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Andlisis

Accidente

Botiquin

Brigada de seguridad

GLOSARIO

Accidén de dividir un problema en tantas partes como
sea posible, para reconocer la naturaleza de las
partes, las relaciones entre éstas y obtener

conclusiones obijetivas del todo.

Es el suceso repentino que sobreviene por causa o
con ocasion del trabajo, y que produce en el
trabajador una lesién organica, una perturbacién
funcional, una invalidez o la muerte; asi como aquel
que se produce durante la ejecucion de 6rdenes del
empleador, aun fuera del lugar y horas de trabajo, o
durante el traslado de los trabajadores desde su
residencia a los lugares de trabajo o viceversa,

cuando el transporte se suministre por el empleador.

Es el recurso basico para las personas que prestan
primeros auxilios. Debe contener antisépticos,
material de curacion, vendajes, tijeras, linternas y si

se necesita, una camilla.

Seran conformadas por personas que aseguren el
soporte logistico del plan de emergencias, por lo
tanto deben conocer las instalaciones, rutas y
alarmas. Estas personas seran entrenadas en

extincion de incendios, rescates y salvamentos.
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FODA

Gerencia

Manual

Organigrama

Politica

Técnica de valoracién de potencialidades y riesgos
organizacionales y personales, respecto a la toma de
decisiones y al medio que afecta. Significa:

Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas.

Funcibn mediante la cual las empresas logran

resultados para satisfacer sus respectivas demandas.

Documento que contiene informacién valida vy
clasificada sobre una determinada materia de la
organizacion. Es un compendio, una coleccion de

textos seleccionados y facilmente localizables.

Es la representacién grafica de la estructura formal
de una organizacién, segun division especializada del

trabajo y niveles jerarquicos de autoridad.

Conjunto de estrategias, normas y parametros de
una organizacion, que orientan la actuacion de los
funcionarios para alcanzar sus objetivos y metas en
un lugar y plazo dados. Es un marco general de

actuacion.
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RESUMEN

PROLACSA es una empresa dedicada a la transformacion, distribucion y
venta de productos lacteos, como: leche, diferentes tipos de queso, crema y
yogurt. PROLACSA no cuenta con un manual de seguridad e higiene industrial

y el area mas vulnerable a accidentes es su planta de operacion.

Los principales problemas dentro de la planta de operacion de PROLACSA
son la falta de politicas y normas de seguridad e higiene industrial asi como de
sefalizacion, especialmente en las tuberias ya que dentro del proceso se
trabaja con vapor y esto representa un riesgo de accidente, la principal
propuesta en cuanto a sefializaciéon es la aplicacion del cédigo de colores a las
tuberias para permitir identificar los fluidos que transportan y la direccién de los

mismaos.

Los operarios de la planta de operacién no cuentan con el equipo de
proteccion personal adecuado ni con planes de contingencia contra incendios u
otro tipo de siniestros, y las propuestas incluyen la asignacion de equipo de
proteccion personal por area de trabajo asi como la elaboracion de planes de
contingencia que permitan la respuesta rapida a cualquier siniestro por medio

de la formacién de un comité de seguridad y de brigadas de seguridad.

El manual de seguridad e higiene industrial contiene las propuestas de
solucion a los problemas detectados dentro de la planta de operacién de
PROLACSA, asi como la aplicacién de técnicas como las Buenas practicas de
manufactura y la técnica de 5 eses, que son las herramientas necesarias a las

soluciones de los problemas de higiene industrial.
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La implementacion del manual tiene como objetivo reducir los riesgos por
accidentes dentro de la planta de operacion, asi como mejorar la calidad de
vida del operario por medio de su capacitacion en cuanto a sefalizacion

industrial, condiciones inseguras y actos inseguros.

El proceso productivo que se realiza dentro de la planta de operacién de
PROLACSA genera desperdicios, los cuales dafian al medio ambiente. La
planta cuenta con trampas de grasa que recogen los residuos solidos, sin
embargo el suero, producto de la elaboracibn de quesos, denominado

lactosuero, es el principal problema en cuanto a impacto ambiental.

Aqui se presenta una propuesta para el aprovechamiento del lactosuero,
mediante la elaboracion de una bebida a base del mismo. Se incluyen medidas
para el aprovechamiento de los recursos como lo son la energia eléctrica y el

agua, las cuales son necesarias para una produccion mas limpia.
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OBJETIVOS

Generales

1.

Diseiar e implementar un manual de seguridad e higiene industrial, para
una planta de proceso y transformacion de productos lacteos, que ayude
a prevenir accidentes e incremente la calidad de vida de los operarios

que alli laboran.

Disefiar una propuesta rentable para el manejo de desperdicios
generados dentro de la planta de operacion y, proponer medidas que

promuevan el uso eficiente del agua y de la energia eléctrica.

Especificos

1.

3.

Describir las condiciones actuales de seguridad e higiene industrial en la
planta de proceso y transformacion de productos lacteos, con el fin de
establecer las debilidades dentro de la misma, en cuanto a seguridad e

higiene, y para poder definir soluciones reales.
Realizar un andlisis de riesgos dentro de la planta de operacion, para
poder identificar dentro de cada area los problemas en cuanto a

seguridad e higiene industrial.

Analizar la higiene de la planta de operacién, para poder evaluar el

ambiente laboral que prevalece dentro de la planta de operacion.
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Proponer sefalizacion industrial especialmente en la tuberia para reducir

los riesgos dentro de la planta de operacion.

Disefar planes de proteccion y prevencion contra incendios con el fin de

garantizar una respuesta ante un siniestro.

Capacitar al personal sobre distintos temas relacionados con la
seguridad e higiene industrial, para reducir los accidentes y mejorar la

calidad de vida dentro de la planta de operacion.

Proponer métodos de eliminacién y tratamiento de los desperdicios, para
obtener una produccion mas limpia mediante la reutilizacion de
materiales de desecho en la transformacion de productos de alto valor

nutricional.
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INTRODUCCION

La transformacion y produccion de productos lacteos, es una de las ramas
de la industria alimentaria dentro de la cual se presentan mas riesgos de
accidentes debido a la gran cantidad de liquidos derramados y la presencia de

materias grasas dentro del proceso productivo.

En la planta de operacion de PROLACSA se elaboran diferentes tipos de
queso, crema, leche y yogures, los cuales son distribuidos diariamente a los
diferentes puntos de venta dentro de la Republica. La planta utiliza maquinaria
y equipo automatizado, personal calificado y materia prima de 6éptima calidad

con el fin de garantizar productos de buena calidad.

Sin embargo no cuenta con un manual de seguridad e higiene industrial
gue garantice la reduccion de riesgos de accidentes dentro de la planta,
actualmente las minimas normas de seguridad e higiene industrial observadas y
empleadas, no llenan a cabalidad las necesidades de seguridad indispensables
dentro de toda empresa.

Dicho manual se realiza con el propésito de orientar a la administracion de
la planta y su personal para que auto evallen su empresa e identifiquen
debilidades para tener posibilidad de corregirlos por medio de la

implementacion de comités de seguridad industrial.
En el capitulo uno se presenta la empresa, sus actividades, ubicacion,

estructura organizacional y los productos que dentro de la planta de operacion
de PROLACSA se elaboran.
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El capitulo dos corresponde al marco teorico y dentro del mismo se
presentan las especificaciones para la elaboracion del manual de seguridad e
higiene industrial, la introduccion y los aspectos a considerar.

En el capitulo tres se presenta la situacion actual de la planta de
produccion de PROLACSA, elaborando un diagnostico general de la planta y
describiendo las politicas y normas de seguridad e higiene industrial.  Se
presenta un analisis de las condiciones actuales de la planta de operacion y el
analisis de riesgos. También se incluye la descripcion de la higiene industrial
dentro de la planta de operacién y el andlisis de los desperdicios generados por
el proceso productivo, la cantidad generada y el impacto del mismo al medio

ambiente.

El capitulo cuatro es el manual de seguridad e higiene, y aqui se
presentan las propuestas con que pretenden solucionar los problemas descritos
en el capitulo anterior. Dentro de las principales propuestas que se incluyen
dentro del manual estan la elaboracion de politicas y normas de seguridad e
higiene, el reglamento interno de seguridad vy, la elaboracién de hojas de control
para iniciar el control estadistico de accidentes. Se propone la formacién de un
comité de seguridad y de brigadas de seguridad, asi como la elaboracién de
planes de contingencia que garanticen la respuesta efectiva y eficaz ante
cualquier siniestro. La propuesta en cuanto a sefializacion industrial incluye la
aplicacion del codigo de colores industriales, especialmente en las tuberias. En
cuanto a la higiene industrial, se propone la aplicaciéon de técnicas como buenas

practicas de manufactura y la técnica de 5 eses.
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El capitulo cinco corresponde a la propuesta para el manejo de desechos
y, el uso eficiente del agua y la energia eléctrica. Se propone la elaboracién de
una bebida a partir de lactosuero, asi como medidas que garanticen el uso

eficiente del agua y la energia eléctrica.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Generalidades

La empresa PROLACSA fue establecida el 03 de octubre de 1977, con la
forma legal de sociedad mercantil, es una empresa con casi 30 afos de
experiencia en la elaboracién y distribucién de productos lacteos, se ubica en

8a. calle 14-07 zona 11 Colonia Carabanchel.

Cuenta con mas de 100 trabajadores los cuales estan distribuidos en dos
plantas, la planta productora de lacteos y la planta de jugos y bebidas. La
planta de operacion de productos lacteos, en el transcurso de los afios, ha
ampliado sus actividades de comercializacion en todas sus fases como
productora, procesadora, empacadora y distribuidora de leche y los productos

lacteos derivados de la misma como son quesos y crema.

1.1.1 Objetivo de la empresa

“Optimizar el nivel de servicio interior y exterior de la empresa a través de

mantener los productos solicitados en el lugar, tiempo, cantidad, y calidad

requeridos por la empresa y el mercado”.*

1

Katty Lopez Calvillo, Planeacién, (Guatemala: 2002) p.6



1.1.2 Misién de laempresa

La mision de PROLACSA es “ofrecer productos higiénicos, confiables, de
gran clase con el sabor de su tradicion, elaborado por el mejor personal,
orgulloso de proporcionar plena satisfaccion al paladar mas exigente, contando

con el mejor servicio cerca del cliente”.?

Para PROLACSA lo méas importante es lograr un aumento de riqueza, con
una actitud de servicio, esto se mide con base en:
= Calidad (servicio, satisfaccion)

= Penetracion en el mercado

= Ventas
= |magen
= Prestigio

1.2 Descripcién de actividades

La empresa PROLACSA se dedica a la transformacion, distribucion y
venta de productos lacteos entre ellos se tienen leche fluida, leche de sabores,
quesos frescos, quesos de capas, queso procesado, queso sandwichese,

queso de crema, queso Oaxaca, crema pura, crema para reposteria.

La leche utilizada para la elaboracion de dichos productos proviene de
fincas ubicadas en Chiquimulilla y San José Pinula. La leche debe ingresar a la
planta de operacion a una temperatura no mayor de 4°C, bajo las normas de
COGUANOR para leche de vaca sin pasteurizar.

Ibid., p. 8



Luego de ser ingresada, contabilizada y almacenada, la leche es sometida
a los procesos de pasteurizacion y homogenizacion, para luego ser distribuida a
las diferentes areas de proceso.

Las areas de proceso son las siguientes: area de quesos, leche en envase
de pléstico, leche en envase de carton, crema, queso procesado y yogurt. Los
productos lideres dentro de PROLACSA son la leche, queso fresco y queso

procesado, los cuales representan los procesos mas voluminosos.

El horario de trabajo dentro de PROLACSA es: para el trabajo de oficina
de lunes a viernes de 8:00 a 17:00 horas y sabado de 8:00 a 12:00 horas, y
para el personal de la planta de operacion de lunes a viernes de 7:00 a 16:00
horas y sabado de 7:00 a 12:00 horas.

1.3 Ubicacion de la empresa

El inmueble donde se localiza PROLACSA, registra un area de 3,583.26
m2, teniendo: un &rea destinada a bodegas, produccion y control de calidad, en
instalaciones auxiliares de 2,756.19 m2. El sector donde se ubican las
instalaciones de Productos Lacteos S.A. PROLACSA, colinda al norte con la 82
calle, al sur con la 92 calle, al oriente con la 15 avenida y al occidente con
viviendas de la Colonia Miraflores de la zona 11. (Ver figura 1)



Figura 1. Ubicacion de PROLACSA

PROLACSS

Fuente: Municipalidad de Guatemala.

1.4 Estructura organizacional

La empresa de Productos Lacteos S.A. PROLACSA, presenta un
organigrama de tipo funcional (ver figura 2) dividido en las siguientes gerencias:
gerencia general, subgerencia general, gerencia financiera, gerencia
administrativa o recursos humanos, gerencia de ventas o mercadeo Yy gerencia

de produccién.



a. Gerencia general

Su jurisdiccion abarca la totalidad de la empresa, todos sus aspectos y
unidades correspondientes, influye en forma determinante en la forma de
operacion y es responsable de los resultados totales de la organizacion en
particular y del grado en que éste contribuye a alcanzar los objetivos planeados.
La gerencia general se encarga de tomar decisiones que implican anlisis

completos generalmente bajo presiones de tiempo.

b. Gerencia de finanzas

Es la encargada de asesorar a la direccion general en las decisiones que
se deben tomar en relacion con las finanzas e inversiones de la organizacion,
su sistema de informacion, manejo adecuado de tesoreria y pago oportuno de
las obligaciones fiscales.

c. Gerencia administrativa o de recursos humanos

La funcién de la gerencia administrativa o de recursos humanos dentro de
la empresa es el establecer los principios basicos del proceso de reclutamiento
y seleccion de personal con la finalidad de administrar la preparacion y

desarrollo integral de los recursos humanos de la organizacion.

d. Gerencia de ventas

La gerencia de ventas coordina y dirige las operaciones de la empresa con
objetivo de maximizar los ingresos a través de una efectiva comercializacion de
los productos que permita la satisfaccion de las necesidades de efectivo, asi

como la satisfaccion de los clientes.



e. Gerencia de produccién

La gerencia de produccion es la encargada de lograr que los productos
lleguen al mercado en las mejores condiciones de calidad, costo y utilidad en
base a la simplificacion de procesos y recursos materiales, humanos, técnicos,
etc.

Figura 2. Organigrama general de PROLACSA
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1.5 Descripcion del departamento de produccion

El departamento de produccion en la empresa puede considerarse como el
corazén de la misma, y si la actividad de esta seccidn se interrumpiera, toda la
empresa dejaria de ser productiva. El departamento de produccion tiene a su
cargo las actividades siguientes actividades:

= Medicién del trabajo.

= Métodos del trabajo.

= Ingenieria de produccion.

= Analisis y control de fabricacion o manufactura.
= Planeacion y distribucién de instalaciones.

= Administracion de salarios.

= Higiene y seguridad industrial.

= Control de la produccion y de los inventarios.

= Control de calidad.

El departamento de produccién esté dividido en diferentes niveles como se
puede observar (ver figura 3) los cuales son: gerencia de produccién, asesoria
de produccién, jefatura de planta, supervisores de planta, encargados de
proceso, operarios y auxiliares. Los encargados de procesos tienen a su cargo
uno o mas procesos y esto depende de la cantidad de producto a elaborar y del

tipo de proceso.



La gerencia de produccion tiene a su cargo las siguientes actividades:

= Elaborar el programa diario de fabricacion de productos por lineas,
cuidando tiempos, eficiencia y la disminucion de costos.

= Verificar diariamente que los procesos de fabricacion se efectuen de
acuerdo a procedimientos y técnicas establecidos tanto dentro como
fuera de esta area productiva.

» Solucionar todos los problemas que se presenten durante la fabricacién
del producto y cuando se requiere, cambiar y organizar procesos nuevos.

= Entregar reporte diario de produccién a la Direccion General notificando
los avances de acuerdo con lo planeado.

= Solicitar las salidas correctas de materia prima y material de empaque
requeridas para el cumplimiento de la produccion diaria y mensual.

» Realizar y verificar el célculo correcto de la materia prima que se va a
utilizar en la produccién.

» Elaborar diariamente las 6rdenes de produccion de cada lote con el
calculo correcto de las cantidades de materia prima.

» Realizar el control de traspaso de producto terminado del area de
almacén de producto terminado llevando control de este proceso.

» Planear y organizar oportunamente el programa de mantenimiento
preventivo y correctivo de la maquinaria y equipo de esta unidad
administrativa.

= Supervisar y verificar oportuna y diariamente la limpieza y esterilizacion

de los equipos y maquinaria que se van a utilizar en la produccion.

El departamento de produccion, esta dirigido por licenciados e ingenieros
guimicos y de alimentos, quienes monitorean todos los procesos en la planta,
los supervisores y los encargados de proceso conjuntamente con los
encargados de laboratorio son los responsables de la calidad de los productos,

del control de los procesos y de la elaboracion de los mismos a tiempo.



Figura 3. Organigrama del departamento de produccion de PROLACSA
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1.5.1 Productos

Los productos elaborados en la planta de produccion de PROLACSA son
leche, y sus derivados los cuales a traveés del tiempo han cambiado de
presentacion y tamafios respondiendo asi a las necesidades del mercado. A
continuacion se describe cada producto, sus propiedades nutricionales y el

proceso mediante el cual es elaborado dentro de la planta de operacién.



a. Leche fluida

Se entiende como leche (ver figura 4) al producto integral del ordefio total
e ininterrumpido, en condiciones de higiene que da la vaca lechera en buen
estado de salud y alimentacion ademas, sin aditivos de ninguna especie, la cual
es sometida a procesos de pasteurizacién y homogenizacién para asegurar la
inocuidad del producto. Agregado a esto, se considera leche, a la que se
obtiene fuera del periodo de parto. La leche de los 10 dias anteriores y
posteriores al parto no es leche apta para consumo humano. Siempre el ordefie
debe ser total, de lo contrario al quedar leche en la ubre, la composicion
quimica de esta cambiara. A continuacion se incluye la tabla de propiedades

nutricionales. (Ver tabla I)

Tabla |. Propiedades nutricionales de la leche

Calorias 59 a 65 kcal Agua

Carbohidratos 48ab5qr.

Proteinas 3a3lgr.

Grasas 3a3lgr 87% al 89% 3%
Minerales

Sodio 30 mg. Fosforo 90 mg.

Potasio 142 mg. Cloro 105 mg.

Calcio 125 mg. Magnesio 8 mg.

Hierro 0.2 mg. Azufre 30 mg.

Fuente www.portalagroalimentario.




El proceso para la elaboracion de la leche es el siguiente:
» Se realiza el proceso de estandarizacion de la leche.

= Se toma muestra y se lleva al laboratorio.

= Se verificar resultados de soélidos y grasas.

» Estandarizar arriba de 12% de los sélidos totales.

= Pasteurizar la leche.

» Trasladar a las maquinas llenadoras.

» Envasar en bolsas o envase plastico.

= AlImacenar en cuartos frios debajo de ocho grados centigrados.

Figura 4. Leche fluida
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b. Queso fresco

Se denomina queso fresco al producto® sin madurar, el cual es obtenido
por separacion del suero después de la coagulacion de la leche cruda o
reconstituida, pasteurizada, entera o parcialmente descremada, 0 una mezcla
de algunos de estos productos, y se elabora mediante la aplicacion de los

siguientes tratamientos:

» Fermentacion: se dispone de leche tratada o no térmicamente, esta se
vierte, llevandose a cabo un proceso de calentamiento hasta 25-30° de
temperatura, en la que se afaden cultivos de bacterias lacticas,
fermentos, mohos cuya misibn es que crezcan y aporten aromas y
sabores que se desarrollaran en el proceso de maduracion.

» Coagulacion: se realiza con la adicibn de cuajo u otras enzimas
coagulantes apropiadas.

» Salado: se realiza adicionando sal a la cuajada.

= El queso debe constar con las siguientes caracteristicas generales:

» Forma: podrad presentarse en forma de bloques planos con lados
cuadrados o rectangulares o en forma de cilindros de bases planas.

