividades en la zona de trabajo.
Luego de esta induccidn, el Jefe de Seguridad hace firmar con cargo a
RRHH el compromiso de todo el personal, que ha quedado claro las

funciones a desarrollar en la zona de trabajo y con personal a cargo.

e. Disposiciones de la Empresa para el trabajador:

La empresa cuenta con 3 Supervisores, entre ellos el de Seguridad y Salud
Ocupacional

El Supervisor de Seguridad y Salud Ocupacional en el Trabajo, llevara el
registro del personal y el desarrollo de sus actividades poniendo énfasis en
un trabajo seguro y de mucha responsabilidad. En base a los resultados
obtenidos se elaborara una estadistica consolidada para la empresa.

El personal de produccion estd obligado a cumplir el RIT (Reglamente
Interno de Trabajo) y ante la falta o incumplimiento de los procedimientos

esta expuesto a las sanciones correspondientes.
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7.1. Cronograma del Plan de Sensibilizacién al Personal de Produccién y Supervisores:

Tabla 14: Cronograma del Plan de Sensibilizacion - SSOT

Item TEMA Duracién Dirigido por Mayo | Junio | Julio | Agosto |Setiembre | Octubre
MOTIVACIONALES
1 Capacidad de Liderazgo 12 hr  |Psicdlogo Industrial
2 Actitud positiva 12 hr  |Psicdlogo Industrial
3 Relaciones interpersonales 12 hr  |Psicdlogo Industrial
4 Autocontrol 4 hr Psicologo Industrial

DE SEGURIDAD Y SALUD

5 Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional
5.1|Desarrollo e Idenfiicacién de Riesgos 12 hr  |Especialista en SSOT
5.2]Inspecciones de Seguridad 12 hr  |Especialista en SSOT

Normas de Seguridad Vigentes aplicados a la

5.3 12 hr  |Especialista en SSOT
Empresa

5.4|Uso de EPP's 4 hr Especialista en SSOT

5.5[Responsabilidades del Comité de SSOT 4 hr Especialista en SSOT

Fuente: Elaboracion Propia.

Se propone a la Empresa COMEL S.A. tomar en cuenta el cronograma de Sensibilizacion en Seguridad y Salud Ocupacional a todo su personal,
tanto operativo como de supervision. Se debe considerar tomar servicios de expertos en Seguridad y Psicologia organizacional, para tener a un

personal altamente comprometido con la empresa y la minimizacion de riesgos de accidentes laborales.



38

7.2. Plan de Capacitacion al Personal de Produccion y Supervision:

Tabla 15: Plan de Capacitaciones en la Empresa COMEL SA

@ g @
., — o o o _E 8 o .E o E o
. D / = =12 |5 o | E = o
PLAN DE CAPACITACION uracton/m Dirigido por: s5|2|s|5|8|E|2|c|E|le|5]|5
es <| 2|5 |~ |88 |uw|g|=
wn Z | 0O
Capacitacién en Seguridad y Salud Ocupacional 6 hr SST / Externos
Capacitacién en uso de EPP's e importancia 6 hr Jefe de Seguridad
Capacitaciéon en Primeros Auxilios 4 hr Medico Ocupacional
Capacitacién en uso de herramientas de corte 2 hr SST / Externos
Capacitaciéon en Ergonomia 4 hr Medico Ocupacional

Fuente: Elaboracion Propia.

Este plan de capacitaciones le va a dar al personal una buena performance relacionado a la Seguridad y Salud Ocupacional. No solo la empresa va
a invertir en Sensibilizarlos, sino también en capacitarlos y dar a conocer la politica de la Empresa y el conocimiento del Reglamento Interno de

Trabajo; esto con el fin de existiera un incumplimiento se aplica las sanciones adecuadas.
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8. DOP DE LA MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION DEL “EDREDON”:

Panqueque Panqueque Panqueque

Metrar y Cortar Metrar y Cortar Metrar y Cortar

JV_ vV

forro cara
hilo
v
4 Remallar

° Insertar
° Acolchar y
cerrar cabecera

/) Revisasr y
7 - -

estuche \ limpiar
inserto L——»

|
8 Colocar en
k Estuches

Edredén

Figura 10: DOP Proceso Mejorado - COLME SA

Fuente: Elaboracion Propia — Dpto. de Produccion.
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Tabla 16: Resumen del DOP Mejorado - COMELSA

RESUMEN PROCESO MEJORADO
SIMBOLO CANTIDAD | TIEMPO, min

O 5 20

[ ] 5 5
—> 3 3

D) 1 15
N4 1 05

TOTAL 15 30

Fuente: Elaboracion Propia — Dpto. de Produccion.