= Color: la pasta deberd ser de color blanco uniforme o ligeramente
amarillento.

» Pasta: la pasta deberd presentar textura suave, sera facil de cortar y
podré presentar grietas pequefias caracteristicas (0jos mecanicos).

= Composicion: la grasa y los sélidos de la leche no podran ser sustituidos

por elementos de origen no lacteos.

3

www.elergonomista.com
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En la tabla Il se pueden observar las propiedades nutricionales del queso
las cuales corresponden a una dieta con porcentajes de valores diarios basados
en una dieta de 2,000 calorias diarias. (Ver tabla Il)

Tabla Il. Propiedades nutricionales del queso fresco

Tamafio de porcién 28 gramos (1 0z)
Raciones por envase 14
Calorias por porcion 80
Calorias grasa 45
Grasa total 59
Grasa saturada 39
Grasas trans Og
Colesterol 15 mg
Sodio 170 mg
Potasio 10 mg
Carbohidratos totales 19
Fibra dietética O0g
Azucares Og
Proteinas 8¢
Vitamina A 4%
Calcio 20 %
Vitamina C 0%
Hierro 0%

Fuente www.portalagroalimentario.
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El proceso * de elaboracién del queso fresco (ver figura 5) se describe a
continuacion:

» La leche ya estandarizada es pasteurizada a 70 °C.

= Se traslada a un tanque donde se agrega el calcio y el cuajo a 32 °C y se
agita durante dos minutos.

» Se deja reposar por 1 hora, chequear si esta firme la cuajada, cortar
lentamente y dejar reposar por tres minutos.

= Agitar lentamente por tres minutos y dejar reposar cinco minutos.

= Desuerar y cuando ya no haya suero salar la mezcla.

= Moler y moldear y dejar en un cuarto frio para empacarlo 24 horas

después.

Figura 5. Queso fresco

4

Archivo PROLACSA, Especificaciones de procesos, (Guatemala: 1999) p.10
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c. Queso procesado

El queso procesado (ver figura 6) es una combinacion de quesos que
luego de desmenuzados se mezclan, calientan y se moldean en la forma
deseada. No hay maduracion posible después de este proceso. Si la etiqueta
dice "alimento de queso preparado”, es posible se le hayan afadido otros
ingredientes como leche descremada en polvo o suero solido y agua, lo que
resulta en un contenido mas bajo de materia grasa y mas humedad que el
queso preparado solo. En la siguiente tabla se enumeran las propiedades del

queso procesado. (Ver tabla Il1)

Tabla Ill. Propiedades nutricionales del queso procesado

CANTIDAD POR

TAMANO

PORCION

CARBOHIDRATOS

Calorias 60

Grasa total 5 gramos 8%

Carbohidratos totales 0%

Calorias de grasa 40

Grasa Saturada 3.5

gramos 15%

Fibra O gramos

Vitamina A 4%

Grasa tipo trans 0 gramos

Azlcares 0 gramos

Calcio 25%

Colesterol 15 mg 4%

Proteinas 3 gramos

Tamafio por porcién 19 g

Sodio 280 mg

Hierro 0 %

Fuente www.portalagroalimentario.
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El proceso® de la elaboracién del queso procesado es el siguiente:

= Seleccionar el queso cheddar de la bodega y dejarlo a temperatura
ambiente para supervisarlo.

= Moler y procesar las cantidades exactas.

= Calentar a vapor 10 — 15 psi caliente agitando suavemente.

= Agregar de 1.5% a 3% de emulsificante.

= Continuar calentandolo hasta 80 °C y mantenerlo asi por 3 minutos

= | lenar los moldes inmediatamente.

Figura 6. Queso procesado

Ibid., p. 12
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d. Queso crema

Se define como queso crema® (ver figura 7) al queso que posee una
consistencia untable, suave y cremosa es elaborado a partir de leche totalmente
homogenizada y pasteurizada, mas la adicion de cultivos probiéticos como el
Lactobacillus Casei responsable de la reposiciéon de la flora intestinal y la
estimulacion del sistema inmune. Es bajo en sodio, lo que ayuda a disminuir el
riesgo de enfermedades coronarias. Rico en proteinas y minerales como el
calcio, fésforo y vitaminas A, D y B2 y sus propiedades nutricionales se pueden

observar en la tabla V.

Tabla IV. Propiedades nutricionales del queso crema

Tamario de la 31 gramos | CANTIDAD / PORCION 94¢g
porcién Grasa total 64
Grasa saturada 35mg
Porciones por 7 Colesterol 120 mg
envase Sodio 19
Carbohidratos totales O0g
Calorias por 100 Fibra lg
porcién Azulcar 29
80 Proteina
Calorias de grasa Vitamina A, D, B2
Calcio

Fuente www.portalagroalimentario.

6

Alba Santizo, Descripcién de procesos, (Guatemala: 1990) p. 16
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El proceso’ de la elaboracién del queso procesado es el siguiente:

» Pasteurizar la mezcla de leche, crema y base de margarina a 75°C
durante 30 minutos. Homogenizar a 2000 psi.

» Enfriar a 26 — 28 °C

= Agregar el cultivo y el cuajo y dejar reposar de 16 a 18 horas.

= Verificar la acidez agitar y calentar a 65 °C.

= Se vacia en costales y se drena en frio a 5 °C por 24 horas.

» Se calienta la cuajada de queso crema y se agrega estabilizante.

= Se sube la temperatura a 80 °C y luego se homogeniza a 2500 psi.

» Se empaca y se traslada a los cuartos frios.

Figura 7. Queso crema

7

Santizo, op. cit., p. 12
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e. Tipos de crema

La crema o nata de leche® (ver figura 8) es el resultado de concentrar la
materia grasa de la leche cruda, y se obtiene ya sea por la separacion
espontanea o por la centrifugaciéon de la leche. En la crema se mantiene el
glébulo graso en buen estado, lo que permite que, luego de su procesamiento y
envasado, el producto pueda ser batido.

La tecnologia basica del preparado de la crema de leche es relativamente
sencilla y sus etapas clave (descremado y estandarizacion) son comunes a

todos los subtipos de crema.

Las cremas se definen en primer lugar por su contenido de materia grasa.
La crema "liviana" o delgada tiene entre 18 y 34 % de materia grasa, la crema
"normal”, que consumimos habitualmente, tiene un tenor graso de entre 34,1y
50 %, y la crema "doble" posee un contenido superior al 50 % de materia grasa.

Segun el proceso de elaboracion utilizado, se distinguen varios tipos de crema:

» La crema pasteurizada: es la mas difundida.
= La crema esterilizada: es sometida al proceso de ultra alta temperatura.
= La crema chantilly: es aquella a la que se adiciona azucar y se somete a

la incorporacién de aire por batido.

8
Katy Lopez Calvillo, Productos, (Archivo PROLACSA, Guatemala: 2000) p. 15
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La gran diferencia que existe entre las cremas se debe,
fundamentalmente, a la calidad de la leche cruda utilizada como materia prima y
a las condiciones de alta higiene que se deben guardar durante su elaboracion.
Las cremas de leche, como todos los productos ricos en grasas, deben ser
cuidadosamente manejadas, dada la facilidad que tiene la materia grasa para

absorber aromas extrafios.

También se debe evitar todo desarrollo de acidez, la cual genera un
espesamiento no deseado en un producto de tipo fresco, razén por la que la
leche cruda debe ser procesada lo mas pronto posible a fin de impedir cambios
en su calidad. En la tabla V se pueden observar los requerimientos nutricionales

de la crema. (Ver tabla V)

Tabla V. Propiedades nutricionales de la crema pasteurizada

Cantidad por racion Vitamina A 6%
Medida de una racién: 1 cucharada (15 ml) Vitamina C 0%
Raciones por contenedor: 16 Calcio 0%
Hierro 0%
Cantidad por racion Calorias por gramo
Calorias 60 Grasas 9
Calorias de las grasas 60 Carbohidratos 4
Proteinas 4
% Requerimiento diario Total de carbohidratos 0 gramos
Total de grasas 7 gramos 11% Fibra dietética 0 gramos
Grasas saturadas 4.5 gramos 23% Azucares 0 gramos
Colesterol 20 mg Proteinas 0 gramos
Sodio 0 gramos

Fuente: Tomoda, S. Evolucién reciente de las industrias de la alimentacion y de la bebida,
p- 180
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El proceso de la elaboracion de crema se describe a continuacion:

= Se prepara la mezcla de la grasa y se funde en la marmita. Se calienta la
leche fria hasta llegar a 75 °C.

= Agregar a la leche la mezcla y el estabilizador.

= Agregar el colorante.

= Mezclar bien y enfriar.

= Homogenizar la crema a 2000 Ib. /pulg.

= Enfriar en el pasteurizador a 15 °C.

= Almacenar en burulas.

» Envasar y almacenar a 5 °C.

Figura 8. Diferentes tipos de crema
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e. Yogurt

El yogurt (ver figura 9) es un producto lacteo coagulado obtenido por
fermentacion lactica, a partir de leche pasteurizada entera, parcialmente
descremada, leche en polvo entera, parcialmente descremada o descremada o

una mezcla de estos productos.

Por razones de seguridad, el yogurt comercialmente producido debe
elaborarse necesariamente con leche pasteurizada y enfriada. Para un
productor resulta importante obtener un producto estable, que sera resultado de
seguir siempre la misma rutina en el sistema de produccion, de modo que de
cada tanda se obtenga un producto con similar grado de consistencia, sabor y
apariencia. En la siguiente tabla VI se presentan las propiedades nutritivas del

yogurt.

Tabla VI. Propiedades nutricionales del yogurt

PROPIEDADES

NUTRICIONALES CANTIDADES
Por porcion 170 g.

Calorias 6 %
Proteinas 10 %
Grasa 0.5%
Edulcorantes artificiales 0%
Saborizantes artificiales 0%
Calcio 30 %
Fibra 15%
Vitamina A 15%
Colorantes artificiales 0%

Fuente: Tomoda, S. Evolucién reciente de las industrias de la alimentacion y de la bebida,
p. 185.

22



El proceso® de la elaboracion del yogurt se describe a continuacion:

= Sanitizar la leche al dos por ciento de grasa. (Ver figura 9)

= Calentar a 36 °C y agregar estabilizante.

= Homogenizar a 2000 psi por 30 minutos.

= Enfriar a 50 °C y agregar azlcar.

= Enfriar a 46 °C, agregar el cultivo, agitar y dejar reposar por 20 minutos.
* Incubar por cuatro horas.

» Enfriar a 5 °C, agitar, mezclar la jalea y envasar.

= Almacenar en cuartos frios.

Figura 9. Diferentes tipos de yogurt

9

Lépez Calvillo, op. cit., p. 18
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2. MARCO TEORICO

2.1 Especificaciones para la elaboracion de un manual

Los manuales administrativos son una valiosa herramienta técnica que,
coadyuva a lograr una adecuada sistematizacion de los procedimientos
administrativos de la empresa.

I'* es un documento elaborado sistematicamente en el cual se

Un manua
indican las actividades, a ser cumplidas por los miembros de un organismo y la
forma en que las mismas deberan ser realizadas, ya sea conjunta 0

separadamente. El manual administrativo debera contener:

= Caratula. Es la cubierta exterior del documento donde se identifica el
contenido, el logotipo, el nombre del manual y la organizacion
responsable.

= Portada. Esta continla después de la caratula, lleva el nombre del
manual, de la organizacién responsable de su aplicacion y el lugar y la
fecha de edicion.

= indice general. Es la presentacion resumida y ordenada de los elementos
constitutivos del documento.

» Presentacion. Es la explicacion clara y concisa de los objetivos del

manual y la exposicion de la estructura del documento.

11

Fernando Arias Galicia, Administracién de recursos humanos, (Espafia: 1993) p.363
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Un manual de seguridad e higiene industrial es definido como un conjunto
de objetivos de acciones y metodologias establecidas para prevenir y controlar
los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Cabe destacar que los manuales de seguridad e higiene industrial para la
empresa son fundamentales debido a que permiten utilizar una serie de
actividades planeadas que sirvan para crear un ambiente y actitudes
psicolégicas que promuevan la seguridad. Por ello se hace necesario elaborar
manuales orientados a garantizar condiciones personales y materiales de
trabajo capaces de mantener cierto nivel de salud de los trabajadores, como
también desarrollar conciencia sobre la identificacion de riesgos, prevencion de

accidentes y enfermedades profesionales en cada perspectiva de trabajo.

2.2 Introduccién ala seguridad e higiene industrial

Los antecedentes de Legislacion Social mas remotos en Guatemala®?,
provienen desde las Leyes de Indias y después de producida la emancipacién
en 1821 en la Legislacion Indigenista; donde la poblacién indigena pesé en gran
marca en los problemas del pais. Por primera vez, en 1877 se dicta el decreto
Reglamento de Jornaleros. En él se define lo que se entiende por patrono y
jornaleros, se declaran obligaciones del patrono; las de conceder habitacién,
libertad de cambio de patrono, alimentaciébn sana y abundante. También se
prohibe castigar a los jornaleros. Sin duda, este fue el primer paso para la

apertura de la seguridad e higiene industrial en Guatemala.

12

Carlos Humberto Pérez Rodriguez. Folleto de seguridad e higiene industrial.
(Guatemala: Editorial universitaria, 1997) p. 4 — 10.
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En 1928 se dicta un reglamento para garantizar la salud de los
trabajadores del campo y en él se establece la obligacion de mantener
botiquines por cuenta del patrén, y se crea el certificado obligatorio de vacuna
contra viruela y fiebre tifoidea. Sin embargo, todas estas leyes avanzadas para
Su época, tuvieron una aplicacion practica muy limitada. Las condiciones en que
habia vivido el pais impidieron el desarrollo de instituciones de orden social
capaces técnica y administrativamente de aplicar las leyes existentes. No habia
un enfoque ideoldgico sistematizado y racional para resolver problemas

sociales.

Como una consecuencia de la Revolucién de Octubre de 1944 se instituye
en la Constitucion de la Republica de 1945 en su capitulo 1° articulo 63
establece el Seguro Social obligatorio, el cual comprenderia por lo menos,

seguros contra invalidez, vejez, muerte, enfermedad y accidentes de trabajo.

Mas adelante, los derechos y beneficios de los trabajadores fueron
efectivamente considerados en la creacion del régimen y Seguridad Social de la
institucion encargada de aplicarlo: el instituto Guatemalteco de Seguridad Social
y el Cédigo de Trabajo.

Durante el gobierno del doctor Juan José Arévalo, el Ministerio de
Economia y Trabajo recibié de un grupo de compafias extranjeras de seguros
una solicitud pidiendo autorizacion para hacer los estudios necesarios con el
objeto de presentar a la consideracién del gobierno un Plan de Seguridad
Social. Dicha solicitud fue autorizada, llegando dos técnicos extranjeros los
cuales realizaron estudios completos y de gran calidad; los cuales estan

contenidos en las "Bases de la Seguridad Social en Guatemala”.
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En el Cddigo de Trabajo se prohibe el trabajo en lugares insalubres y
peligrosos, asi como en el Titulo Quinto del mismo esta contenido como
capitulo Unico de Higiene y Seguridad en el Trabajo, en donde se manifiesta
que todo patrono esta obligado a adoptar las precauciones necesarias para

proteger eficazmente la vida, la salud y la moralidad de los trabajadores.

Se manifiesta también que todo patrono esta obligado a acatar y hacer
cumplir las medidas que indique el Instituto Guatemalteco de Seguridad Social
con el fin de prevenir el acaecimiento de accidentes de trabajo y de
enfermedades profesionales y se establece que todo patrono debe proporcionar

lugares apropiados para comer.

Se consideran labores, instalaciones o industrias peligrosas las que dafien
0 puedan dafar de modo inmediato y grave la vida de los trabajadores, sea por
su propia naturaleza o por los materiales empleados, elaborados o
desprendidos, o a los residuos solidos, liquidos o gaseosos, o por el
almacenamiento de sustancias toxicas, corrosivas, inflamables o explosivas, en

cualquier forma que éste se haga.

Estos ultimos deben ser dictados por el Organismo Ejecutivo, mediante
acuerdos emitidos por conducto del Ministerio de Trabajo y Prevision Social, y

por el Instituto Guatemalteco de Seguridad Social.

Seguridad e higiene en el trabajo son los procedimientos, técnicas y
elementos que se aplican en los centros de trabajo, para el reconocimiento,
evaluacion y control de los agentes nocivos gue intervienen en los procesos de
actividades de trabajo, con el objeto de establecer medidas y acciones para la
prevencion de accidentes o enfermedades de trabajo, a fin de conservar la vida,

salud e integridad fisica de los trabajadores.
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2.3 Seguridad industrial

Se define como seguridad industrial™® al conjunto de conocimientos
técnicos y su aplicacion para la reduccion, control y eliminacion de accidentes
en el trabajo, por medio de sus causas, encargandose de implementar las
reglas tendientes a evitar este tipo de accidentes. La seguridad industrial
evalla estadisticamente los riesgos de accidentes mientras que la parte de
higiene Industrial se encarga de analizar las condiciones de trabajo y, como

pueden éstas afectar la salud de los empleados.

La seguridad industrial tiene como objeto proteger a los elementos de la
produccion (recursos humanos, maquinaria, herramientas, equipo y materia
prima), y para esto se vale de la planificacion, el control, la direccién y la

administracion de programas.

2.3.1 Condiciones y actos inseguros

Para reducir o eliminar las causas de los accidentes es necesario conocer

las condiciones y actos inseguros las cuales se presentaran a continuacion:

a. Condiciones inseguras

Es el estado deficiente de un local o ambiente de trabajo, maquina, etc, o
partes de las mismas susceptibles de producir un accidente, son todas aquellas
situaciones que se pueden presentar en un lugar de trabajo capaz de producir
un accidente de trabajo.

13

César Ramirez Cavass, Manual de seguridad industrial, (México: Editorial Limusa,
1993) p.125-140
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b. Actos inseguros

Es la ejecucion indebida de un proceso, o de una operacién, sin conocer
por ignorancia, sin respetar por indiferencia, sin tomar en cuenta por olvido, la

forma segura de realizar un trabajo o actividad.

2.3.2 Riesgos y accidentes

Los riesgos'® se definen como “el efecto supuesto de un peligro no
controlado, apreciado en términos de probabilidad de que sucedera, la
severidad maxima de cualquier lesion o dafio, y la sensibilidad del publico a tal

incidencia”.

Se entiende como accidente a todo suceso anormal, no requerido ni
deseado, que se presenta de forma brusca e inesperada, aunque normalmente
evitable, que interrumpe la normal continuidad del trabajo y puede causar
lesiones a las personas. Los accidentes como es de suponer no suceden por

casualidad son consecuencia de un riesgo no controlado.

2.3.3 Instalaciones

En cuanto a instalaciones™ estas se clasifican en: suministro de agua,
aguas residuales, instalaciones sanitarias, disposicion de basura y desperdicios,

energia eléctrica, iluminacion y ventilacion.

14

Biblioteca técnica de prevencién de riesgos laborales, Evaluacién y prevencion de
riesgos, (México: Editoriales CEAC S.A., 2000) p.128.
15

Enciclopedia de la construccién Océano, (Espafia: 2000) p. 39
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a. Suministro de agua

El agua que entra en contacto con el alimento o con superficies de
contacto de los alimentos debera ser de buena calidad sanitaria y en cantidades

adecuadas a las necesidades de produccion.

Se debera proveer de agua corriente a una temperatura adecuada y bajo
la presion que sea necesaria a todas las areas donde ésta se requiera, ya sea
en la elaboracion de alimentos, limpieza del equipo, utensilios, envases, y

servicios sanitarios.

b. Aguas residuales

En las areas de proceso donde se utilice agua abundante, se recomienda
instalar un sifén por cada 30 m2 de superficie. Los puntos mas altos de drenaje
deben estar a no mas de 3 metros de un colector maestro; la pendiente maxima

del drenaje con respecto a la superficie del piso debe ser superior a 5%.

Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de
trampas contra olores y rejillas antiplagas. Las cafierias deben ser lisas para
evitar la acumulacion de residuos y formacion de malos olores. La pendiente no
debe ser inferior al 3% para permitir el flujo rapido de las aguas residuales. La
red de aguas servidas estard por lo menos a tres metros de la red de agua

potable para evitar contaminacion cruzada.

Todos los residuos solidos que salgan de la planta deben cumplir los
requisitos establecidos por las normas sanitarias y la Municipalidad de
Guatemala. La disposicion de las aguas negras se efectuara por un sistema de

alcantarillado adecuado o se dispondran por otro medio adecuado.
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c. Instalaciones sanitarias

Cada planta proveera a sus empleados de instalaciones sanitarias
adecuadas y accesibles. Estas instalaciones deben cumplir con las siguientes
condiciones:

» Las instalaciones sanitarias se deben mantener siempre limpias,
desinfectadas y provistas de todas sus indumentarias necesarias para
que los empleados puedan practicar buenos habitos de higiene.

= Deben mostrar buen estado fisico en todas sus estructuras todo el
tiempo.

» Las puertas no deben abrir directamente hacia adonde el alimento este
expuesto a contaminacion aérea, excepto cuando se han tomado otras
medidas alternas que protejan contra tal contaminacion (tales como

puertas dobles u otras).

En cuanto a instalaciones sanitarias estas se clasifican en: servicios
sanitarios, vestidores e instalaciones de lavamanos, los cuales se describen a

continuacion.

|. Servicios sanitarios

Los bafios deben estar separados por sexo, habra al menos 1 ducha por
cada 15 personas, un sanitario por cada 20 personas, un orinal por cada 15
hombres y un lavamanos por cada 20 personas. Los bafos no deben tener
comunicacion directa con las areas de produccion, las puertas estaran dotadas

con cierre automatico.
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Los bafios deben estar dotados con papel higiénico, lavamanos con
mecanismo de funcionamiento no manual, secador de manos (secador de aire 0
toallas desechables), soluciones desinfectantes y recipientes para la basura con
sus tapas. Es necesario que en la puerta de los bafios exista un tapete sanitario
o una fosa lava botas, para eliminar el posible traslado de contaminacion hacia

las areas de proceso.

Il. Vestidores

Es necesario® que cada empleado disponga de un casillero para guardar
Su ropa y objetos personales. El método mas usado en la actualidad consiste en
destinar una zona cerrada dentro del area de los casilleros, la cual conste de
una ventanilla por la cual una persona empleada por la planta reciba la ropa de
calle y entregue el uniforme a cada empleado, y al finalizar la jornada esa
misma persona entregue la ropa de calle de cada empleado y reciba los
uniformes para ser enviados a lavanderia. No se debe permitir el depositar ropa

ni objetos personales en las zonas de produccién.
lll. Instalaciones de lavamanos
Dentro de las zonas de produccion se debera colocar lavamanos con

accionamiento no manual, jabén, desinfectante y toallas de papel, para uso del

personal que trabaja en las lineas de proceso.

16

Norma Sanitaria para la autorizacion y control de fabricas procesadoras de leche
productos lacteos, (Guatemala: No. 001, 2003)
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Todas las aguas servidas deben ser conducidas a las cafierias de aguas
residuales. No se permite que las aguas servidas corran o permanezcan sobre
los pisos. Las instalaciones de lavamanos seran convenientes adecuadas y
provistas de agua corriente a una temperatura adecuada. Se cumple con estas

disposiciones al proveer:

» Lavamanos y instalaciones para el jabon en cada lugar de la planta
donde se requieren que los empleados se laven y/o desinfecten sus
manos para seguir practicas de buena higiene.

» Preparaciones efectivas para la limpieza y desinfeccion de las manos.

= Toallas de papel sanitarias o aparatos adecuados para secar las manos.

= Aparatos o instalaciones, tales como valvulas para el control del agua,
disefiado y construido para proteger contra la recontaminacion de las
manos limpias y desinfectadas.

» Recipientes para la basura estardn construidos y mantenidos de una

manera que proteja los alimentos contra la contaminacion.

d. Disposicién de basuray desperdicios

La basura y cualquier desperdicio debera ser transportado, almacenado y
dispuesto de forma que minimice el desarrollo de olores, eviten los desperdicios
se conviertan en un atractivo para el refugio o cria de insectos y roedores y
evitar la contaminacion de los alimentos, superficies, suministros de agua y las

superficie del terreno.

Todas las plantas procesadoras de leche deben tener una zona exclusiva
para el depdsito temporal de los desechos sélidos, separada en area para
basuras organicas y area para basuras inorganicas; el area para basuras

organicas debe ser refrigerada y de uso exclusivo.
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La zona de basuras debe tener proteccién contra las plagas, ser de
construccion sanitaria, facil de limpiar y desinfectar, estar bien delimitada y lejos
de las zonas de proceso.

Los recipientes destinados a la recoleccion de las basuras deben estar
convenientemente ubicados, mantenerse tapados e identificados y en lo posible
estar revestidos con una bolsa plastica para facilitar la remocion de los

desechos.

Es necesario especificar la naturaleza y estado fisico de los desechos, los
métodos de recoleccion y transporte, la frecuencia para su recoleccién y otras
caracteristicas que puedan se importantes para su manejo: si tienen bordes o
aristas cortantes, si son toxicos, si contienen sustancias peligrosas, si son

inflamables, etc.

La basura debe ser retirada de la planta, por lo menos diariamente y su
manipulacion sera hecha unicamente por los operarios de saneamiento o una
persona especifica entrenada para tal efecto. No se permite que operarios de

produccion manipulen basura.

e. Energia eléctrica

Toda planta’’ debe contar con un sistema o planta de energia eléctrica de
capacidad suficiente para alimentar las necesidades de consumo, en caso de
cortes o fallas imprevistas y especialmente para garantizar la secuencia de
operaciones que no pueden ser interrumpidas, como en la conservacion de

material primas o productos perecibles que requieren de frio.

17

Biblioteca técnica de prevencién de riesgos laborales, op. cit., p. 30
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f. luminacién

Las plantas productoras®® de productos lacteos tendran una adecuada y
suficiente iluminacion natural y/o artificial, la cual se obtendra por medio de
ventanas y lamparas convenientemente distribuidas. La iluminacion debe ser de
la calidad e intensidad requeridas para la ejecucion higiénica y efectiva de todas
las actividades. La intensidad no debe ser inferior a:

= 540 luxes en todos los puntos de inspeccion.
= 300 luxes en las areas de trabajo.

= 50 luxes en otras areas.

Los focos, lamparas o luminarias deben ser de tipo inocuo, irrompibles, o
estar protegidas para evitar la contaminacion de productos en caso de rotura. El
método de iluminacién estd determinado principalmente por la naturaleza del
trabajo, la forma del espacio que se ilumina, el tipo de estructura del techo, la
ubicacion de las lamparas o luminarias, el color de las paredes y los productos

gue se elaboran.
g. Ventilacion

La ventilacién®® debe proporcionar la cantidad de oxigeno suficiente, evitar
el calor excesivo 0 mantener una temperatura estabilizado, evitar la
condensacion de vapor, evitar el polvo y eliminar el aire contaminado. La
direccion de la corriente de aire no deberd ir nunca de una zona sucia a una
limpia. Existiran aberturas de ventilacion, provistas de pantalla u otra proteccion

de material anticorrosivo, que puedan ser retiradas facilmente para su limpieza.

18

Sergio Torres, Ingenieria de Plantas, (Guatemala: Editorial universitaria, 1999)
p. 98-102
19

Ibid., p. 81-87.
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Los principales factores que se deben considerar para instalar un sistema

de ventilacién son:

NUmero de personas que ocupan el area.

Condiciones interiores del local: temperatura, luz, humedad.

Tipo de productos que se elaboran.

Temperatura de las materias primas utilizadas.

Equipos que se utilizan.

Condiciones ambientales exteriores.

Procesos que se realizan y grado de contaminacion de la sala de

proceso.

La ventilacion natural se puede lograr mediante ventanas, puertas,

tragaluces, ductos, rejillas, etc. La ventilacion artificial se realiza con aparatos

de extraccion y ventilacion para remover el aire y los olores. En ningln caso se

debe permitir que haya arrastre de particulas del exterior al interior, 0 de zonas

sucias a zonas limpias.

h. Ductos

Las tuberias, conductos, rieles, bandas transportadoras, vigas, cables, etc,

no deben estar libres encima de areas de trabajo, donde el proceso o los

productos estén expuestos, ya que se producen riesgos de condensacion y

acumulacion de polvo que son contaminantes. Siempre deben estar protegidos

y tener facil acceso para su limpieza.
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2.3.4 Maquinariay equipo

La magquinaria y equipo® utilizados en el procesamiento, fabricacion,
preparacion, de productos lacteos dependen del tipo de materia prima o
insumo, de la tecnologia a emplear y de la maxima capacidad de produccién
prevista. Todos ellos deben estar disefiados, construidos, instalados vy
mantenidos de manera que se evite la contaminacion del alimento, facilite la
limpieza y desinfeccion de sus superficies y permitan desempefar
adecuadamente el uso previsto. La maquinaria y equipo?’ utilizados deben

cumplir con las siguientes condiciones especificas:

» Los equipos y utensilios empleados en el manejo de alimentos deben
estar fabricados con materiales resistentes al uso y a la corrosién, asi

como a la utilizacién frecuente de los agentes de limpieza y desinfeccion.

» Todas las superficies de contacto con el alimento deben ser inertes bajo
las condiciones de uso previstas, de manera que no exista interaccion
entre éstas o de éstas con el alimento, a menos que este o los elementos
contaminantes migren al producto, dentro de los limites permitidos. De
esta forma, no se permite el uso de materiales contaminantes como:
plomo, cadmio, zinc, antimonio, hierro, u otros que resulten de riesgo

para la salud.

20

www.itecnologica.net.
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Archivo de PROLACSA, Equipo y maquinaria para pasteurizadoras, (Guatemala,
2003) p. 8-25
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Todas las superficies de contacto directo con el alimento deben poseer
un acabado liso, no poroso, no absorbente y estar libres de defectos,
grietas, intersticios u otras irregularidades que puedan atrapar particulas
de alimentos o microorganismos que afectan la calidad sanitaria del
producto. Podran emplearse otras superficies cuando exista una
justificacion tecnolégica especifica. Todas las superficies de contacto
con el alimento deben ser facilmente accesibles o desmontables para la
limpieza e inspeccion. Las superficies de contacto directo con el alimento
no deben recubrirse con pinturas u otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo para la inocuidad del alimento.

Los &angulos internos de las superficies de contacto con el alimento
deben poseer una curvatura continua y suave, de manera que puedan
limpiarse con facilidad.

En los espacios interiores en contacto con el alimento, los equipos no
deben poseer piezas o0 accesorios que requieran lubricacion ni roscas de
acoplamiento u otras conexiones peligrosas.

En lo posible los equipos deben estar diseflados y construidos de
manera que se evite el contacto del alimento con el ambiente que lo
rodea.

Las superficies exteriores de los equipos deben estar disefiadas y
construidas de manera que faciliten su limpieza y eviten la acumulacion
de suciedades, microorganismos, plagas u otros agentes contaminantes
del alimento.

Las mesas y mesones empleados en el manejo de alimentos deben
tener superficies lisas, con bordes sin aristas y estar construidas con

materiales resistentes, impermeables y lavables.
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» Los contenedores o recipientes usados para materiales no comestibles y
desechos, deben ser a prueba de fugas, debidamente identificados,
construidos de metal u otro material impermeable, de facil limpieza y de
ser requerido provistos de tapa hermética. Los mismos no pueden
utilizarse para contener productos comestibles.

» Las tuberias empleadas para la conduccién de alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, impermeables y facilmente desmontables
para su limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran mediante

la recirculacion de las sustancias previstas para este fin.

En cuanto a la maquinaria®* necesaria para una planta productora de

lacteos se debera contar con los siguientes elementos:

a. Intercambiador de calor de placas

El intercambiador de calor de placas es comunmente usado en la industria
alimenticia y quimica, ya que se ajusta a cada aplicaciébn en particular por

combinacion de diferentes placas y juntas.

El modulo suministrado consta de una serie de placas selladas por juntas,
contenidas en un bastidor formado por las placas. Los fluidos frio y caliente
circulan a cada lado de cada una de las placas para favorecer la transferencia
de calor. La leche llega ala sala de recepcion a una temperatura promedio de
28° C y al pasar por el intercambiador de calor de placas la temperatura baja 4°
C. (Ver figura 10)

22

www.atlantistecnologic.com
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Figura 10. Intercambiador de calor de placas

b. Tanques de almacenamiento
Estos son tanques de acero inoxidables que tienen integrado el sistema de
enfriamiento individual y mantiene la leche a una temperatura entre 2 — 4° C.

(Ver figura 11)

Figura 11.Tanque de almacenamiento
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c. Descremadora

Esta es una maquina que realiza la separacion total o parcial de la grasa
contenida en la leche integra aplicando el uso del principio fisico de la densidad
de la grasa contra el resto del contenido de la leche. Esta sale con un
contenido de grasa de 40 % si se realiza en frio (4° C) y desde un 48 a un 55 %

si se realiza a temperatura ambiente. (Ver figura 12)

Figura 12. Descremadora

d. Marmita

Es una olla de metal cubierta con una tapa que queda totalmente ajustada,
se utiliza generalmente a nivel industrial para procesar alimentos ademas es

también utilizada en la industria farmacéutica.

Dependiendo de sus componentes existen diferente tipo de marmitas, por
ejemplo marmita de vapor con chaqueta, de refrigeracién con chaqueta, con
agitador, al vacio, con agitador de mocién doble, de gas y marmita con
calentador eléctrico. Es un recipiente de doble chaqueta que sirve para calentar

agua o bien para fundir la cuajada en la elaboracién del queso. (Ver figura 13)
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Figura 13 .Marmita

e. Pasteurizador de placas

Este tipo de pasteurizacion permite el tratamiento térmico de la leche de
manera continua, eleva la temperatura hasta 74° C y la retiene durante 15
segundos, seguidamente la leche es enfriada por el intercambio de calor con

agua helada en el mismo pasteurizador. (Ver figura 14)

Figura 14. Pasteurizador
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f. Tinas queseras (pasteurizacion por batch)

Existe en dos tipos sencillas y de doble chaqueta, que ademas de servir
como equipo pasteurizador, sirve para coagular la leche con las mismas
condiciones del pasturizador de batch. Este tipo de pasteurizacién permite el
tratamiento térmico de la leche de manera discontinua y eleva la temperatura

hasta 65° C y la retiene durante 30 minutos. (Ver figura 15)

Figura 15. Tina quesera

g. Liras
Son accesorios de acero inoxidable, para hacer cortes de la cuajada

vertical y horizontalmente de manera manual. (Ver figura 16)

Figura 16. Lira
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h. Palas

Son accesorios plasticas que sirven para darle la agitacién necesaria a la

cuajada previa a la actividad del desuerado. (Ver figura 17)

Figura 17. Palas

i. Picadora
Esta es una maquina que sirve para triturar la cuajada una vez que ha

alcanzado los parametros de acidez y textura y permita realizar un salado

homogéneo. (Ver figura 18)
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Figura 18. Picadora

j. Prensa hidraulica

Son prensas verticales neumaticas accionadas para someter al queso a una
presion que oscila entre las 60 y 100 PSI (Pounds Square Inchs por sus siglas
en inglés), equivalentes a 413.7 y 689.5 KPa (Kilo Pascal), respectivamente,

durante 48 horas, este tiempo puede variar dependiendo del tipo de queso. (Ver

figura 19)

Figura 19. Prensa hidraulica
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k. Mesa de trabajo
Mesa de acero inoxidable que sirve para llenar los moldes, controlar la
produccion, voltear los moldes y el queso, para sacar los quesos de los moldes

y para empacar queso. (Ver figura 20)

Figura 20. Mesa de trabajo

. Banco de hielo
Es un tanque donde se sobre enfria agua para realizar el intercambio de
calor lograr y bajar la temperatura de la leche a 4° C y mantenerla fria. (Ver

figura 21)

Figura 21. Banco de hielo
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m. Compresor de aire

Este equipo sirve para suministrar el aire a las prensas de queso. (Ver
figura 22)

Figura 22. Compresor de aire

n. Tanque para lactosuero
Este tanque es de hierro colado, también usa pilas de concreto, recipientes
gue sirven para recolectar el lacto-suero procedente de la elaboracion del

queso. (Ver figura 23)

Figura 23. Tanque para lactosuero

0. Tanque para almacenar agua
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Pilas de concreto, y tanque de acero, revestido con una resina epoxica y
gue sea resistente a la actividad de cloracion del agua. (Ver figura 24)

Figura 24. Tanque para almacenar agua

p. Envasadora de leche en envases de cartén
Envasador de leche en envases de carton con capacidad de 5,000 litros
por hora para recipientes de Y2, 1 y 2 litros. Posee una faja con transportador y

cadena de acero inoxidable con mesa acumuladora. (Ver figura 25)

Figura 25. Envasadora de leche en envase de carton
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g. Transportadora de envases llenos
Es un transportador de envases llenos de acero inoxidable, de faja o
plastico con un transportador recto con cadena de acero inoxidable e

impulsadora con mesa acumuladora de acero inoxidable y motor. (Ver figura 26)

Figura 26. Transportadora de envases llenos

2.3.5 Sefializacién

Se entiende por sefializaciéon®® de seguridad a aquella referida a un
objeto, actividad o situacion determinadas, que proporcione una obligacién o
indicacion relativa a la seguridad y la salud en el trabajo mediante sefial en
forma de panel, un color, una sefal de luminosa o acustica, una comunicacion

verbal, o una sefial gestual.

En los lugares de trabajo se dispondra de sefializacién de seguridad para
avisar, prohibir y recomendar las formas y procedimientos a utilizar para hacer

de las dependencias y edificios lugares mas seguros para los trabajadores.
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50



El departamento, area o encargado de seguridad e higiene industrial sera
el ente especializado para establecer los criterios para que la sefalizacion de
seguridad se realice conforme a los riesgos no evitados e identificados en los

puestos de trabajo.

En especial se tendra en cuenta la sefalizacion de emergencia y
evacuacion en caso de siniestro de manera que haga eficaz las normas que
contribuyan a asegurar la integridad de las personas, los bienes y las

instalaciones.

Los riesgos previstos en la normativa vigente tendran su correspondencia
en sefalizacion alli donde se encuentren, con el fin de evitar las consecuencias
nocivas de los riesgos. Dado los riesgos de la empresa, se colocaran de forma
visible y de la manera prevista en la normativa las sefalizaciones pertinentes,
las cuales se revisaran periodicamente para verificar el estado de

mantenimiento y vigencia de ellas.

Ningun miembro de la empresa retirara ninguna sefial de seguridad sin
advertirlo al departamento, area o encargado de seguridad e higiene industrial,
el cual resolvera la conveniencia de retirarla, suprimirla o reponerla por otra mas

idonea.

Sefializacion es el conjunto de estimulos que condiciona la actuacién de
las personas que los captan frente a determinadas situaciones que se pretende
resaltar. La sefalizacion de seguridad tiene como mision llamar la atencién
sobre los objetos o situaciones que pueden provocar peligros asi como para
indicar el emplazamiento de dispositivos y equipos que tengan importancia
desde el punto de vista de seguridad en los centros locales de trabajo.
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Los principios fundamentales de la sefializacién son:

» La informacién debe resultar eficaz pero hay que tener en cuenta que

en ningun caso elimina el riesgo.

= El hecho de que la empresa utilice un sistema eficaz de sefializacion

no invalida la puesta en marcha de las medidas de prevencién que

sean necesarias.

» El adecuado conocimiento de la sefializacion por parte de los

trabajadores implica la responsabilidad del empresario de formar a los

mismaos.