Las mejoras en la produccion de Edredones en la empresa COMEL S.A. se explica en
juntar operaciones y la verificacion en una sola, dado que son operaciones que no se
pueden separar. Esto generaba méas tiempo en el proceso y demanda de una persona
adicional para la operacion durante mas de 4 horas. El nuevo método nos permite disponer
de una sola persona y una sola operacion e inspeccién para el ingreso de la materia prima

y unirlos en las operaciones 4 y 5. (ver fig. 10)

Ahora con la propuesta aplicada en la Empresa, se observa que el tiempo para producir

un “edredon” es de 30 min.

La mejora también se explica porque en las operaciones de metrado y de corte el personal
estd completo. Dado que no hay ausentismo por accidentes. Los accidentes ya han sido
controlados por los procedimientos de trabajo, por los programas de Sensibilizacion a
todo el personal y a los Supervisores. Los Supervisores estan mas orientados a realizar

las actividades con mayor responsabilidad y desempefio.

Para un turno de 8 horas, tenemos una produccion total de:

. 30 min
ciclo — unid
min
480 ——— unid
Produccion = tuw.ﬂno =
30 mn turno

unid



9. PLAN DE INVERSION PARA LA MEJORA CONTINUA:
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La inversion en la Mejora que se propone en el presente trabajo de suficiencia,

corresponde a las partidas relacionados con la Capacitacion y Sensibilizacion al

personal de produccion y a los Supervisores.

La empresa en el sentido de ahorrar o minimizar los costos, va a realizar las

capacitaciones y Sensibilizaciones con Profesionales de las Universidades Privadas

para un canje en la promocion de sus especialidades para la Gente que Trabaja.

Tabla 17: Plan de Inversiones para la Mejora Continua COMEL SA

Descripcion Costo Dirigido por:
Capacitacion en Seguridad y Salud Ocupacional S/ 640 [SST / Externos
Capacitacion en uso de EPP's e importancia S/ 240 (SST
Capacitacion en Primeros Auxilios S/ 240 |SST / Externos
Capacitacién en uso de herramientas de corte S/ 300 |SST / Externos
Capacitacién en Ergonomia S/ 240 [Medico Ocupacional
Plan de Cambio de EPP's S/ 700 |Medico Ocupacional
PLAN DE SENSIBILIZACION AL PERSONAL | S/ 2,400 |Externos
TOTAL S/ 4,760

Fuente: Elaboracion Propia — Dpto. Logistica.

La inversion que esta considerando la Empresa es de S/. 4760.0. Se va a contar con el

apoyo de Universidades privadas de la localidad.
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10. COMPARATIVO LUEGO DE LA APLICACION DE LA MEJORA:

10.1. Indicadores de Gestion de Seguridad:

Los indicadores de Gestion de SSOT en la COMEL S.A., han mejorado
significativamente. Eso se explica que, de 40 accidentes en el afio 2018, se
estima para el afio 2019 una cantidad de 6 accidentes. El indice de
Probabilidad indica ahora que de 200000 horas — hombre trabajadas se
pueden evitar 23 accidentes con una buena Gestidn en Seguridad y Salud en
el Trabajo.

Asimismo, el indice de Severidad pasa de 655 a 114 horas hombre que se
hubieran evitado por cada 200000 horas hombre de trabajo.

Finalmente, el indice de Accidentabilidad pasé de 993 a 2.6 accidentes.

Tabla 18: Indicadores de Gestion de SSOT

INDICADORES Antes Después Variacion
Numero de Accidentes 40 6 -85.0%
Horas Hombre Trabajadas 52800 52800 0.0%
Horas Hombre Perdidas 1384 240 -82.7%
Indice de Probabilidad 152 23 -85.0%
Indice de Severidad 655 114 -82.7%
Indice de Accidentabilidad 99.3 2.6 -97.4%

Fuente: Elaboracion Propia

10.2. Indicadores de Productividad:

Con el disefio de la Mejora Continua en la Empresa, se demuestra una mejora
en la productividad de la produccion de los Edredones en la empresa COMEL
S.A.
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Antes de la aplicacién de la Mejora Continua la empresa tenia una produccion

de 13.33 edredones/turno. Con 22 operarios.

Con laaplicacién de la Mejora Continua, la Empresa ha tiene una produccion

de 16 edredones/turno.