Los tipos de sefales industriales dependen de la necesidad o riesgo a

sefalar por lo tanto existen diferentes tipos los cuales se describen en la

siguiente tabla. (Ver tabla VII)

Tabla VII. Diferentes tipos de sefializacion

TIPO DE SENALIZACION

SIGNIFICADO

Sefial de seguridad

Prohibe un comportamiento que puede provocar una situacion de

peligro.

Sefiales de obligacion

Obliga a un comportamiento determinado.

Sefiales de advertencia

Sefial de seguridad que advierte un peligro.

Sefiales de informacién

Proporciona informacién para facilitar el salvamento o garantizar la

seguridad de las personas.

Sefial de salvamento

Indica la salida de emergencia, la situacién del puesto de socorro o el

emplazamiento de un dispositivo de salvamento.

Sefal indicativa

Proporciona otras informaciones distintas a las de prohibicion,

obligacion y de advertencia.

Sefial auxiliar

Contienen exclusivamente texto y se utiliza conjuntamente con las

sefales indicadas anteriormente.

Seflal complementaria

riesgo permanente

de

Sirven para sefializar lugares donde no se utilicen formas geométricas

normalizadas y que suponen un riesgo permanente.
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2.3.5.1 Cédigo de colores

El uso del cbédigo de colores dentro de la industria tiene como objetivo,
establecer en forma precisa, el uso de diversos colores de seguridad para
identificar lugares y objetos, a fin de prevenir accidentes en todas las
actividades humanas, desarrolladas en ambientes industriales, comerciales y
tareas caseras. A continuacién de detalla los colores® utilizados y el significado

y utilizacién de los mismos.

a. Color amarillo y negro

El amarillo se utiliza en combinaciones con el negro para indicar lugares
que deban resaltar de un conjunto®, en prevencién contra posibles golpes,
caidas, tropiezos, originados por obstaculos, desniveles y se emplean entre

otros en casos que se indican a continuacion:

» Obstaculos a la altura de la cabeza: ejemplos: tirantes, cafios superficies
o relieves pronunciados.

= Obstaculos verticales que signifiquen riesgo de golpes, como por
ejemplo: columnas pilares, costado de portones, parte inferior de
portones que puedan ser embestidos por personas o vehiculos.

= Desniveles bruscos en el piso, por ejemplo escalones aislados, fosas,
etc.

= Bordes de fosos y plataformas no protegidas.

24

John V. Grimaldi, La seguridad industrial, (22 Edicion, México: Editorial Alfa omega,
1996) p. 341-342
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www.seguridadindustrial.com.es/rutasdeevacuacién/coloresindustriales
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= Cualquier parte saliente de cualquier instalacion que se proyecte dentro
de areas normales de trabajo.

» Barreras de advertencia de obstaculos o reparaciones de calles o
caminos, pasos a nivel, etc.

» Vehiculos de carga y pasajeros

* Primeray ultima contrahuella de cada tramo de escalera.

» Carteles de sefializacion: fondo amarillo con letras o signos de color
negro, para hacer resaltar su visibilidad, por ejemplo avisos de velocidad
méaxima, indicadores de curvas, advertencia de salidas de vehiculos a la

calle, prohibicion de fumar, etc.

b. Color anaranjado

Este color se utilizara para indicar riesgos de maquinas o instalaciones en
general, que aunque no necesiten proteccién completa, presenten un riesgo, a
fin de prevenir cortaduras, desgarramientos, quemaduras Yy descargas

eléctricas. Se aplicaran en los siguientes casos:

» Elementos de transmision mecanica, como ser, engranajes, poleas,
volantes o partes cortantes de maquinas.

= En interiores de tapas protectoras de érganos de maquinas, siendo la
parte exterior del mismo color que la maquina.

* Indicadores de limites de carreras de piezas moéviles de maquinas.

» Para sefialar momentaneos peligros en lugares de transito.
c. Color verde

Se utilizara para indicar la ubicacion de elementos de seguridad y primeros

auxilios y se aplicara en los siguientes casos:
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= Ubicacién de cajas de mascaras de proteccion respiratorias, duchas y
lava ojos de seguridad, camillas, etc.
= Botiquines, vitrinas y armarios con anuncio de seguridad.

» Puertas de acceso a salas de primeros auxilios.

d. Color rojo

Se utilizara para indicar la ubicacion de elementos para combatir incendios

y se aplicara en los siguientes casos:

= Extintores portétiles, baterias contra incendios.

» Hidrantes y su cafieria.

» Rociadores y sus cafierias (incluye cafierias de sprinclers).

= Carretel o rociador de mangueras.

= PBalde de arena y agua, palas y picos.

» Nichos, cajas de alarmas, cajas de frazadas o mantas anti incendios.

» Salida de emergencia, puertas de escape o puertas corta fuego.
e. Color azul

Se utilizara para indicar precaucién en situaciones tales como: tableros de
control eléctrico, llaves o mecanismos en general, motores eléctricos,
asegurandose antes de hacerlo que la puesta en marcha del dispositivo no sea

causa de accidente; se aplicara en los siguientes casos:

= Cajas de interruptores eléctricos.
»= Botoneras de arranque en maquinas y aparejos.
= Palancas de control eléctrico y neumatico.

» Dispositivos de puesta en marcha de maquinas y equipos.
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f. Color blanco, gris 0 negro

El color blanco o gris sobre fondo oscuro, o gris 0 negro sobre fondo claro,
se utilizara para facilitar el mantenimiento del orden y la limpieza en los locales
de trabajo y también para indicar los limites de zonas de circulacién de transito

en general, pasajes, etc.

Posicion de receptaculos para residuos y elementos de higiene; se

aplicaran en los siguientes casos:

» Sefialamiento de caminos para transito de vehiculos y/o peatones.
» Demarcacion de pasillos que deban quedar libres de obstaculos.

» Areas destinadas al almacenamiento de materiales.
2.4 Higiene industrial

Se define higiene industrial como el conjunto® de conocimientos y técnicas
dedicadas a reconocer, evaluar y controlar aquellos factores del ambiente,
psicolégicos o tensionales, que provienen del trabajo y que pueden causar
enfermedades o deteriorar la salud. Los factores del medio exterior que ejercen

accion sobre el funcionamiento normal del organismo son:

a. Quimicos

La industria moderna requiere materias primas todas de naturaleza
guimica que en su manejo o transformacion son capaces por si mismas o
mediante sus derivados de desprender particulas sélidas, liquidas o gaseosas,

que absorbe el trabajador.
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Biblioteca técnica de prevencién de riesgos laborales, op. cit., p.33

56



b. Fisicos
Se reconocen todos aquellos en los que el ambiente normal cambia,

rompiéndose el equilibrio entre el organismo y su medio.

c. Bioldgicos
Este tipo de factores tienen como origen la fijaciébn dentro o fuera del
organismo o la impregnacion del mismo, por animales parasitos o bacterias que

provocan el desarrollo de alguna enfermedad.

d. De fuerza de trabajo
Todos aquellos que tiendan a modificar el estado de reposo o de
movimiento de una parte o de la totalidad del cuerpo vivo es decir, a modificar

su situacién en el espacio y son capaces de provocar enfermedades o lesiones.

e. Psicolégicos
Es el medio tensional en el cual se desempefia el trabajo, que pueda
causar alteraciones en la estructura psiquica y de personalidad de los

trabajadores.

2.4.1 Organizacion

La organizacion de la higiene dentro de una empresa depende del numero
de trabajadores y del tipo de organizacion que ésta presente. El primero de los
tipos de organizacién es la que se conoce como organizacion de linea, es la
gue delega las responsabilidades de la seguridad al superior, los cuales corren
paralelos con las asignaciones de produccion propios del supervisor, tanto es lo
que se refiere al control de su personal, como al de las condiciones de

seguridad del lugar de trabajo.

57



El supervisor debera observar la seguridad del trabajador y a su vez
dirigira la capacitacion destinada a mejorar la eficiencia de cada uno de sus
trabajadores.

La ventaja que presenta este tipo de organizacion es que define
claramente la responsabilidad por la seguridad en cada uno de los niveles de
direccion y de supervision, de tal modo que la seguridad bien entendida queda

integrada como parte inherente e intrinseca del trabajador.

En cuanto a las desventajas que puede tener este tipo de organizacion en
linea, esta dada por la ausencia de procedimientos nuevos, a menos que se
realice una capacitacion formalmente en lo referido a la seguridad con la

asistencia a cursos, seminarios, charlas, etc.

Finalmente otro tema a tener en cuenta es la delegacion de la seguridad a
un segundo plano, esto puede llegar a ocasionar falta de atencion,
planeamiento y generalmente lleva a remediar las causas de accidentes

después que estos ocurran.

El segundo tipo de organizacion es el conocido como Staff que significa
asesoria o0 apoyo. Este tipo de organizacidbn no es mas ni menos que una
organizaciéon de linea con personal especializada para que asesore y ayude en
todos los niveles. Esto incluye un responsable en jefe de seguridad que puede

ser un ingeniero o licenciado y a los técnicos en seguridad e higiene del trabajo.

La principal ventaja es la experiencia especializada, puesto que cuenta
con personal experimentado en organizacién y en el funcionamiento de los
programas de prevencion de accidentes. Como asi también en lo que se

relaciona con capacitacion y adiestramiento del personal.
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La responsabilidad®’ de la seguridad industrial corresponde a la gerencia
de linea, y aun cuando los supervisores son los que llevan a cabo realmente la
seguridad en una organizacion, muchas empresas han establecido

departamentos de seguridad e higiene industrial.
De esta manera se puede observar en la siguiente figura la ubicacion del

departamento de seguridad e higiene industrial dentro de una empresa del tipo
staff. (Ver figura 27)

Figura 27. Ubicacion del departamento de seguridad e higiene industrial

1
Gerente general |f--------------- i SHI** |
! 1
! |
Jefe de mantenimiento Jefe de produccion Jefe de ventas
[ i
I I I I
Area de Area de Supervisor Supervisor Vendedores
electricidad mecanica area quesos area leche

*Segmento del organigrama de una empresa productora de lacteos

**SHI: Seguridad e Higiene Industrial

Fuente: www.elsitioagricola.com
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Grimaldi y Simonds, loc. cit. p. 9-10.
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2.4.1.1 Comités de seguridad

El Comité de seguridad es el organismo responsable del dirigir el plan de
seguridad y sus funciones basicas son: programar, dirigir, ejecutar y evaluar el
desarrollo del plan, organizando asimismo las brigadas de seguridad. ElI Comité
de seguridad estara constituido por:

= Director de la emergencia.
» Jefe de mantenimiento.

» Jefe de seguridad.

Al accionarse la alarma los miembros del Comité de Seguridad que se
encuentren en la planta, se dirigiran al punto de reunion previamente
establecido, donde coordinaran que el plan de contingencia elaborado sea

llevado a cabo.

Entre sus responsabilidades se encuentra la de programar la realizacion
de los simulacros, y evaluarlos resultados de manera que éstos sean

depurados.

2.4.1.2 Brigadas de seguridad

Uno de los aspectos mas importantes de la organizacion de emergencias
es la creacion y entrenamiento de las brigadas. Lo mas importante a tener en
cuenta es que las brigadas son una respuesta especifica a las condiciones,
caracteristicas y riesgos presentes en una empresa en particular. Por lo tanto,
cualquier intento de estructuracion debe hacerse en funcion de la empresa
misma. El proceso para ello se inicia con la determinacion de la necesidad y
conveniencia de tener una brigada hasta el entrenamiento y administracion

permanente de ella.
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La capacitacion del personal integrante de las brigadas de seguridad es
uno de los factores mas importantes de manera que se debe capacitar en los
siguientes aspectos:

= Combate contra incendios
» Simulacros
» |nundaciones

= Evacuacion

2.4.2 Limpieza

Todas las personas que trabajan en contacto directo con los alimentos®,
superficie de contacto de alimento, y materiales de empaque de alimento
tendran que cumplir con préacticas higiénicas cuando estén trabajando al grado

necesario para proteger contra la contaminacion del alimento.

Los métodos para mantener una buena limpieza se incluyen a
continuacion, pero no se limitan a los siguientes aspectos:
= Ultilizar ropa apropiada para la operacion de manera que proteja contra la
contaminacion el alimento, las superficies de contacto de alimentos, o los
materiales para empacar alimentos.
= Mantener una limpieza personal adecuada.
= Lavarse bien las manos (y desinfectarlas para proteger contra la
contaminacion de microorganismos indeseables) utilizando las
instalaciones para el lavado de manos antes de empezar a trabajar,
después de cada ausencia de la linea de trabajo, y en cualquier otro

momento en que las manos hayan podido ensuciarse o contaminarse.
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Jorge Cano, “Industria y alimentos”, Revista alimenticia, 13(24): 24-27, 2001.
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» Quitar todas las prendas inseguras y otros objetos que puedan caer
dentro del alimento, equipo, 0 recipientes, y remover prendas de las
manos que no puedan ser desinfectadas adecuadamente durante los
periodos de tiempo que las manos estan en contacto con el alimento.

= Si en el manejo de alimentos se usa guantes, se deberan mantener
integros, limpios y en condiciones sanitarias adecuadas. Los guantes
deberan ser de un material impermeable.

» Cuando sea apropiado, utilizar en una forma efectiva, redecilla, bandas
de cabeza, gorras, cubre barbas, u otro sistema efectivo que restrinja el
cabello.

= Almacenar ropa u otro articulos personales en otras areas donde el
alimento este expuesto, o donde se lave equipos o utensilios.

» Restringir donde los alimentos estén expuestos o donde se laven
equipos y utensilios, a otras areas: el comer, mascar goma, beber
refresco, o usar tabaco.

= Tomar todas las precauciones necesarias para proteger contra la
contaminacion del alimento, superficie de contacto de alimento, o
materiales de empaque de microorganismo, o substancias extrafias
incluyendo, pero no esta limitado, a sudor, pelos, cosméticos, sustancias
quimicas y medicamentos que se aplican a la piel.

= Es necesario que exista una limpieza absoluta principalmente en estos
tipos de industrias que todo debe estar estrictamente limpio, este bajo
sujeto al orden.

Lo referente a la limpieza dentro de los locales de trabajo se detallara con
detenimiento en el siguiente inciso, el cual estd dedicado al orden en dichos

lugares.
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2.4.2.1 Orden

Con el fin de mantener los lugares de trabajo limpios y ordenados y asi
conseguir un mejor aprovechamiento del espacio, una mejora en la eficacia y
seguridad del trabajo y, en general, un entorno mas seguro, se involucraran en

el procedimiento de orden y limpieza a todas las areas de la empresa.

Teniendo en cuenta uno de los principios de la prevencion, como es evitar
los riesgos desde su origen, deben descubrirse las causas que originan
desorden, suciedad y vertidos incontrolados con el fin de adoptar las medidas

necesarias para su eliminacion.

El departamento de personal es el responsable de transmitir a los
trabajadores las normas de orden y limpieza que deben cumplir con la
normativa aplicable a cada caso y fomentaran los habitos en este sentido de las
tareas laborales. Del mismo modo, seran los responsables de realizar las
operaciones de chequeo del estado de orden y limpieza en sus areas
correspondientes. Igualmente, gestionaran y realizaran todos aquellos tramites

procedentes a subsanar las anomalias.

Los trabajadores deberan mantener su puesto de trabajo ordenado y
limpio en lo que le competa y posibilitaran las labores de limpieza del personal
de servicios al efecto, igualmente mantendran las herramientas ordenadas y en
perfecto estado de conservacion, notificando la necesaria reposicion de la

misma cuando sea necesario.
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En los lugares de trabajo se observaran en todo momento las
recomendaciones de orden y limpieza que por la normativa se regula; en este
caso se tendrd en cuenta el orden de productos peligrosos, equipos,
herramientas y utensilios que contribuyan a mantener los puestos de trabajo de

forma organizada con el fin de hacerlos mas seguros para los trabajadores.

Los lugares de trabajo dispondran de zonas de almacenamiento seguras
adecuadas a los productos y materias alli contenidas, de manera que eviten los
riesgos a los que pueda dar lugar. Se tendrd en cuenta en estas zonas las
medidas de seguridad para evitar los desplomes de lo almacenado, asi como la
distribuciéon de materias.

Los desechos que se vayan produciendo deben ser eliminados
constantemente a fin de mantener las inmediaciones de la empresa limpia y en

total orden.

Las zonas de paso deberan contar con las medidas y distancias
normalizadas y deberan estar despejadas de obstaculos. Los recipientes
destinados a depdsito de basuras deberan ser vaciados antes de que se
colmen. Los recipientes para el contenido de desperdicios y Utiles con riesgo
biolégico deberan encontrarse sefializados y se procedera a la gestion de los

residuos de la forma mas segura.
Los locales de trabajo, servicios higiénicos y vestuarios deberan

mantenerse siempre en buen estado de orden y aseo, extremandose la limpieza

de ventanas y tragaluces para asegurar la correcta iluminacién de los locales.
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Existen reglas que constituyen los pilares en los que se asienta el orden y la

limpieza en cuanto a seguridad e higiene industrial y son los siguientes:

» Meétodos seguros de apilamiento, por lo que no se deben sobrecargar las
estanterias, recipientes, y areas de almacenamiento.

= Herramientas y Utiles de trabajo ordenadamente guardados con ayuda
de soportes, estantes, etc. En cuantos especificos de herramientas como
de los propios puestos de trabajo.

» Recogida ordenada de desperdicios, recortes y desechos que se
guardaran en cajones y contenedores adecuados.

= Evitar con ayuda de bandejas y botes, las goteras y charcos.

» Pintar adecuadamente con colores claros los locales y maquinaria.

= No obstruir pasillos, puertas, escaleras o salidas de emergencia con
ninguna clase de obstaculos. No provocar embotellamientos en las
zonas de trabajo.

» Cada area de trabajo requiere un orden y limpieza especifico.

2.4.2.2 Disciplina

La disciplina® en una organizacion se debe entender como la capacitacion
que corrige y moldea las actividades y la conducta de todos los empleados,
para que los esfuerzos individuales de estos se encaminen mejor hacia la

cooperacion y el desempefio.
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65



Un primer tipo de disciplina es la llamada preventiva, en la cual la
organizaciéon hace todo lo posible para que los empleados cumplan las normas
y procedimientos para evitar inconvenientes. Se busca con esto fomentar la
autodisciplina en vez de imponer métodos para evitar desordenes o futuros

problemas.

Es el departamento de personal de la empresa quien debe velar por la
disciplina preventiva, desarrollando programas a traves de los departamentos a
los que corresponda, para evitar el ausentismo o los accidentes y comunicar a
los empleados las nuevas reglas que deben cumplirse dentro de la

organizacion.

El mismo departamento de personal debe cuidar el reglamento en este caso
al de seguridad e higiene industrial, ajustandose claro esta, a los derechos que
tenga el personal ya que no es conveniente crear prohibiciones sin sentido u
otras que puedan causar un malestar general en los trabajadores. Es decir, mas
gue normas, recomendaciones de cdmo puede realizarse de una mejor forma

una actividad o labor.

Un segundo tipo de disciplina es el que se conoce como correctiva en
donde se realiza una accién o procedimiento después que se ha infringido una
norma. Con esto se busca que el error no se vuelva a cometer y se garantiza

gue la regla nunca mas sera rota.
La accion disciplinaria mas comdn que se toma en estos casos es

sancionar a la persona que generd el problema, ya sea suspendiéndolo o

advirtiéndolo para que no vuelva a cometer la falla.
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Sin embargo, no basta sélo imponer sanciones dicha accién debe
sustentarse para que reine un clima de justicia y equidad. Si una falla fue
cometida por un operario y otra por un supervisor, no debe existir desigualdad
al momento de sancionar a ambas personas. Con esto se genera un ambiente
en el cual todos los empleados notaran que se aplican las mismas normas en

toda la organizacion.

En vez de reprender, la disciplina correctiva debe educar, corregir, alentar
a los empleados para que los errores no se vuelvan a repetir. De lo contrario
se creard un ambiente de insatisfaccion, rechazo, temor y apatia tanto al

supervisor como a las reglas que éste representa.