La variacion de esta produccion es del 20%.

Tabla 19: Productividad de la MO - Antes y Después de la Mejora

FACTOR ANTES DESPUES Variacion
Tiempo de Produccién min/unid 36 30 16.7%
PRODUCCION POR DIA 13.3 16.0 20.0%
TOTAL PERSONAL 22 20 -9.1%
TOTAL HORAS HOMBRE 176 160 -9.1%
COSTO DE MANO DE OBRA S/ 1,322.6 S/ 1,202.3 -9.1%
COSTO DE MANO DE OBRA POR UNIDAD 99.2 75.1 -24.2%
PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA, unid/Hr-H 0.076 0.100 32.0%
PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA, Soles/Hr-H 0.564 0.470 -16.7%
AHORRO 0.094 SOLES/HR-H

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 19; indica que el costo de mano de obra por unidad de edredones antes

de lamejora era de 99.2 soles, a la fecha se tiene que el costo de mano de obra por

unidad es 75.1 soles, con una variacion del 24.2%.

Se muestra también la mejora de la Productividad de la Mano de obra, en unidades

por hora — hombre mejoré en un 32%. Y la productividad en soles por hora —

hombre-unidad una mejora del 16.7%.

La aplicacion de la Mejora Continua en el area de produccion de la Empresa le

genera un ahorro del 0.094 soles /(hora-hombre — unid).



10.3. Costos por Accidentes:

Tabla 20: Comparativo de Costos por Accidentes

Costo

Rubro Antes
Accidentes Leves S/ 5859 S/
Plan Capacitacion SSOT S/ - S/
Plan de Sensibilizacién S/ - S/
TOTAL S/ 5,859 S/

Fuente: Elaboracion Propia
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Después
129
2,360
2,400
4,760

En la tabla 20, se registra el costo por accidentes que se generé en el afio 2018. Para el

presente afio, se registra un costo asociado a las Capacitaciones y al Plan de

Sensibilizacion del personal y de los supervisores de produccién de edredones en la

Empresa COMEL S.A.

11. PERIODO DE RECUPERACION:

Para el periodo de recuperacion necesitamos la inversion, la cantidad del costo

generado y el ahorro.

Costos = S/. 4760.00

Ahorros = S/. 5859.00 (es la cantidad que se va a evitar en costos por accidentes,

teniendo la Implementacion de la Mejora Continua)

4760

PRI'= =559

x 12 meses = 9meses 18 dias.
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CONCLUSIONES

. Se hizo el Diagnostico de la Gestion de Seguridad con respecto a la linea
base y el hallazgo es que el Sistema tiene un Desempefio Regular, se ubica
en el rango del 38%. Lo cual obliga a la Empresa trabajar con diligencia en el
Sistema de Gestidén de Seguridad y Salud Ocupacional en el Trabajo.

. Se hizo una INSPECCION de Seguridad, para que se tomen acciones
inmediatas segun el criterio de tipo de riesgo, registro fotografico y fechas de

levantamiento de las observaciones.

3. Se bajé el indice de accidentabilidad de 99.3 a 2.6 accidentes.

. Se incrementd la productividad de la mano de obra en un 32%. Asimismo, la
produccion por unidad mejor6 en un 20%. El ciclo estuvo en 36 min/unidad y
luego de la Mejora ha quedado en 30 min/unid.

. Se implementd la Politica de Seguridad en la Empresa, teniendo como
objetivos importantes los planes de Sensibilizacion y Capacitacion del
personal de produccién y los Supervisores de fabrica. De tal manera que se
consolide el aspecto motivacional y el cumplimiento de las leyes vigentes en
SSOT.

. Se hizo la revision de la Matriz IPERC, y se mejoroé los valores del riesgo en
las zonas de trabajo.

. Lainversion en la Mejora es de S/. 4,760.0, relacionado con los costos en los
planes de Sensibilizacion y Capacitacion del personal y los supervisores.

. Se logré que el tiempo de la recuperacion de la inversion sea de 9meses y
18 dias calendarios.
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RECOMENDACIONES

Poner en practica el Disefio de Mejora Continua en la Empresa COMEL S.A. para
mejorar el diagndstico base de Seguridad, reducir los accidentes, mejorar la
productividad y tener un personal de produccién motivado o sensibilizado para
trabajar con seguridad total.

Suministrar oportunamente los EPP’s necesarios al trabajador que entra en contacto
con los productos quimicos peligrosos y capacitarlos sobre el buen uso y
mantenimiento de los mismos.