La accion mas drastica que puede tomar una empresa ante la falta de
uno de sus empleados es la de terminar el contrato laboral. Antes de tomar
esta grave decision debe existir un andlisis detallado por parte de la gerencia

para evitar que se esté cometiendo alguna injusticia o arbitrariedad.

En ciertas ocasiones se presenta el caso en que una persona comete
equivocaciones reiteradamente, sin atender las recomendaciones o
advertencias que se le hacen. Es aqui cuando se debe implantar un sistema de
disciplina progresiva en donde a medida que se van cometiendo fallas, se va
incrementando el grado de castigo, empezando por una simple amonestacién

verbal hasta llegar, si es el caso, a la terminacién del vinculo laboral.

Una correcta implantacién de la disciplina es necesaria para evitar que se
incumplan las reglas o normas dentro de una organizacién. Lo mas importante
es que las acciones que se vayan a tomar no perjudiquen al infractor sino que le

ensefien y lo eduquen para que en el futuro no vuelva a reincidir en su error.
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2.4.3 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Las BPM se constituyen como regulaciones de caracter obligatorio en una
gran cantidad de paises; buscan evitar la presentacion de riesgos de indole
fisica, quimica y biolégica durante el proceso de manufactura de alimentos, que

pudieran repercutir en afectaciones a la salud del consumidor.

Para asegurar que un producto sea seguro, se debe comenzar por
verificar que las materias primas usadas estén en condiciones que aseguren la
proteccion contra contaminantes (fisicos, quimicos y bioldgicos). Por otro lado,
es importante que sean almacenadas segun su origen, y separadas de los
productos terminados, como también de sustancias toxicas (plaguicidas,

solventes u otras sustancias), de manera de impedir la contaminacion cruzada.

En cuanto a la estructura del establecimiento, los equipos y los utensilios
para la manipulacion de alimentos, deben ser de un material que no transmita
sustancias toxicas, olores, ni sabores. Las superficies de trabajo no deben tener
hoyos, ni grietas. Se recomienda evitar el uso de maderas y de productos que

puedan corroerse, y se aconseja como material adecuado acero inoxidable.

Es importante aclarar que no solo se debe considerar la forma de
elaboracion del producto para que sea de “calidad”, sino también la higiene
durante el proceso. Entonces, para la limpieza y la desinfeccion es necesario
utilizar productos que no tengan olor ya que pueden producir contaminaciones
ademas de enmascarar otros olores. Por otro lado, el agua utilizada debe ser

potable, provista a presién adecuada y a la temperatura necesaria.
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Es indispensable el lavado de manos de manera frecuente y minuciosa
con un agente de limpieza autorizado, con agua potable y con cepillo. Debe
realizarse antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de haber hecho
uso de los retretes, de haber manipulado material contaminado y todas las
veces gque las manos se vuelvan un factor contaminante. Debe haber
indicadores que recuerden lavarse las manos y un control que garantice el

cumplimiento.

El material destinado para el envasado y el empaque deben
inspeccionarse siempre con el objetivo de tener la seguridad de que se
encuentran en buen estado. Es indispensable acompafiar estas practicas con
documentacion. De esta manera, se permite un facil y rapido rastreo de

productos ante la investigacion de productos defectuosos.

En resumen, estas practicas garantizan que las operaciones se realicen
higiénicamente desde la llegada de la materia prima hasta obtener el producto
terminado. Por tanto, todas aquellas empresas y personas que estan
involucradas en la industria alimenticia, no pueden, ni deben ser ajenas a la

implementacion de las BPM.
2.4.4 Técnica de las cinco eses
La técnica de las cinco eses se refiere a la creacion y mantenimiento de

areas de trabajo mas limpias, mas organizadas y mas seguras, es decir, se

trata de imprimirle mayor calidad de vida al trabajo.
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Las 5'S provienen de términos japoneses que diariamente son practicados

en la vida cotidiana y no son parte exclusiva de una cultura japonesa ajena al

resto del mundo, es mas, todos los seres humanos, tienen tendencia a practicar

las 5'S, aunque no sea concientemente. Las 5'S son:

Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente
Seiton: orden

Seiso: limpieza

Seiketsu: limpieza estandarizada

Shitsuke: disciplina

El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento més eficiente

seguro y uniforme de las personas en los centros o areas de trabajo. En el

inciso 4.7.2 se presenta la aplicacion de la técnica.
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3. SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA DE OPERACION

PROLACSA, es una empresa dedicada a la produccion, distribucion y
venta de productos lacteos y derivados. Dentro de su planta de operacion
laboran treinta y dos personas divididas dentro de las siguientes areas: leche

fluida, quesos, crema, yogurt y sandwichese.

PROLACSA no cuenta con un manual de seguridad e higiene industrial, la
cual es una herramienta basica dentro de la estructura empresarial, que permita
la prevencion contra cualquier riesgo tanto de los valores humanos como fisicos
de la empresa. Se debe resaltar que la planta de operacion no cuenta con la
sefalizacion adecuada al tipo de actividad y riesgos que en ella se presentan,

asi como rutas de evacuacion y planes de contingencia.

Durante el proceso de produccion y dentro de la planta de operacion se
obtiene como residuos suero, agua de lavado de pisos y maquinaria, aceites y
grasas los cuales son los principales problemas de la planta ya que el mal

manejo de desperdicios y residuos es sin lugar a dudas el principal problema.

La planta de produccién es un edificio de construccion soélida, con pisos de
granito, con una buena iluminacion natural el cual proporciona buenas
condiciones para laborar, cuenta con maquinaria adecuada a la produccion

actual.
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3.1 Diagnostico general de la planta

Para comprender mejor la situacion de la planta de operacién de productos
lacteos se ha elaborado el siguiente cuadro donde se exponen las fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas. (Ver Tabla VIII)
Para obtener la informacién se realizaron entrevistas al personal que
labora dentro de la planta de producciéon de PROLACSA, tanto administrativo

como operativo.

Tabla VIII. Diagnoéstico de PROLACSA

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

DEBILIDADES

AMENAZAS

Se tiene a disposicion de
los trabajadores equipo
personal como redecillas,
mascarillas y tapones de
oidos.

Ingresar a nuevos
mercados con la apertura
de las fronteras, por medio
del Tratado de Libre
Comercio.

No tener un plan contra
incendios y no saber
utilizar los extinguidores.

Recesion del mercado

nacional y mundial

Se cuenta con estaciones
de limpieza que tienen a su
disposicién jabén, alcohol,
y toallas de papel.

Bajo nivel educativo en el
area operativa

Competencia por la mano
de obra calificada

Se cuenta con regaderas,

Penetrar a nuevos
mercados por medio de la

casilleros y servicios | elaboracién de productos a

sanitarios partir de lactosuero los | Poca identificaciéon de los

convenientemente cuales son bajos en | empleados con la | Politcas de  gobierno
ubicados. lactosa. empresa. especificamente el TLC.
Se cuenta con areas para

comer y lugares donde Falta de salidas de

dejar sus alimentos.

emergencia sefializadas.

Se tienen uniformes los
cuales constan de
pantalones, playeras, botas
de hule y gabachas de tela

Aprovechar la campafia de
promocién a nivel mundial
de consumo de productos
lacteos para incrementar

Poca conciencia por parte
del trabajador en cuanto a
la utilizacion del equipo de
trabajo y de proteccién

Apertura de los mercados,
y con ello una creciente
competencia con
desventajas para
empresas no certificadas

para algunos procesos. las ventas. personal en normas ISO
Falta de integracién en
todos los departamentos | Recursos naturales
Cuenta con extinguidores de la empresa limitados
Cuenta con trampas de Falta de sefalizacion
grasa industrial Catéstrofes naturales

Ambiente laboral sin
contaminantes

Ofrecer nuevos productos,
como quesos madurados,
los cuales actualmente son
importados al pais.

Poca conciencia por parte
del trabajador en cuanto al
aprovechamiento de los
recursos.

Inseguridad del pais
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3.2 Personal

Dentro de la planta de operacion de PROLACSA laboran treinta y dos
operarios, dos de los cuales son supervisores y el resto esta dividido dentro de

los diferentes procesos productivos.

La planta de operacién cuenta con una baja rotacion de personal ya que la
mayor parte de personal lleva laborando para la empresa en promedio veinte
afos, sumado a esto el personal posee poca educacion la mayoria Unicamente
a terminado la educacion primaria debido a estos factores el resultado es una
mano de obra acostumbrada a laborar sin seguridad e higiene industrial.

Debido a la inexistencia de una unidad de seguridad e higiene industrial
dentro de PROLACSA, los temas de seguridad e higiene industrial ha sido
responsabilidad del departamento de produccion y del departamento de
mantenimiento.  Dichos departamentos han elaborado normas de seguridad
industrial dentro de un documento que no ha sido transmitido a los operarios,
también se han colocado extintores como se podra observar en el inciso
dedicado a extintores sin embargo no se ha capacitado a los empleados en el
uso y manejo de los mismos. De manera que el personal que labora dentro de
la planta de operacion de PROLACSA no ha sido capacitado dentro de los

temas de seguridad e higiene industrial.
Los operarios de la planta de operacion de PROLACSA han recibido

charlas a cerca de Buenas Practicas de Manufactura y Técnica de 5 eses, sin

embargo no aplicadas a temas de seguridad e higiene industrial.
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El personal de la planta de operacion de PROLACSA, cuenta con
uniformes los cuales como se puede observar en inciso de equipo de proteccién
personal, sin embargo no es el adecuado para las actividades a realizar. De
manera que el personal de la planta de operacion de PROLACSA tiene dentro
como principal necesidad la capacitacion dentro de sus areas de seguridad e

higiene industrial.
3.2.1 Escolaridad

En el inciso anterior se indicé que el nivel de educacion de los operarios de
PROLACSA corresponde a la educacion primaria, habiendo casos en los que la
educacién primaria no ha sido completada para los cuales la empresa ha
decidido poner a su disposicion una escuela para nivelarlos.

Para los supervisores la educacion requerida es el nivel secundario la cual
ha sido enriquecida con cursos de computacion y otros para beneficio tanto del
operario como de la empresa.

3.2.2 Métodos y procedimientos de trabajo

Los métodos y procedimientos de trabajo en la planta de produccién estan
definidos por las diferentes actividades que se realizan. (Ver Tabla 1X)
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Tabla IX. Métodos y procedimientos de trabajo de PROLACSA

a. Supervisores

Controlar la materia prima en conjunto con control de calidad y laboratorio.
Inspeccionar las areas de trabajo y al personal que este debidamente
uniformado y limpio.

Verificar limpieza y sanitizacion del equipo de trabajo, cambio de empaques y
tuberias.

Chequear fechas, calidad de empaque, conteos selectivos de los productos.
Verificar los procesos, temperaturas, tiempo, medidas, presiones vy
almacenaje.

Al terminar los procesos inspeccionar que quede todo limpio y ordenado.
Verificar el Ph y cloro de los circuitos con control de calidad y laboratorio.
Chequear temperatura de los bancos de hielo y que las calderas estén
funcionando en la presion indicada, temperatura de cuartos frios, al inicio y al
final de las labores.

Informe del dia al finalizar.

b. Encargados de area

Verificar limpieza y sanitizacién del area de trabajo, equipo y personal a su
cargo.

Consultar cantidad y calidad de materia prima a control de calidad o
laboratorio.

Velar por el orden de agregado de los componentes de las formulas.
Durante el proceso, chequear temperatura tanto alta como baja, presiones,
tiempos, medidas, que no hayan fugas de producto.

Hacer limpieza de equipo y area de trabajo, ordenado y sin objetos ajenos a
su area.

c. Operadores

Verificar que las maquinas estén lubricadas, limpias y sanitizadas, desmontar
tuberia y cambiar empaques.

Colocar la fecha que corresponde al dia.

Verificar listado de teflones, guarniciones y cambiarlos si fuese necesario.
Chequeo del sellado y dosificado antes de empezar el llenado del producto y
durante el proceso.

Contar con exactitud las cantidades de unidades que llevan las canastas.

Al finalizar la produccion hacer la limpieza con las rutinas establecidas,
supervisado por el laboratorio de control de calidad, con el fin de dejar limpia
y desinfectada el area de trabajo y maquinaria.

Chequear empaque a utilizar, que este en optimas condiciones y el que tenga
problema aislarlo en el momento.

Revisar temperatura de horno termoencogible.

Limpieza de fechadora diaria, antes de iniciar labores.

Dejar el area limpia de objetos ajenos y ordenada.

Fuente: archivo PROLACSA
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3.3 Politicas y normas de seguridad

La empresa cuenta con politicas y normas de seguridad para la planta de
operacion las cuales han sido elaboradas por la jefatura de produccion de la
planta y condensadas en el Manual de Induccion de Buenas Practicas de
Manufactura, pero dicho manual no ha sido transmitido a los operarios de la
planta, como se indic6 en el inciso dedicado a analizar el personal de la planta
de operacion. Dentro de dicho manual las politicas y normas de seguridad se
dividen en tres aspectos, servicios a planta, equipamiento y proceso. (Ver tabla
X).

Las politicas y normas de seguridad como se puede observar en la tabla
X, no son suficientes ya su campo de accion debe abarcar las actividades que
inciden sobre el trabajo y la produccion y algunos aspectos del entorno. Su

caracter debe ser de tipo técnico, social y humano.

Es necesario el establecer politicas definidas que guien, planifiquen y
manifiesten publicamente lineamientos y principios que garanticen niveles de
seguridad e higiene adecuados para un ambiente laboral. Ademas de que
dichas politicas sean promocionadas convenientemente a todos los
trabajadores y visitantes para poder resolver y prevenir problemas concretos en

cuanto a seguridad e higiene industrial se refiera.

76



Tabla X. Politicas y normas de seguridad

a. Los servicios a planta incluyen dos aspectos:

Recipientes para desperdicios y clasificador ecolégico de residuos

Los residuos de proceso, andlisis y trabajo en los laboratorios son tratados de acuerdo al procedimiento de manejo de residuos.
Igualmente todo desperdicio sera dispuesto de acuerdo a su naturaleza segin los contenedores que se encuentran ubicados en toda la
planta.

Ductos

Las tuberias, conductos rieles, vigas, cables, etc., no deben estar libres encima de tanques y areas de trabajo donde el proceso esté
expuesto, ya que estos constituyen riesgos de condensacion y acumulaciéon de polvo que contaminan los productos. Y en donde
existan deben tener libre acceso para su limpieza.

Igualmente las lineas eléctricas, sus registros y sistemas de conduccién y control, como tableros y otros dispositivos deben mantenerse
cerrados.

Antes de operar valvulas y efectuar operaciones de carga y descarga de tanques o carros tanque el trabajador a cargo debera verificar
que se trata de fluido correcto.

Las tomas de carga y descarga deberan mantenerse cerradas de la manera apropiada tan pronto como las operaciones de manejo de

materiales hayan terminado. Se deber& en todo momento evitar derrames de productos o materiales.

b. Equipamiento

Equipo y utensilios

Todos los equipos y utensilios deben ser usados para los fines que fueron disefiados. El equipo y los recipientes que se utilizan para el
proceso deben conservarse de manera que no constituyan un riesgo para la salud. En todo caso, solamente se reutilizaran envases
que sean de material y construccion tales, que permitan una limpieza facil y completa y su reutilizacién sera para uso interno
exclusivamente.

El equipo y utensilios deben limpiarse y mantenerse limpios y en caso necesario desinfectarse.

Mantenimiento

El mantenimiento de la planta es crucial para lograr productos de calidad. El deterioro de las instalaciones y equipos puede ocasionar:
accidentes, contaminaciones, tanto fisicas, quimicas, como microbiolégicas. Inclusive afecta rendimientos ocasionando pérdidas
econdémicas y de imagen comercial.

En las operaciones de mantenimiento o reparacion, el personal encargado debera notificar al personal de manufactura para que cuando
el equipo sea inspeccionado, se limpie y desinfecte de manera previa a su uso para produccion.

c. Proceso

Materia Prima

No se aceptard ninguna materia prima que contenga parasitos microorganismos o sustancias téxicas, descompuestas, o extrafias que
no pueden ser reducidas a niveles aceptables por los procedimientos normales de clasificacion, preparacion o fabricacion.

Las materias primas se inspeccionaran y clasificaran antes de llevarlas a los almacenes de fabricacion aplicandose las pruebas de
laboratorio necesarias para determinar su nivel de calidad.

El departamento de produccién solamente usard materias primas y materiales de empaque aprobados. Las materias primas
almacenadas en las instalaciones de la planta se mantendran en condiciones adecuadas. Los materiales se usaran cuidando que se
trabaje siempre con envases cerrados, limpios, sin escurrimientos, en sacos en buen estado no rotos o con fugas, dejandolos siempre
sobre tarimas, protegiéndolos siempre de goteras, lluvia o cualquier elemento agresivo, evitando dejarlos en corredores o pasillos.

Los materiales de empaque y recipientes de materias primas, no seran utilizados para otros fines diferentes a los que fueron
destinados. Las materias primas que no sean aptas, deberan separarse y eliminarse del lugar, a fin de evitar mal uso, contaminacién o
adulteraciones.

Fuente: Archivo de PROLACSA
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3.3.1 Aspectos de seguridad

Los aspectos de seguridad de la planta de operacion estdn contenidos
dentro de los archivos de PROLACSA (ver tabla Xl); sin embargo éstos no son
transmitidos a los operarios, dando como resultado el desconocimiento de los

aspectos de seguridad dentro de la planta de produccién de PROLACSA.

Tabla XI. Aspectos de seguridad

Aspectos de Seguridad

L] Ver suministro de vapor y agua fria, presion y temperatura.

L] Conectar el equipo y cambiar graficas de control de temperatura

L] Verificar limpieza y sanitizacion del equipo con laboratorio y supervisor

L] Cambio de empaque diariamente

. Controlar que la temperatura tanto alta como baja se mantenga en los parametros indicado (180°C - 5°C), presién
del homogenizador 1800 libras

L] Debe mantener el area de trabajo limpia, libre de materiales ajenos al proceso

. Los envases vacios que fueron utilizados para las materias primas y otros insumos seran retirados diariamente.

L] En los graficos ademas de fechadas deben indicar las razones de las variantes.

L] Al terminar el proceso hacer cipo del equipo con sus respectivos quimicos supervisado por el laboratorio.

L] Dejar ordenado y limpio el equipo.

L] Verificar que las maquinas estén lubricadas limpias y sanitizadas, desmontar tuberia y cambiar empaques.

. Colocar la fecha que corresponda al dia

L] Verificar listado de teflones, guarniciones y cambiarlos si fuese necesario

. Revisar la temperatura de horno termoencogible.

L] Chequeo del sellado y dosificado antes de empezar el llenado del producto y durante el proceso.

L] Revisar temperatura de horno termoencogible

. Verificar limpieza y sanitizacion del equipo de trabajo, cambio de empaques y tuberias.

L] Verificar los procesos, temperaturas, tiempo, medidas, presiones y almacenaje.

L] Velar por el orden de agregado de los componentes de las formulas durante el proceso, chequear temperatura

tanto alta como baja, presiones, tiempos, medidas que no hayan fugas de producto.

L] Verificar limpieza y sanitizacion del area de trabajo, equipo y personal a su cargo.

L] Inspeccionar limpieza de equipo y tanques

L] limpieza de cisterna y los tanques que utilice, dejar todo limpio y ordenado.

L] Verificar que el molino lleve bien colocados los discos donde se labora el queso.

. Verificar las paletas antes de usarlas

L] desinfectar la olla y cambiar empaques

L] Armar la maquina chequeando su limpieza y sanitizacion, control de calidad y laboratorio.

L] Chequear la lubricaciéon

. Limpieza de fechadora, solicitar técnico

Fuente: Archivo de PROLACSA
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3.3.1.1 Anélisis de condiciones actuales

Para elaborar un analisis de las condiciones actuales de la planta de
operacion de PROLACSA se evaluara bajo los siguientes aspectos: edificio,
maquinaria y equipo, sefializacion, equipo de proteccién personal, condiciones

del ambiente de trabajo y accidentes.