La Gerencia General debe autorizar el presupuesto y hacer cumplir el Plan de
Sensibilizacion y Capacitacion del personal y supervisores de linea para trabajar con
seguridad y libre de riesgos de accidentes.

Medir siempre los indicadores de accidentabilidad y de productividad de la mano de
obra en la Empresa COMEL S.A.
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GLOSARIO DE TERMINOS

(GRUPO, 2015)

Accidente Mortal: Suceso cuyas lesiones producen la muerte del trabajador. Para efecto
de la estadistica se debe considerar la fecha del deceso.

Actividad: Ejercicio u operaciones industriales o de servicios desempefiadas por el
empleador en concordancia con la normatividad vigente.

Actividades, procesos, operaciones o labores de alto riesgo: aquellas cuya realizacion
implica un trabajo con alta probabilidad de dafio a la salud del trabajador La relacion de
actividades calificadas como de alto riesgo seréa establecida por la autoridad competente.
Actividades Insalubres: Aquellas que generen directa o indirectamente perjuicios para
la salud humana.

Actividades Peligrosas: Operaciones o servicios en las que el objeto de fabricar,
manipular, expender o almacenar productos o substancias son susceptibles de originar
riesgos graves por explosion, combustion, radiacion, inhalacion u otros modos de
contaminacion similares que impacten negativamente en la salud de las personas o los
bienes.

Ambiente, centro o lugar de trabajo y unidad de produccién: Lugar en donde los
trabajadores desempefian sus labores o donde tienen que acudir por razén del mismo.
Auditoria: Procedimiento sistematico, independiente y documentado para evaluar un
Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Autoridad Competente: Ministerio, entidad gubernamental o autoridad publica
encargada de reglamentar, controlar y fiscalizar el cumplimiento de las disposiciones
legales.

Capacitacion: Actividad que consiste en trasmitir conocimientos tedricos y practicos
para el desarrollo de competencias, capacidades y destrezas acerca del proceso de trabajo,
la prevencion de los riesgos, la seguridad y la salud.

Causas de los Accidentes: es uno o varios eventos relacionados que concurren para
generar un accidente.

Falta de control: Son fallas, ausencias o debilidades administrativas en la conduccion de
la empresa o servicio y en la fiscalizacion de las medidas de proteccion de la salud en el

trabajo.
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Causas Basicas: referidas a factores personales y factores de trabajo:
Factores Personales.- Referidos a limitaciones en experiencia, fobias, tensiones presentes
de manera personal en el trabajador.

Factores del Trabajo.- Referidos al trabajo, las condiciones y medio ambiente de
trabajo: organizacion, métodos, ritmos, turnos de trabajo, maquinaria, equipos,
materiales, dispositivos de seguridad, sistemas de mantenimiento, ambiente,
procedimientos, comunicacion.

Causas Inmediatas.- Debidas a los actos y/o condiciones subestandares:
Condiciones Subestandares: Toda condicion en el entorno del trabajo que puede causar
un accidente.

Actos Subestandares: Toda accion o practica incorrecta ejecutada por el trabajador que
puede causar un accidente.

Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: Organo paritario constituido por
representantes del empleador y de los trabajadores, con las facultades y obligaciones
previstas por las normas vigentes, destinado a la consulta regular y periddica de las
condiciones de trabajo, a la promocion y vigilancia del programa de gestidn en seguridad
y salud en el trabajo de la empresa.

Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo: Aquellos elementos, agentes o factores
presentes en el proceso de trabajo que tienen influencia en la generacién de riesgos que
afectan la seguridad y salud de los trabajadores.

Condiciones de salud: El conjunto de determinantes sociales, econdmicos y culturales
que determinan el perfil sociodemografico y de morbilidad de la poblacién trabajadora.
Contaminacion del ambiente de trabajo: Es toda alteracion o nocividad que afecta la
calidad del aire, suelo, agua del ambiente de trabajo cuya presencia y permanencia puede
afectar la salud, la integridad fisica y psiquica de los trabajadores.

Contratista: Persona 0 empresa que presta servicios remunerados a un empleador con
especificaciones, plazos y condiciones convenidos.

Control de riesgos: Es el proceso de toma de decisién, basado en la informacién obtenida
en la evaluacion de riesgos. Se orienta a reducir los riesgos, a través de proponer medidas
correctoras, exigir su cumplimiento y evaluar periédicamente su eficacia.