3.3.1.1.1 Edificio

La planta de operacién de PROLACSA cuenta con un edificio de una sola
planta, con tipo de construccién de segunda categoria ya que su estructura
principal esta formada por marcos rigidos de concreto armado. El muro exterior
es de concreto con acabado de cernido en sus superficies. La ventaneria de la
planta es de aluminio, los pisos son de granito en todas sus areas, los cuales
reciben un tratamiento cada semana con antideslizante. El techo es de lamina

de zinc, la planta posee iluminacion natural y artificial. (Ver figura 11)

El edificio de la planta de operacibn de PROLACSA se encuentra en
condiciones aceptables de uso, teniendo Unicamente reparaciones menores
que realizar como lo son los grifos de las areas de queso y crema los cuales
presentan fugas, dentro del area de leche algunos azulejos estan dafados y
también dentro del area de yogur se deben remplazar algunos vidrios que estan

guebrados.
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Figura 28. Distribucién actual de la planta de operacion de PROLACSA
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3.3.1.1.2 Maquinaria y equipo

La maquinaria y el equipo de la planta de operacion de PROLACSA se
describieron en el capitulo dos asi que a continuacién se describiran los riesgos
a los cuales el operario estd expuesto al utilizar dicha maquinaria y equipo, en
los casos que asi sea considerado ya que existen maquinaria y equipo que no
presentan riesgos de accidente como en el caso de los tanques de
almacenamiento y tinas. La maquinaria dentro de la planta de operacion de
PROLACSA posee dispositivos de parada de emergencia, los cuales han de ser
activados en condiciones anormales de funcionamiento para el operario o la
maquinaria. A continuacion se presenta un analisis sobre los riesgos en la
operacion de dicha maquinaria enumerando solamente la maquinaria que

presente algun tipo de riesgo para el operario.
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a. Intercambiador de calor de placas

El intercambiador de placas tiene guardas de seguridad en las areas
donde la superficie tiende a calentarse durante el proceso. Los dafios

corporales que el intercambiador de calor de placas pueden ser los siguientes:

= Quemaduras como resultado tocar el intercambiador de calor u otras partes
calientes de la instalacion.

» La liberacion incontrolada de los medios presurizados con los cuales esté
presente el peligro de quemadura u otras lesiones.

= Tocar bordes cortantes de la instalacion.

b. Marmita

La marmita est4 especialmente fabricada para uso colectivo de manera
que debe ser utilizado Unicamente por personal capacitado ya que trabaja con
temperaturas dentro del rango de 50 — 200°C, posee fase rotativa durante el
periodo de coccion y por eso debe ser vigilada por personal capacitado para
verificar los niveles de temperatura y presiéon. Los dafios a los que el operario
esta expuesto son los mismos del intercambiador de calor de placas.

c. Lirasy equipo para corte

Los riesgos a los que el operario esta expuesto al trabajar con liras y
equipo para corte son cortes en la piel o heridas, debido a que se trabaja con
productos con contenido graso éstos tienen mangos antideslizantes entre el

mango Y la hoja.
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d. Picadora

La picadora tiene partes cortantes o lacerantes y moviles las cuales no
estan protegidas y presentan un riesgo para el operario, especialmente si no

esta capacitado.

e. Prensa hidraulica

La prensa hidraulica posee elementos moviles de transmisién y de
trabajo los cuales y debido a que ésta maquina es considerada la mas peligrosa
posee guardas de proteccion para los elementos de transmisién de movimiento
como resguardos fijos desmontables sin embargo los elementos moviles de
trabajo no tienen proteccion ya que debido al proceso de produccién la Unica

proteccion es la capacitacion en seguridad industrial al operario.

3.3.1.1.3 Sefnalizacién industrial

La planta de operacion de PROLACSA cuenta con muy poca
sefalizacion industrial, la cual consta basicamente de rétulos que identifican las

areas de produccion y rotulos de seguridad.

Al ingresar a la planta de operacién se encuentran los rotulos que indican
la prohibicion de comer, fumar, uso obligatorio del equipo de proteccién
personal asi como un extinguidor con su respectivo rétulo de seguridad, sin
embargo dichos rotulos estan deficientemente ubicados ya que estan unos
sobre otros. En las areas de elaboracion de quesos, empaque, elaboracion y
empaque de leche en bolsa y cartén, yogurt y crema se encuentran Unicamente

los rétulos que las identifican como tales.
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En el area de de laboratorio se encuentra en la entrada el rétulo que
indica que el paso es prohibido a personas ajenas a ésta area en la figura se
pueden observar los rotulos que estan ubicados dentro de la planta de

operacion. (Ver figura 29)

La tuberia dentro de la planta de operacion no cuenta con sefializacion lo
cual ha provocado varios accidentes ya que al no tener identificado el fluido que

se transporta no se puede garantizar la seguridad del operario.

La maquinaria no cuenta con sefializacién como se indico en el inciso de
madquinaria y equipo especialmente en las superficies que tienden a calentarse

sin embargo si cuentan con guardas de seguridad en las partes rotativas.

Figura 29. Rétulos de seguridad

uso
OBLIGATORIO
DE

EQUIPO DE

PROTECCION
PERSONAL

Fuente: Seguridad Industrial. Fabrigas.
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3.3.1.1.3.1 Cédigo de colores

En la planta de operacion de PROLACSA él cddigo de colores esta
aplicado Unicamente a la maquinaria la cual esta sefalizada pero existe una
deficiencia en cuanto a la sefializacion de la tuberia como se indico

anteriormente.

El aplicar el cédigo de colores en la tuberia de PROLACSA es de vital
importancia ya que la limpieza de la tuberia se realiza manualmente por lo que
es necesario tener pleno conocimiento del sistema de tuberia para evitar

accidentes.

Los pasillos y areas de transito tampoco estan sefalizados asi como las
rutas de evacuacion y punto de reunidn los cuales ni siquiera estan establecidos
ademas de la aplicacién del cédigo de colores dentro de PROLACSA es sin
lugar a dudas de vital importancia la capacitacion al operario, de manera que
esta aplicacibn sea una herramienta mas en la reduccion de riesgos y

accidentes.

3.3.1.1.3.2 Extinguidores

La planta de operacion de PROLACSA cuenta con dos extinguidores
extintores portétiles de tipo ABC de 20 libras, los cuales no son suficientes y
estan distribuidos como lo indica la figura que muestra la localizacion y
clasificacion. (Ver figura 30)
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Los operarios de la planta de operacion no han recibido capacitacion en
cuanto al uso y manejo de un extinguidor, el operario debe ser formado o
capacitado previamente sobre los conocimientos basicos del fuego y de forma
completa sobre las instrucciones de funcionamiento, los peligros de utilizacion y

las reglas concretas de uso de cada extintor.

Dentro de las precauciones generales que el operario debe ser informado
es la posible toxicidad del agente extintor o de los productos que genera en
contacto con el fuego. La posibilidad de quemaduras y dafios en la piel por

demasiada proximidad al fuego o por reacciones quimicas peligrosas.

Sin embargo otro problema detectado con los extinguidores es que no
estan cargados adecuadamente ya que estan sobrecargados o sin carga, de
manera que es necesario contar con un registro que permita saber cuando es la
fecha en la que se necesitan ser recargados y que en general permita el control

sobre los mismos.
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Figura 30. Distribucién actual de los extintores
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Fuente: Elaboracion propia.
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3.3.1.1.4 Equipo de proteccién personal

En PROLACSA al trabajador se le suministra equipo de proteccién pero
lastimosamente no es el adecuado ya que no se proveen gabachas
impermeables (Unicamente se provee de gabachas de algoddn) a los operarios
encargados de la elaboracién de queso, crema y leche quienes tienen que
elaborar sus propias gabachas improvisandolas con plastico para empaque y al
no proveer el equipo adecuado se convierte en un desperdicio de recursos. El
equipo de proteccion personal que el operario recibe es el siguiente:

= Uniforme (pantalén, playera y bata o gabacha)
= Guantes

» Redecillas

» Mascarillas

= Botas

Las gabachas deberian ser utilizadas segun las necesidades de cada
area y operacion ya que todos los operarios utilizan las mismas y por ejemplo
para el area de empaque y yogurt estas son adecuadas pero no asi para las
areas de queso, crema y leche en donde es necesario que el material sea mas
resistente e impermeable, ya que dichos procesos tienen diferentes
necesidades, y donde se hace necesario que las gabachas cubran hasta los

tobillos.

Los uniformes son adecuados ya que la tela es algodén sin embargo
Unicamente se provee de dos uniformes y debido a que estos han de ser
lavados diariamente se deberia proveer un minimo de tres juegos para poder
garantizar que los operarios puedan mantenerlos limpios y en buen estado. A
cerca de las mascarillas, redecilla y guantes se proveen los necesarios ya que

en las oficinas se encuentran al alcance de los operarios y visitantes.
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En cuanto a los uniformes para el personal de los cuartos frios la

empresa no cuenta con el equipo adecuado para estas areas las cuales son

areas en donde es necesaria mayor atenciébn para poder garantizar un

adecuado medio ambiente laboral.

3.3.1.1.5 Condiciones del ambiente de trabajo

Las condiciones del ambiente laboral dentro de la planta de operacion se

deben evaluar bajo los siguientes aspectos:

a. Ruido

El ruido dentro de la planta se pudo medir con un decibelimetro en cada

una de las éareas diferentes dias y las mediciones se pueden observar en la

siguiente tabla. (Ver tabla XII)

Tabla XII. Condiciones de ruido en PROLACSA

AREA Semana 1 | Semana 2 | Semana 3 | Semana 4 | Semana 5 | Promedio
decibeles decibeles decibeles decibeles decibeles

Queso 74 60 65 70 65 66.8

Leche 52 45 50 38 55 48

Crema 60 50 50 68 44 54.4

Leche 55 45 35 50 48 46.6

bote

plastico

Yogurt y |50 58 50 47 48 50.6

gueso

procesado

Fuente: Planta de operacion PROLACSA.
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Dentro de la tabla se encuentran los datos correspondientes a las
diferentes areas de produccion, y se puede observar que ninguna de las areas
presenta un nivel de ruido significante ya que los niveles por encima de 90

decibeles son los que hacen dafio a la salud humana.

b. Ventilaciéon

La ventilacién dentro de la planta de produccion de PROLACSA es de dos
tipos natural y artificial. En cuanto a la ventilacién natural se considera una
buena ventilacion la proporcionada por el 25% al 30% del area de ventaneria
con respecto al area total de la planta. El area de ventaneria dentro de la
planta es mayor al porcentaje aceptado ademas de estar colocada longitudinal y
frontalmente, esto se debe a que en ocasiones el viento soplara paralelo al lado

longitudinal y otras soplara al lado frontal.

En cuanto al control de los niveles de calor?” en los lugares de trabajo se
considera un factor de riesgo cuando la temperatura se encuentra por encima
de los 38° C y en tales casos se considera absolutamente necesario el
incrementar la ventilacién y tomar otras medidas para lograr regular los niveles

de temperatura.

Para evaluar si dentro de la planta de operacién los niveles de temperatura
son aceptables o no, se midié la temperatura en cada una de las areas de
produccion y los resultados obtenidos fueron que las areas que presentaron

problemas son la de queso y el area de almacenamiento de producto final.

27

Enciclopedia de salud y seguridad en el trabajo, (Espafia: 1998) p. 116
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En el area de produccion de queso la temperatura es de 37° C durante el
proceso de fundicion del queso el cual dura alrededor de tres horas, esta area
cuenta con ventilacion artificial la cual regula los niveles de temperatura. En
cuanto al area de almacenamiento de producto final (cuartos frios) las medidas
para regular los efectos del frio en el cuerpo seran tratados en el capitulo

cuatro.

De manera que los niveles de temperatura dentro de la planta se
mantienen en condiciones aceptables, ya que se aprovecha la ventilacién

natural al maximo y se tiene la artificial en el area donde se necesita.

b. lluminacién

La iluminacién dentro de la planta de producciébn, como es lo
recomendable se aprovecha lo méas posible la iluminacién natural y se utiliza la
artificial como es de esperar, para medir los niveles de iluminacion se realizaron
las siguientes mediciones por medio de un fotometro el cual utiliza un sensor de
luz que acomparfia al instrumento. Los datos se presentan en la siguiente tabla

y su medida es en luxes. (Ver tabla XIlII)

Tabla XIlI. Niveles de iluminacion en PROLACSA

AREA Dia 1 | Dia2luxes | Dia3luxes | Dia4luxes | Dia5 luxes | Promedio
luxes

Queso 550 480 500 450 530 502

Leche 600 700 550 610 550 602

Crema 690 570 560 680 440 588

Leche bote | 558 586 358 560 480 508.4

plastico

Yogurt y | 590 578 580 497 458 540.6

queso kraft

Fuente: Planta de operacion PROLACSA.
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Con respecto a las actividades realizadas el nivel recomendado de
iluminacion es de 500 luxes, de manera que en todas las areas el nivel es

superior.

Las condiciones del ambiente de trabajo son adecuadas ya que cuentan
con una ventilacion adecuada, iluminacion natural y artificial, los quimicos y
olores no afectaban al personal de trabajo. La temperatura es ambiental es
adecuada, los vapores no son téxicos por lo que se cuenta con ambiente

adecuado y sin ningun problema.

3.3.1.1.6 Accidentes

Los accidentes dentro de la planta de produccién mas frecuentes son las
caidas producidas por el agua regada en el area de produccion, los cortes en
las manos producidos por el mal manejo de los instrumentos utilizados
especialmente en el area de quesos y las quemaduras producidas durante el

uso de la marmita.

En relacion a los accidentes no existen registros previos, pero durante el
periodo de investigacion dentro de la planta de operacién se pudo observar
que los accidentes mas frecuentes fueron los anteriormente mencionados. Es
necesario resaltar que no existen registros de accidentes ni hojas de control o
formularios para poder llevar un control de los accidentes dentro de la planta de

operacion.
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3.3.1.2 Andlisis de riesgos

La elaboracion del analisis de riesgos dentro de la planta de operacion de
PROLACSA se realiz6 mediante la observaciéon de las areas de proceso y
entrevistas con los operarios y supervisores. En la figura que a continuacion se

presenta se detallan los riesgos identificados dentro de la planta. (Ver tabla XIV)

Tabla XIV. Andlisis de riesgos dentro de la planta

Factor de riesgo

Area

Riesgo

Orden y limpieza

Todas las areas

Caidas de personas al mismo
nivel
Choques

Incendios

Equipo de proteccién personal

Todas las areas

Exposicion a contactos térmicos
Golpes por objetos o
herramientas, cortes o

amputaciones

Uso de calzado inadecuado

Todas las areas

Caidas

Trabajos de pie durante periodos

elevados de tiempo

Area de empaque

Sobreesfuerzos musculares

Suelos resbaladizos por derrames
0 acumulacion de productos

grasos

Todas las areas

Caidas de personas al mismo

nivel

Transporte de carretillas

sobredimensionadas

Todas la areas

Sobreesfuerzos dorso lumbares

Cajillas de plasticas apiladas

Areas de leche y

quesos

Caida de objetos por desplome

Superficies de maquinaria

calientes

Area de quesos y yogurt

Exposicion a contactos térmicos

Magquinaria con elementos moéviles

rotativos

Area de quesos

Golpes por objetos, cortes o

amputaciones

Cuartos frios

Area de
almacenamiento de

producto final

Exposicion a temperaturas

ambientales extremas
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3.3.1.2.1 Condiciones inseguras

Para completar el analisis de riesgos y de la misma forma que en el

analisis, se detectaron dentro de la planta de operacion de PROLACSA

condiciones inseguras las cuales se detallan a continuacion:

Falta de protecciones o aparatos de seguridad adecuados, en el area de
quesos ya que la picadora no tiene guardas de seguridad.

Falta de sistemas de advertencia adecuados (por ejemplo, alarmas de
incendio, etc.).

Peligros de incendio ya que en la entrada a la planta, en el area de
yogurt y en el area de quesos se tiene almacenada materia prima vy
material de empaque.

Aseo deficiente, en especial superficies resbaladizas como en las areas
de quesos y empaque.

Peligros de poco espacio y congestionamiento (por ejemplo, esquinas
ciegas) asi como en el area de empaque y yogurt.

Equipo de proteccion personal deficiente, como en el caso del area de
queso fresco y crema donde las gabachas no son del material ni el

tamano adecuado.

3.3.1.2.2 Actos inseguros

En cuanto a actos inseguros se determinaron al igual que en el analisis de

riesgos y las condiciones inseguras por medio de entrevistas, a operarios y

supervisores, y la observacion tanto de los procesos productivos como de las

areas de produccién. A continuacion se detallan los actos inseguros

detectados:
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= Uso u operacion no autorizados de maquinaria y equipo.

= El apilar o cargar de una manera no equilibrada las -carretillas
transportadoras de producto final hacia los cuartos frios.

» El operar o trabajar a una velocidad insegura. Esto incluye correr y saltar
o tomar atajos dentro de la planta de operacion.

= Remover o descomponer los aparatos de seguridad. (Por ejemplo, retirar
las protecciones de seguridad de los equipos.)

= Usar herramientas o equipos defectuosos.

= Utilizar herramientas o equipos de manera que no sea segura.

= Permanecer en un lugar inseguro 0 asumir una postura insegura.

» Reparar equipos que estén en movimiento o trabajando.

» Participar en bromas que distraigan, asusten y molesten.

* No utilizar el equipo protector personal.
3.4 Politicas y normas de higiene
En PROLACSA existen politicas y normas de higiene y estan descritas
en el Manual de Induccion de Buenas Practicas de Manufactura, las cuales

tampoco han sido transmitidas a los operarios y tan solo han sido difundidas a
nivel de la administracion. (Ver tabla XV)
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Tabla XV. Politicas y normas de higiene

Higiene personal

Toda persona gue entre en contacto con materias primas, ingredientes, material de empaque, producto en proceso y

terminado, equipos y utensilios, debera observar las siguientes indicaciones:

a.
b.

Usar ropa limpia y apropiada al tipo de trabajo que desarrolla, incluyendo el calzado.

Cuando es de esperarse que los uniformes debido al tipo de trabajo se ensucien rapidamente es
recomendable el uso de delantales sobre los mismos. Los uniformes y demas ropas protectoras deberan
usarse siempre abotonados.

Lavar las manos y sanearlas antes de entrar a las areas de proceso, después de cada ausencia del mismo y
en cualquier momento durante la jornada cuando puedan estar sucias o contaminadas.

El cabello debe mantenerse limpio y corto, usar proteccién que cubra totalmente el cabello (cofia), y usarla
en la planta todo el tiempo.

Mantener las ufias cortas, limpias y libres de pintura y esmalte, se utilizardn guantes en operaciones que
estén en contacto con el producto, y estos deben ser impermeables y desechables ademas de mantenerlos
limpios y desinfectados, con la misma frecuencia que las manos.

Usar cubre boca, asegurando que se cubre nariz y boca.

Las cofias o redes deben ser simples y sin adornos. Se recomienda que las aberturas en las redes, no sean
mayores de 3mm, y que el color sea contrastante con el color del cabello.

Todos los operarios deben mantener un alto grado de limpieza personal, para lo cual se requiere que se
presente diariamente bafiados.

Queda prohibido estrictamente escupir en el area de proceso. Evitar estornudar y toser sobre el producto.
Evitar que personas con enfermedades contagiosas, erupciones, heridas infectadas o mal protegidas,
laboren en contacto directo con los productos.

Evitar cualquier contaminacion con expectoraciones, mucosidades, cosméticos, cabellos, sustancias
guimicas, medicamentos o cualquier otro material extrafio.

Comer, mascar o beber solo podra hacerse en el area del comedor.

Cortadas o heridas, deberan cubrirse apropiadamente con un material sanitario (gasas, vendas) y colocar

encima algun material impermeable (dedillo plastico, guante plastico), antes de entrar al area de proceso.