Cultura de seguridad o cultura de prevencion: Conjunto de valores, principios y
normas de comportamiento y conocimiento respecto a la prevencion de riesgos en el

trabajo que comparten los miembros de una organizacion.
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Emergencia: Evento o suceso grave que surge debido a factores naturales o como
consecuencia de riesgos y procesos peligrosos en el trabajo, que no fueron considerados
en la gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Enfermedad ocupacional: es el dafio organico o funcional inflingido al trabajador como
resultado de la exposicién a factores de riesgos fisicos, quimicos, biol6gicos y
ergonoémicos, inherentes a la actividad laboral.

Empleador: Toda persona natural o juridica que emplea a uno o varios trabajadores.
Entidades Publicas competentes en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo:
Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, Salud, Energia y Minas, Produccion,
Transportes, Comunicaciones, Vivienda y Construccién, Agricultura, EsSalud y otras que
la Ley sefale.

Equipos de Proteccion Personal (EPP): Son dispositivos, materiales, e indumentaria
especifica, personal, destinada a cada trabajador, para protegerlo de uno o varios riesgos
presentes en el trabajo que puedan amenazar su seguridad y salud. EI EPP es una

alternativa temporal, complementaria a las medidas preventivas de caracter colectivo.

Riesgo de atrapamientos: La falta de proteccion de las partes moviles de las maquinas,
unida a un operador que usa el cabello largo sin tomar y que se ubica a una distancia

inadecuada de las mismas pueden conjugarse para que se produzca un accidente laboral.

Riesgo de cortes y amputaciones: Una de las labores que se llevan a cabo en este tipo de
empresas es el corte de telas, ya sea mediante cortadoras eléctricas verticales o circulares.
El uso de tales maquinas en dicha operacion implica el riesgo de cortes para quienes la
realizan. Con el fin de evitar este riesgo, siempre se debe ajustar el prensa-telas de las
maquinas segun el espesor del material a cortar, de manera que la cuchilla sobresalga lo

menos posible durante el corte.

Riesgo de golpes: Tal vez en alguna oportunidad haya recibido un golpe por un elemento
que se haya caido de una estanteria o se ha golpeado contra una estructura inmovil que
no estaba sefalizada.

Riesgo de contactos eléctricos: Por contactos eléctricos
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Riesgo de ruido: Inevitablemente las méquinas y los equipos que se utilizan en las
labores diarias generan ruido. Por lo mismo, es necesario saber si el nivel de ruido que
hay en el ambiente de trabajo esta dentro de los limites permitidos, es decir, si los rangos
no son perjudiciales para los trabajadores expuestos a dicho agente.

Riesgo de quemaduras: Este tipo de riesgo esta presente, entre otras cosas, debido a la
exposicion a vapores calientes y el contacto con superficies calientes, como por ejemplo
al operar una maquina planchadora. Por tal razén, es absolutamente necesario que se
utilicen los elementos de proteccion personal para evitar los posibles contactos térmicos
y que se sigan los procedimientos de trabajo establecidos.

Riesgo de sobreesfuerzos: Adoptar permanentemente posturas incorrectas de trabajo,
efectuar sus tareas de pie durante largos periodos, manejar inadecuadamente materiales,
entre otras causas, lo exponen al riesgo de sobreesfuerzos. Con el fin de evitar esto, es
conveniente que realice pausas compensatorias durante su jornada laboral, que utilice un
calzado comodo y adecuado, que use mobiliario ergonémico y que siga el procedimiento

de manejo correcto de materiales, entre otras medidas de prevencion.



ANEXOS

ANEXO N° 1: Hoja de Inspeccién de Seguridad:
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maqunas en mal estado

los tijerales

INSPECCION DE SEGURIDAD
EMISION
REVISION:
. . . . Fecha de
Inspector (es) Area Inspeccionada Responsable del Area Ubicacion . "
inspeccion
Carlos Alvarado PRODUCCION Ing. José Huamani Lima
P R
. . Medidas correctivas/preventivas - ersona % Levantamiento de
ltems | Clase de Peligro Condiciones Fotos . Departamento Fecha .
Comentarios Cumplimiento | las Obs. / fotos
responsable
En las oficinas de
1 A Produccién el cableado Implementacion de canaletas, orden y
de internet ex puesto y limpieza
desordenado
2 A El techo de la zona de Cambio del eternity mantenimiento a




Luminosidad insuficiente
(algunas no funcionan)

Cambio de luminarias quemadas y
revisar el estado de las demas
luminarias. Hacer un plan de cambio de
luminarias bajo un control
mensualizado.

Zulma Aguirre /
Mantenimiento

Ausencia de Delimitacion
de zona de trabajo y
areas peatonales

El personal no es
conciente en el uso de los
EPP's. La Supervision
exige pero no hay
seguimiento

Delimitar el area de trabajo, mesas de

frabajo, zonas de almacenamiento de

materias primas, zonas de seguridad y
peatonales

Zulma Aguirre /
Mantenimiento

Implementar un formato de entrega de
EPP’s. Capacitar al personal en el uso
responsable de los EPP's. Plan de
Sensibilizacion

Ing. Gaspar Medina /
Jefe de Seguridad
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ANEXO N° 2: Formato de control de capacitacion de seguridad:

PROYECTO
FECHAY HORA CONVOCADA POR
LUGAR
OBJETIVO
A
PERSONA CARGO EMPRESA
DOCUM
Que Se Debe Leer Previamente Responsable
Que Se Debe Presentar En La Reunion Responsable
A
ACTIVIDAD RESPONSABLE TIEMPO

CONCLUSIONES

ACCIONES | RESPONSABLE FECHA

OBSERVACIONE
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ANEXO N° 3: Registro fotografico.

Www comolna com

Comelsa

JULCO DF SABANAS vALIIWTE
|
Yo

LOREDON VALIENTE




ANEXO N° 4: Formulas.
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Nivel de S dad = N2 Respuesta 51 100
tret de Seguriaad = yarotal de preguntas *
FORMULA | Donde:
43
Nivel de Seguridad = 29 = 48%
Promedio de Lineamientos.
Promedio
~ 444+50+75+9.1+66.7+60+63.6+20
FORMULA 2 - 8
=48.6 %
FORMULA 3 Indice de probabilidad.
[P=[(12 * 200 000) / (64800)] = 37.03
Indice de Severidad.
FORMULA 4 IS = [(2056/8) * (200 000)]/64800 = 793.2
Indice de Severidad.
FORMULA 5 [A=[(13.03 *793.2) * (1000)] = 29.37

ANEXO N¢ 5: Diagnostico de SSOT en la Empresa COMELSA

Resultado linea base para la implementacion del SST a la Empresa COMES APeruana S.A

Cumple
No cumple

Resultado linea base para la implementacion del SST a la
Empresa COMELSA

= Cumple = No cumple




ANEXO N° 6: Formacion de Riesgos

58

MODULOS

CONTENIDO

POBLACION OBJETO

MODULO 1
RIESGO FISICO (Niveles

de ruido alto)

1. El ruido vy la pérdida de
audicién

2. Tipo de pérdidas auditivas
3. Higiene auditiva

4. Uso y mantenimiento de
elementos de proteccion
auditiva

Todo el Personal

MODULO 2
RIESGO BIOMECANICO

1. Higiene postural
2. Manejo de cargas

3. Pausas activas

Todo el personal
Personal de Bodega

Todo el personal

MODULO 3
RIESGO MECANICO

1.Manejo de herramientas
manuales

2. Uso y mantenimiento de
elementos de proteccion

Todo el personal

Todo el personal

1. Prevencion de caidas a

RIESGO PSICOSOCIAL

2. Trabajo en equipo y
comunicacion asertiva

MODULO 4 : | : Todo el personal
nivel y diferente nivel

LOCATIVO 2. Orden y aseo como mejora Todo el personal
continua
1. Prevencion de estrés laboral

MODULO 4 Todo el personal

Todo el personal




ANEXO N° 7: Detalle del Plan de Inversiones:

Tabla 21: Anexo Plan de Inversion
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Descripcion Costo Dirigido por:
Capacitacion en Seguridad y Salud Ocupacional S/ 640 [SST / Externos
Capacitacion en uso de EPP's e importancia S/ 240 |SST
Capacitacion en Primeros Auxilios S/ 240 |SST / Externos
Capacitacion en uso de herramientas de corte S/ 300 |SST / Externos
Capacitacion en Ergonomia S/ 240 |Medico Ocupacional
Plan de Cambio de EPP's S/ 700 |Medico Ocupacional
PLAN DE SENSIBILIZACION AL PERSONAL | S/ 2,400 |Externos
TOTAL S/ 4,760

Fuente: Elaboracion Propia.

ANEXO Nr¢ 8. Diagnostico de la linea Base en Seguridad y Salud Ocupacional

ANEXO N° 9. Matriz IPERC