Fuente: Archivo de PROLACSA

3.5 Aspectos de higiene

Los aspectos de higiene a analizar son quimicos, fisicos, bioldgicos, de

fuerza de trabajo y psicoldgicos los cuales se describen a continuacion.
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a. Quimicos

Los productos quimicos con los que los operarios entran en contacto son
los productos de limpieza y desinfeccion de maquinas y utensilios. Los
detergentes quimicos® son en su mayor parte soluciones alcalinas que

contienen hidroxido y carbonatos de metales alcalinos.

Los detergentes alcalinos contienen sustancias tales como sulfatos y
sulfonatos alquilicos, productos de condensacion de &cidos grasos. Los
detergentes acidos son los mejores para disolver y eliminar los sedimentos

pétreos de las sales de la leche y del agua.

La mayoria de los desinfectantes quimicos contienen cloro y oxigeno como
componentes germinicidas; el efecto de la desinfeccion depende del contenido
de cloro dentro de los desinfectantes clorados utilizados estan los siguientes:

= Hipoclorito: se descompone muy facil desprendiendo oxigeno, tiene una
accion declarante y desinfectante.
= Cloruro de cal: es un desinfectante menos fuerte que el hipoclorito sédico

y se emplea preferentemente para suelos y aguas residuales.

El agua caliente y el vapor, empleados por tiempo prolongado después de
una limpieza con los desinfectantes cumplen con los requisitos para una
adecuada desinfeccion, pero ello requiere que los objetos que vayan a
desinfectar alcancen temperaturas superiores a 85 °C para lograr el efecto

deseado.

28

Vicente Madrid, Manual de industrias lacteas, (Espafia: 1998) p. 150-178.
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b. Fisicos

Dentro de los aspectos fisicos se encuentran los defectos de iluminacién,
calor o frio extremo, y ruido, los cuales fueron analizados en el inciso 3.3.1.1.5
dando como resultado de las mediciones del ruido de 53 decibeles lo cual no es
significativo, en cuanto a la ventilacion se determiné mediante mediciones que
la temperatura maxima ambiente es de 37° C lo cual se considera no
significativo y en cuanto a iluminacién los niveles de iluminacién estan por

encima de los 500 luxes lo cual se considera aceptable.

Se debe resaltar que las mediciones fueron tomadas por cinco semanas y
se logro determinar que las condiciones de trabajo son adecuadas y no
presentan riesgo para quienes laboran dentro de la planta de operacion de
PROLACSA.

c. Bioldgicos

Los operarios pueden estar en contacto con diversas bacterias y otros
factores de riesgo microbioldgico asociados a la leche fresca y los quesos no
tratados. Entre las precauciones que deben adoptarse figuran la utilizacion de
guantes adecuados, una buena higiene personal y la disposicion de

instalaciones sanitarias apropiadas.

Algunos manipuladores de alimentos pueden contraer una amplia gama de
infecciones de la piel. Aparte de la vacunacion profilactica especifica contra las
enfermedades infecciosas, la utilizacion de guantes adecuados, una higiene
personal apropiada y unas instalaciones sanitarias que permitan adoptar tales
precauciones (que constituyen un requisito previo de toda industria alimentaria

como proteccion del producto) son las medidas preventivas mas importantes.
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Unos buenos servicios de lavado, que incluyan duchas, y la equipacion
con ropa protectora apropiada son esenciales. Es igualmente importante
disponer de una asistencia médica eficaz, sobre todo en el tratamiento de

lesiones menores.

Las dermatitis de contacto y las alergias de la piel o del sistema
respiratorio provocadas por productos organicos, animales, también son
habituales. La dermatitis puede deberse a la accion de productos irritantes

como acidos, alcalis, detergentes y agua utilizados en las tareas de limpieza.

d. De fuerzade trabajo

En muchas de las areas de produccién, se realizan tareas enérgicas y muy
repetitivas. La propia naturaleza de los productos obliga con frecuencia a utilizar
trabajadores para su manipulacion al inspeccionar o cargar producto terminado
en los embalajes o durante el proceso de produccion antes de que se adquieran
e instalen equipos de gran volumen. Ademas, el manejo de cajas para su

traslado puede provocar lesiones de espalda.

Deben vigilarse las tareas que exigen la adopcién de posturas extremas,
las fuerzas de gran intensidad y los niveles de repeticion elevados. Las
combinaciones de varios de estos factores agravan el problema. Es deseable

una deteccién y un tratamiento precoz de los trabajadores afectados.
e. Psicolbgicos
Dado que el ambiente de trabajo se determino que no es contaminante y la

jornada de trabajo es la que la ley estipula, no se tienen aspectos psicoldgicos

que analizar.

98



3.5.1 Organizacién

La organizacion de la higiene dentro de la planta de operacion de
PROLACSA, se ha dejado de lado ya que no existe un departamento o area de
seguridad e higiene industrial, actualmente es responsabilidad de los

departamentos de produccién y de mantenimiento.

La planta de operaciéon de PROLACSA no tiene un manual de seguridad e
higiene industrial, lo cual representa una gran deficiencia ya que no cuenta con
personal capacitado en el area de seguridad e higiene industrial; debido a que
las normas y politicas solo existen a nivel administracién y no existe ningun

area o departamento dedicado a velar por el cumplimiento de las mismas.

Actualmente la planta no cuenta con una organizacibn adecuada en
cuanto a higiene industrial lo cual es la causa de que el orden y limpieza en las
estaciones de trabajo no sea uniforme y los operarios no estan informados de
los métodos y procedimientos que en cuanto a seguridad e higiene se deben

realizar.

La planta no cuenta con registros de los accidentes ni estadisticas acerca
de los mismos lo cual representa un problema debido a que sin causas
identificadas de accidentes es dificil la elaboracion de un andlisis de riesgos que
elimine o reduzca los mismos y garantice areas de proceso seguras, ordenadas

y limpias.
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3.5.2 Orden y limpieza

En PROLACSA el orden y la limpieza han sido definidos dentro de un
documento, pero el cual no ha sido transmitido a los operarios (ver tabla XVI).
Asi gue el orden es sin lugar a dudas uno de los principales problemas dentro
de la planta de operacién. Para la mejor comprension de la situacion se
analizaran bajo tres aspectos importantes:

Tabla XVI. Orden y limpieza dentro de la planta de operacion de
PROLACSA

a. Estaciones de trabajo
Los problemas en las estaciones de trabajo son basicamente de orden ya que en cuanto a la
limpieza las rutinas son realizadas de manera correcta y supervisadas al inicio, puntos criticos y al final
de la jornada por los encargados de laboratorio y por los supervisores de planta. En cuanto al orden los
problemas encontrados son los siguientes:
= No se cuenta con lugares adecuados para guardar las herramientas y (tiles de
trabajo.
= Se deben recoger de manera ordenada los desperdicios, recortes y desechos y
colocarlos en contenedores adecuados.
= No se debe obstruir pasillos, puertas o escaleras con ninguna clase de obstaculos.

b. Servicios higiénicos

En cuanto a orden en los servicios higiénicos, no se presentan problemas, la ubicacion de los
mismos no tiene comunicacion con el area de produccion, cuentan con papel higiénico, lavamanos,
jabdn, toallas de papel y recipientes para la basura.

La planta de operaciéon cuenta con vestidores y regaderas, asi como casilleros personales para
guardar ropa, objetos e implementos de higiene, dentro de la planta existen estaciones para el lavado y
desinfeccion de manos, las cuales son usadas por todo el personal que ingresa a la planta pero en
cuanto a las estaciones para el lavado y desinfeccién no se tienen hojas de control para la limpieza.

Otra de las deficiencias encontradas es la de no existir control en cuanto a insumos de jabon, papel
sanitario y toallas de papel asi que es necesario que exista un control especifico con respecto a la
limpieza y abastecimiento de los servicios sanitarios.

c. Vestuarios

Cada operario cuenta con uniformes, gabachas, botas y equipo de proteccion como guantes,
redecilla y mascarillas. Cada mafiana los supervisores son los encargados de chequear que los
operarios vistan el uniforme limpio, con el equipo completo antes de comenzar a trabajar. En cuanto al
uso del equipo de proteccion personal los operarios no los usan adecuadamente ya que es necesario
redefinir éste al area en la que se labora.

Los operarios cuentan Unicamente con dos juegos de uniforme lo cual dificulta en cierta forma la
limpieza de los mismos y en cuanto a las botas que el personal utiliza es necesario afiadir que deben
ser reemplazadas frecuentemente ya que dependiendo del area donde se labore y la labor a realizar
afectan la vida util de las mismas.
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3.5.3 Disciplina

La disciplina dentro de la planta de la planta de operacion de PROLACSA
en cuanto a seguridad e higiene industrial se refiere esta a cargo de la gerencia
de produccién la cual recibe informes de los supervisores acerca del
comportamiento, uniforme, practicas de manufactura y en el momento de

presentarse algun problema es la encargada de solucionarlo.

La disciplina en cuanto a seguridad e higiene industrial presenta
problemas debido a la falta de capacitacion al operario lo que da como
resultado accidentes de trabajo debidos a condiciones y actos inseguros.

Las rutinas de limpieza son supervisadas por los encargados de
laboratorio quienes realizan pruebas cada inicio y final de operaciones. Los
supervisores y laboratorio son los encargados de la supervisién de las buenas
practicas de manufactura; sin embargo debido a la falta de un manual de
seguridad e higiene industrial los operarios incurren en faltas a las buenas

practicas de manufactura.

La falta de hojas de control impide que exista uniformidad dentro del orden
y limpieza de las estaciones de trabajo dando como resultado una planta
desordenada con pasillos ocupados, estaciones de lavado en malas

condiciones y pisos con desperdicios regados.
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3.6 Desperdicios generados en el proceso productivo

Los desperdicios generados en el proceso de fabricacion de lacteos son lo
siguientes:

» Residuos sdlidos: cajas de carton, film de polietileno, vasos plasticos y
materia prima entre los cuales se puede mencionar residuos de queso
particulas de cuajo y bolsas plasticas.

» Efluentes: aguas residuales de lavados de cajas, de pisos, enjuagues,
dentro de estos se encuentran lactosuero, leche y crema.

» Emisiones: gases de caldera, vapores de agua, vapores de leche y aire

comprimido.

Las areas que mas desperdicio generan son las de quesos y la de leche;
en el area de quesos se generan desperdicios sdlidos y liquidos, pedazos de
queso en su mayor parte y lactosuero.

3.6.1 Tipos de desperdicios

Los desechos acompafan al producto en forma de soélidos (restos de
envases primarios y secundarios, y otros), liquidos (aguas residuales de
lavados y suero generado en la fabricacibn de quesos) y emisiones
atmosféricas (gases de combustién en caldera, gases refrigerantes, vapor de

agua Yy olores).

En las plantas procesadoras de lacteos se recibe leche todos los dias del
afo y la mayoria trabaja de lunes a sabado. Por lo general, la leche se recibe
en las primeras horas del dia, y se procesa en las horas siguientes.
Asi pues, los residuos liquidos se producen de manera no continua a

través del dia, es decir llegan por tandas de caudal variable.
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En las plantas de lacteos, se empaca leche fresca, y/o se procesa
la leche para obtener productos lacteos, tal es el caso de queso, crema y

yogurt.

La variedad de productos, los métodos de producciéon, como se
observa arriba, hace que las aguas residuales, de la industria lactea, tengan
caracteristicas muy variables, ya que segun el producto que se elabore afecta

considerablemente la carga contaminante.

En el proceso de pasteurizacién y envasado de leche, el residuo esta
constituido por las aguas de lavado, lo cual se asemeja una leche muy
diluida, el pH variara entre acido y alcalino, segun las sustancias usadas
en la limpieza de los pasteurizadores y los demas aparatos. Se emplean
sustancias tales como la soda caustica, el cloro etc., para efectuar la limpieza
del equipo. En la produccion de queso, se produce un suero rico en lactosa

pero pobre en proteinas.

El origen de los residuos liquidos de la planta de operacion de PROLACSA
es:

= Aguas de enfriamiento y condensacion, la mayoria son aguas limpias,
cuya contaminante es en la mayoria de los casos la temperatura.

= Aguas de proceso contaminadas por la leche o por algunos de sus
componentes.

» Residuos producto del lavado, perdidas, purificacion. Se contaminan
ademas por las soluciones alcalinas, acidas y o desinfectantes
empleadas.

» Residuos sanitarios.
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3.6.2 Cantidad generada

Para determinar la cantidad generada de desperdicios se realizaron

mediciones durante cinco semanas en cada una de las diferentes areas y los

datos de dichas mediciones se pueden observar en el cuadro de cantidad de

desperdicios en la planta de operacién de PROLACSA.

La cantidad generada en los desperdicios producidos al finalizar el proceso

de produccién era aproximadamente de 4 libras. (Ver tabla XVII).

Tabla XVII. Desperdicios

Semana 1| Semana 2 | Semana 3 | Semana 4 | Semana 5 | Promedio
AREA (libras) (libras) (libras) (libras) (libras) (libras)
Queso 2 1.5 2.2 1 1 1.54
fresco
Queso .25 5 .25 .38 .25 .33
mozarella
Empaque 1 .75 .50 .68 4 .67
de crema
Queso .65 54 .25 .38 .30 42
procesado
Queso de | 1.2 1.75 51 .60 .40 .90
capas
Total 5.1 5.04 3.71 3.04 2.35 3.85
(en libras)

La cantidad de residuos sélidos es de aproximadamente 4 libras por dia'y

la capacidad de la trampa de grasa es suficiente para dicha cantidad como se

puede observar en el siguiente inciso en donde se incluye una tabla que indica

el tamafio en relacién a la capacidad de la trampa de grasa.
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3.6.3 Métodos actuales de manejo de desperdicios

El método actualmente utilizado en la produccion de lacteos es la trampa
de grasa. Las trampas de grasa son un sistema totalmente disefiado y
construido para separar la grasa y aceite de las aguas residuales urbanas o
industriales. Dicha grasa y aceites, asi separadas, quedan atrapadas dentro del
tanque de acero inoxidable, y el sistema las recupera automéaticamente por

calefaccion.

Este método de manejo de los desperdicios permite que el lactosusero
que es una de las sustancias residuales mas complejas de retirar, debido a la

variedad en el tamafio de las particulas se pueda drenar a la cafieria.

Usualmente se usa en sistemas para residuos domésticos, métodos
que se valen de la flotacién, sin embargo, en el caso de la leche, las particulas
de grasa son muy pequefias, para que esto funcione adecuadamente, ya que la
particula minima debe ser de 20.00 micras, siendo que en la leche este es el

tamafio maximo.

Es por tanto imperante controlar las grasas ya que estas en pocos dias
son capaces de obstruir el filtro mas porosa que exista. Por otro lado, una
caracteristica muy importante a tener en cuenta es la gran capacidad de las

grasas para atrapar olores, y luego emitir los mismos al ambiente.

El tipo de trampa que actualmente es utilizado en PROLACSA es una
trampa de platos paralelos de contacto tendra también una camara de flotacién

con cambios de direccion de flujo. (Ver la figura 31 vy la tabla XVIII)

105



Figura 31: Planta de una trampa de grasa
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Fuente: www.desperdiciosind.com.es
Tabla XVIIl. Tamafo de la trampa de grasa
FLUJO | A B C D E F
GMP

05 6'-0" 3-0" 1-4" 1-11" 2'-0" 21"
10 6'-0" 3-0" 2'-4" 1-11" 2'-0" 21"
25 6'-0" 4'-0" 2'-4" 3-5" 2'-10" 3-3"
35 6'-0" 4'-0" 3-4" 3-5" 2'-10" 3-3"
50 6'-0" 4'-0" 4'-4" 3'-5" 2'-10" 3-3"
72 7'-9" 4-7" 3-4" 3-7" 3-3" 3-3"
100 7'-9" 57" 3-4" 4'-6" 3-9" 4-3"
150 7'-9" 6-7" 3-4" 5'-6" 4'-9" 5-3"
250 7'-9" 6-7" 5'-4" 5'-6" 4'-9" 5-3"

Fuente: www.desperdiciosind.com.es

En la figura anterior se muestra el diagrama de una trampa de grasa asi
como en la tabla XVIlI en donde se calcula el tamafo de la misma en funcién

del flujo para el cual se ha de necesitar.
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3.6.4 Impacto generado al ambiente

La generacién de lactosuero ha representado un grave problema para las
empresas dedicadas a la produccion de productos lacteos en general, dado que
en los ultimos afos la legislacion ha hecho mucha presién en lo que respecta al
tratamiento de afluentes que es donde se depositaba este subproducto.
Algunas empresas destinan el lactosuero para alimentacion animal, otras han
construido piletas de recoleccion con el objetivo de separarlo del efluente y
aplicar tratamientos que reduzcan el impacto ambiental y otras empresas
invierten en tanques de almacenamiento de acero inoxidable y refrigeracién
para obtener un lactosuero de calidad y apto para elaborar productos para el

consumo humano.

PROLACSA cuenta con trampas de grasa en donde los materiales
grasos del lactosuero son retirados y desechados en la basura y el agua es
vertida a las cafierias. Sin embargo dado que el 85% de la leche® destinada a
gueso se convierte en lactosuero, se generan grandes cantidades del mismo

dando como resultado que las empresas pasteurizadoras generen mas de 100

3
m de lactosuero por dia.

La mayor parte del lactosuero es depositado en los rios o directamente
en las cafierias. Si las corrientes o cursos de agua que reciben los efluentes
son demasiados pequefios y el volumen de los residuos demasiado grande,
éstos utilizaran el oxigeno disuelto en el proceso de estabilizacién y
contaminaran o degradaran el agua mediante la reduccion de los niveles de
este elemento a cifras inferiores a las que requieren organismos acuaticos

normales.

29

www.lactosuero.com.
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El lactosuero es uno de los materiales mas contaminantes que existen en
la industria alimentaria. Cada 1,000 litros de lactosuero® generan cerca de 35
kg de demanda biolégica de oxigeno y cerca de 68 kg de demanda quimica de

oxigeno.

Mas alin, no usar el lactosuero®* como alimento es un enorme desperdicio
de nutrimentos; el lactosuero contiene un poco mas del 25 % de las proteinas
de la leche, cerca del 8 % de la materia grasa y cerca del 95 % de la lactosa.
Como se mostré anteriormente, por lo menos el 50 % en peso de los
nutrimentos de la leche se quedan en el lactosuero lo cual es equivalente a los
requerimientos diarios de proteina de cerca de 130 personas y a los

requerimientos diarios de energia de mas de 100 personas.

3.7 Consumo de aguay energia eléctrica

Las instalaciones de energia eléctrica con que cuenta son adecuadas y se
utilizan corrientes de 110 y 220 voltios de 60 ciclos monofasica, asi como 220 y
440 voltios en 60 ciclos trifasica para iluminacion, tomacorrientes, motores
eléctricos, motoreductores, calderas de vapor, compresores de aire, bombas de
agua, mezcladores, agitadores, pasteurizadores, cuartos frios, centrifugas,

torres de enfriamiento, equipos de vacio, llenadoras, montacargas, etc.

30

www.impactoambiental.com
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www.orbitec.com
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Las necesidades energéticas han crecido a medida que la industria
alimentaria ha ido ganando en complejidad. Son muchos los equipos a los que
ha de suministrarse energia: hornos a gas; secadoras; calderas de vapor;
motores eléctricos; unidades de refrigeracion, y sistemas de calefaccion,

ventilacion y aire acondicionado.

Con la elevacion del coste de la energia se ha tendido a instalar equipos
de recuperacion del calor para conservarla y a investigar la viabilidad de fuentes
energéticas alternativas en diversas areas de la elaboracion de alimentos. La
conservacion de la energia, la minimizacion de los residuos y la conservacion

del agua son estrategias que se apoyan entre si.

3.7.1 Origen y uso del agua y energia eléctrica

La planta de produccion cuenta con un pozo perforado de agua potable, la
cual es utilizada para la elaboracion y transformacion de los productos. Los
pozos perforados se construyen cuando el nivel de agua se encuentra a mayor
profundidad y el agua se extrae por medio de tres bombas: subacuaticas las
gue poseen un motor impermeable debajo del nivel de agua, de vastago,
cuando el motor esta situado fuera del agua, y las bombas que elevan el agua

por inyeccion de aire a presion.

En relacion al uso del agua se utiliza para la produccion, refrigeracion,
limpieza, alimentacion de calderas, y para usos sociales; para lo cual se
necesita que el agua sea incolora y carente de materias organicas o inorganicas

en suspension.
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En cuanto a la energia eléctrica es proporcionada por la empresa de
energia eléctrica y posee ademas transformadores en la estacion de recepcion

para reducir la tension elevada de la corriente.

3.7.2 Historial de consumo

PROLACSA cuenta con pozo propio para la extraccion de agua de
manera que el consumo de agua es el costo de utilizar los drenajes de la ciudad
el cual es en promedio Q.1, 000.00. Se incluye la gréfica que muestra el
consumo del agua, dicha informacion fue obtenida del departamento de
contabilidad de PROLACSA y corresponde al ultimo semestre del afio 2006.
(Ver figura 32)

Figura 32. Consumo de agua de la planta de operacion de PROLACSA

CONSUMO DE AGUA (EMPAGUA)

1200 . /\
1000 ‘\"/\\// T

800

600

QUETZALES

400

200 -

MESES

110



En cuanto al consumo de energia eléctrica en promedio de seis meses es
de Q125, 000.00 al mes. A continuacion se incluye la gréfica que muestra el
consumo de la energia eléctrica, dicha informacién fue obtenida del
departamento de contabilidad de PROLACSA y corresponde al ultimo semestre
del afio 2006. (Ver figura 33)

Figura 33. Consumo eléctrico de la planta de operacion de PROLACSA
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4. MANUAL DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

El manual de seguridad e higiene industrial constituye una herramienta
para garantizar el desarrollo de funciones administrativas y operativas de
manera gue se ayude a prevenir accidentes e incrementar la calidad de vida de

los empleados que laboran dentro de la planta de operacién de PROLACSA.

El manual esta disefiado para la planta de operacién, la cual debido su
proceso productivo es propensa a accidentes como caidas, golpes vy
guemaduras, pero con la implementacién del presente manual se pretende

reducir o eliminar los riesgos a los cuales esta expuesto el empleado.

Se propone la creacion de una unidad de seguridad e higiene industrial, la
cual seré la encargada de controlar el cumplimento de lo establecido dentro del
manual de seguridad e higiene industrial, asi como de efectuar una revision

periodica del mismo.

Dentro del manual se incluyen muchas propuestas pero una de las mas
importantes es sin duda el organizar el comité y las brigadas de seguridad y la
elaboracién de un plan de contingencia que permita una respuesta rapida y

eficaz en caso de siniestro.

Se incluye la aplicacion de las técnicas de buenas practicas de
manufactura y cinco eses dentro del area de seguridad e higiene industrial para
lograr estaciones de trabajo ordenadas y limpias.
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4.1 indice del manual

El indice del manual se presenta en el siguiente cuadro y en el se detallan
todos los aspectos a tratar en el manual, desde el glosario el cual incluye las
definiciones de algunas de las palabras mas utilizadas dentro del manual que
para su mejor comprension, hasta los costos de implementar las propuestas
incluidas dentro del manual. Dentro del manual se elabordé un reglamento
interno para la planta de operacion y se organizaron las brigadas de seguridad y

el comité de seguridad industrial, definiendo sus funciones y responsabilidades.

Dentro del manual se detalla la aplicacién del cédigo de colores para la
maquinaria, tuberia y pisos de la planta. Se disefaron las rutas de evacuacion

para complementar los planes de contingencia.

En cuanto al equipo de proteccion personal, se propone la asignacién de
gabachas segun el area de trabajo con colores distintivos, y los materiales

adecuados para cada actividad.

La planta no cuenta con registros de los accidentes, asi que se elaboraron
formatos para iniciar asi el control estadistico ademas de incluir los indicadores

necesarios para evaluar la accidentabilidad de la planta.

Al abordar el tema de los riesgos se hace énfasis en los incendios
elaborando una propuesta de distribucién de extintores y disefiando un plan que
incluye la instalacion de alarmas contra incendios, mangueras y equipo para

combatir el fuego.
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Se incluye la aplicacion de técnicas como las Buenas Practicas de
Manufactura y la técnica de 5 S’s, para promover estaciones de trabajo mas

limpias y libres de riesgos.

Al final del manual se incluyen los temas de la capacitacion al personal de
la planta de operacién y los costos de poner en marcha las propuestas incluidas
en el manual de seguridad e higiene industrial. En la siguiente tabla se puede

observar el contenido del manual. (Ver tabla XIX).

Tabla XIX. indice del manual de seguridad e higiene industrial

1. Glosario del manual

5.5.1 Estadisticas

2. Alcance del manual

5.5.2 Indicadores

3. Normas Generales

5.5.2.1 Tasa de incidencia

4. Organizacién

5.5.2.2 Tasa de severidad

4.1 Politicas de seguridad

5.5.2.3 Tasa de siniestralidad

4.1.1Elaboracién de hojas de control

5.5.3 Control estadistico

4.2 Reglamento interno

5.6 Ambiente laboral

4.3 Personal

5.6.1 lluminacion

4.4 Comité de seguridad

5.6.2 Ventilacién

4.5 Brigadas de seguridad

5.6.3 Ruido

4.6 Plan de contingencia

5.7 Riesgos

5. Seguridad 5.7.1 Condiciones
5.1 Edificios 5.7.2 Maquinas y herramientas
5.1.1 Techos 5.7.3 Electricidad
5.1.2 Pisos 5.7.4 Manipulacion, transporte y almacenamiento
5.1.3 Pintura 5.7.5 Incendios

5.1.4 Paredes

5.7.5.1 Propuesta de distribucion

5.2 Maquinaria y equipo

6. Higiene industrial

5.3 Sefializacion

6.1 Buenas practicas de manufactura

5.3.1 Cédigo de colores

6.2 Aplicacion de la técnica Cinco eses (5 S's)

5.3.2 Rutas de evacuacion

7. Capacitacion del personal

5.4 Equipo de proteccién personal

8. Costos de Implementacion.

5.5 Accidentes
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4.2 Glosario del manual

Para garantizar una mejor comprensiéon se incluye un glosario donde se

seleccionaron términos utilizados dentro del manual de seguridad e higiene

industrial, los cuales estan contenidos dentro de la siguiente tabla. (Ver tabla

XX)

Tabla XX. Glosario

Alimento

Contaminacion

Higiene

Homogenizacioén

Inocuo

Limpieza

Pasteurizacién

Peligro

Planta

Rechazado

Es todo producto natural, artificial, simple o compuesto, elaborado o sin elaborar
que se ingiere con el fin de nutrirse. Ejemplo: queso, crema, etc.

Es la transmision directa o indirecta de sustancias quimicas, fisicas,
microbiolégicas y materias extrafias o desagradables a los productos y
subproductos de origen animal. Ej.: contaminacion cruzada.

Es el conjunto de medidas necesarias, durante la elaboracion, manipulacion,
tratamiento, almacenamiento, transporte y comercializacion de los alimentos,
para garantizar su seguridad e inocuidad.

Es el proceso mediante el cual se fraccionan los glébulos de grasa de la leche
para una distribucién mas uniforme, evitando una separacion visible de la grasa
en el producto.

Es todo producto que se encuentra libre de agentes quimicos, fisicos y
microbiolégicos.

Es la eliminacion de materias extrafias, residuos o impurezas de las superficies
de las instalaciones, equipos y utensilios.

Es el proceso que consiste en calentar cada particula de la leche o productos
lacteos a una temperatura y durante un periodo de tiempo suficiente para
garantizar la destruccién de los organismos patégenos.

Es todo agente biolégico, quimico o fisico o su microorganismos, parasitos,
toxinas, productos metabdlicos intermedios, sustancias quimicas presentes en la
materia prima o sus metabolismos de degradacion, objetos fisicos que puede
resultar perjudicial para la salud humana.

Es el edificio o sus partes usadas para o en conexion con la manufactura,
empacado, etiquetado o almacenamiento de alimentos para humanos.

Es todo producto cuyas especificaciones no estan de acuerdo con lo establecido.

Fuente: www.elcastellano.org/dicciona.html
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4 .3Alcance de manual

Este manual persigue mejorar la higiene y seguridad industrial de la planta
de produccion de PROLACSA, el cual se basa en una serie de normas de
trabajo unas generales y otras particulares, encaminadas a evitar los accidentes
laborales y las enfermedades profesionales. Este conjunto de normas y politicas
estardn aplicados a la planta de produccion de PROLACSA, dado que no
cuenta con un manual de seguridad e higiene industrial y es el area mas

vulnerable y propensa a accidentes dentro de la empresa.

Dentro del manual se elaboraron propuestas para reducir o eliminar los
riesgos identificados mediante el analisis de riesgos elaborado en el capitulo
anterior, asi como se elaboré la propuesta de sefializacién industrial dando
énfasis en la tuberia, la cual representa el principal riesgo de accidente dentro
de la planta de operacion.

Se incluye el disefio de un plan de proteccion y prevencion contra
incendios con la respectiva capacitaciéon al personal y la propuesta de los
costos que conlleva la implementacion del manual de seguridad e higiene

industrial.

Para que el manual propuesto tenga los resultados esperados sera
necesaria su evaluacion perioddica por lo menos cada seis meses, asi como de
la colaboracion de todos los trabajadores de la planta de operacién de
PROLACSA.
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4.4 Normas generales

Toda persona mientras trabaja directamente en la manipulacion o
elaboracion de productos lacteos®’, debe adoptar las practicas higiénicas y
medidas de proteccion, las cuales estan contenidas dentro de la siguiente tabla.
(Ver tabla XXI)

Tabla XXI . Normas generales para la planta de operacion de PROLACSA

a. Mantener una esmerada limpieza e higiene personal y aplicar buenas practicas higiénicas en sus
labores, de manera que se evite la contaminacion del alimento y de las superficies de contacto
con éste.

b. Usar vestimenta de trabajo que cumpla los siguientes requisitos: De color claro que permita
visualizar facilmente su limpieza; con cierres o cremalleras y /o broches en lugar de botones u
otros accesorios que puedan caer en el alimento; sin bolsillos ubicados por encima de la cintura;
cuando se utiliza delantal como en el caso de PROLACSA, este debe permanecer atado al
cuerpo en forma segura para evitar la contaminacién del alimento y accidentes de trabajo. La
empresa sera responsable de una dotacién de vestimenta de trabajo en nimero suficiente para
el personal manipulador, con el propésito de facilitar el cambio de indumentaria el cual sera
consistente con el tipo de trabajo que desarrolla.

c. Lavarse las manos con agua y jabdn, antes de comenzar su trabajo, cada vez que salga y
regrese al area asignada y después de manipular cualquier material u objeto que pudiese
representar un riesgo de contaminacion para el alimento. Sera obligatorio realizar la desinfeccién
de las manos cuando los riesgos asociados con la etapa del proceso asi lo justifiquen.

d. Mantener el cabello recogido y cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro medio efectivo.
Se debe usar protector de boca y en caso de llevar barba, bigote o patillas anchas se debe usar
cubiertas para estas.

e. Mantener las ufias cortas, limpias y sin esmalte.

f.  Usar calzado cerrado, de material resistente e impermeable y de tacén bajo.

g. De ser necesario el uso de guantes, estos deben mantenerse limpios, sin roturas o desperfectos
y ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las manos sin proteccion. El material de los
guantes, debe ser apropiado para la operacion realizada. El uso de guantes no exime al operario
de la obligacion de lavarse las manos.

h. No se permite utilizar anillos, aretes, joyas u otros accesorios mientras el personal realice sus
labores. En caso de usar lentes, deben asegurarse a la cabeza mediante bandas, cadenas u
otros medios ajustables.

i. No esta permitido comer, beber o masticar cualquier objeto o producto, como tampoco fumar o
escupir en las é&reas de produccion o en cualquier otra zona donde exista riesgo de
contaminacion del alimento.

j- El personal que presente afecciones de la piel o enfermedad infectocontagiosa debera ser
excluido de toda actividad directa de manipulacién de alimentos.

k. Las personas que actien en calidad de visitantes a las areas de fabricacion deberan cumplir con
las medidas de proteccion y sanitarias estipuladas en el presente capitulo.

2 \www.usaidgov/dr/docs/resourses/residuos_solidos.pdf
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4.5 Organizacion

Se propone crear una unidad de seguridad industrial con la finalidad de
ayudar a la direccion, a que establezca y ponga en vigencia un programa
destinado a proteger a los empleados y aumentar la produccion mediante la
prevencion y control de accidentes, que afecta a cualquiera de los elementos de
la produccion, recursos humanos, materiales, maquinarias, herramientas,

equipos y tiempo.

La prevencion de accidentes y lesiones debe ser de prioridad para todas
las personas que forman parte de una organizacion. Un buen programa de
seguridad proporcionara un modelo para que todo el personal participe en el
programa de prevencion de accidentes, ya que de ocurrir estos originan
incapacidades temporales o permanentes, pérdidas de vida, dafio a equipos,

instalaciones y materiales.

La principal ventaja es la experiencia especializada, puesto que se
contaria con personal experimentado en organizacion y en el funcionamiento de
los programas de prevencion de accidentes. Como asi también en lo que se
relaciona con capacitacion y adiestramiento del personal. Las funciones del
responsable de seguridad e higiene industrial estan contenidas en la siguiente
tabla. (Ver tabla XXII)
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Tabla XXII. Funciones del encargado de seguridad e higiene industrial

a.Mantener la coordinacion de seguridad e higiene industrial en todas las éareas del
establecimiento.

b.Controlar el cumplimiento de las normas de seguridad e higiene en coordinacion con el
servicio de medicina laboral tomando las medidas correctivas adecuadas para cada tipo de
industria o actividad especificamente requerido a: condiciones ambientales, equipos,
instalaciones, maquinas herramientas, elementos de trabajo y a todo referente para la
prevencion de accidentes y proteccion contra incendios.

c.Especificar las caracteristicas y controlar las condiciones de uso y observacion de los
elementos de proteccion personal sobre el almacenamiento y trasporte de materiales,
produccion, transportacion, distribucion de productos y materia prima.

d.Redactar textos para el etiquetado de sustancias nocivas como por ejemplo estaciones de
control de plagas o desinfectantes.

e.Elaborar reglamentaciones, normas y procedimientos para el desarrollo del trabajo, sin riesgo
para la salud del trabajador.

f. Llenar estadisticas relacionadas, su actividad en coordinacién con el servicio de medicina
laboral.

g.Elaborar el plan anual de capacitacion de seguridad e higiene industrial y capacitar al
personal.

h.Coordinar y dirigir el comité y las brigadas de seguridad.

Segun el tipo de organizacion que el departamento de produccion de
PROLACSA presenta la ubicacién de la unidad de seguridad e higiene es la
conocida como de linea la cual también es llamada de asesoria 0 apoyo, este
tipo de organizacion no es mas ni menos que una organizacion de linea con
personal especializado para que asesorar y ayudar a todos los niveles. Esto
incluye un responsable en jefe de seguridad e higiene industrial que puede ser

un ingeniero, licenciado o técnico en seguridad e higiene. (Ver figura 34)
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Figura 34.

Integracion del area de seguridad e higiene industrial

| Gerente de produccion |
4| Area de seguridad e higiene
Asesoria de produccion
| Jefe de planta |
| Supervisores |de produccion |
Encargado Encargado Encargado | Encargado Encargado Encargado
&rea de queso area de crema area de leche area de yogurt areade area de empaque
(ueso crema
| Oplrario | [Auxilar d|e operario|  [Auxiiar d|e operario] | Op(|arari0 | [Awxiiar d|e operario] | Oplrario |

Auxiliar de operarioj

4.5.1 Politicas de seguridad

La finalidad de establecer politicas de seguridad industrial en la planta de
produccion de PROLACSA, es ayudar mediante la unidad de seguridad
industrial a la gerencia general, a establecer y poner en vigencia un reglamento
destinado a proteger a los empleados y aumentar la produccién mediante la
prevencion y control de accidentes, que afecta a cualquiera de los elementos de

la produccion, recursos humanos, materiales, maquinarias, herramientas,

equipos y tiempo.
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Esta politica de seguridad propone varias actividades para mantener un
programa de seguridad en 6ptimas condiciones. Las actividades que contempla
dicha politica afecta tanto a las personas como a las instalaciones propias o
ajenas, maquinarias, equipos, etc. Dichas actividades estan dirigidas a
minimizar los riesgos que existan durante las tareas que se desarrollen dentro
de la planta de operacion y se enumeran dentro de la tabla que se presenta a
continuacion. (Ver tabla XXIII)

Tabla XXIIl. Politicas de seguridad

a.La gerencia general y la unidad de seguridad industrial tendran la responsabilidad sobre la seguridad,
salud y el medio ambiente dentro de la planta de produccién de PROLACSA.

b.Destinar los recursos humanos y financieros necesarios para asegurar que estos asuntos se
gestionan reflejando su alta prioridad corporativa.

c. Identificar, evaluar y priorizar los peligros y riesgos asociados a todas las actividades y en todas las
areas.

d. Fijar metas, objetivos e indicadores de rendimiento para todas las operaciones, cumplir con la
legislacion aplicable como minimo y, si es posible, aplicar las mejores practicas internacionales.

e.Esta politica serd administrada a través de la unidad de seguridad e higiene industrial, quien es
responsable de desarrollar e implementar programas que aseguren que sus operaciones cumplan con
esta politica para proteger la seguridad y salud de los empleados, clientes, comunidad y medio
ambiente.

f. Todo empleado de PROLACSA debera velar por la seguridad e higiene industrial dentro de la planta
de operacion, participando activamente en las actividades relacionadas a este fin.

4.5.1.1 Elaboracion de hojas de control

Las hojas de control se dividen en hojas de control para accidentes y para
limpieza, son importantes dentro del manual de seguridad e higiene industrial
porque asi podré iniciarse un registro de los accidentes mas frecuentes y de
esta manera se podra observar la estacion, la maquina en donde es preciso
colocar proteccion, sefializacién o lo sea apropiado; en el caso de la limpieza se
llevard un mejor control en cuanto a limpieza y dotacién de insumos en los

servicios sanitarios y estaciones de lavado de manos.
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= Accidentes

En cuanto a accidentes se elaboraron los siguientes formatos, la tabla
XXIV corresponde al Formulario de Investigacion de Accidentes dentro del cual
se encuentra la informacion necesaria para las estadisticas de los accidentes ya
qgue incluye toda la informacion acerca del incidente, area donde ocurrid,
lesiones, etc. La tabla XXV corresponde a la Hoja de Registros de Costos del

Accidente en donde se incluyen datos de los costos como su nombre lo indica.
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Tabla XIV. Formulario de investigacion de accidentes

FORMULARIO DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES
INSTRUCCIONES: Marque con una X en la casilla que responda a la pregunta realizada, o responda la pregunta en el
espacio proporcionado, segln sea el caso.
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
Nombre de la empresa:

Area laboral a la que pertenece: Produccion.

Area de quesos: Area de leche en carton:
Area de cremas: Area de leche en bolsa:
Area de leche en bolsa: Area de empaque de yogurt:

DATOS GENERALES DEL EMPLEADO:
Nombre completo:

Puesto que desempenia:

Edad: Sexo: Masculino Femenino
Ndmero de seguro social:
ASPECTOS RELACIONADOS CON EL TRABAJO Y ACCIDENTE

Fecha del accidente:

Causa que produjo el accidente:

Lugar de ocurrencia del accidente:

Magquinaria utilizada por el empleado al momento de sufrir el accidente:

Parte del cuerpo donde sufrié el accidente:

Descripcion del accidente:

Lesiones sufridas por el empleado:

Dafios causados a la maquinaria utilizada:

Recomendaciones para evitar que vuelva a suceder el accidente:

Horario en que ocurrié el accidente:

Ordinario: Extraordinario:

Se suspendié al empleado:

Nidmero de dias que el empleado estuvo ausente como consecuencia del accidente

sufrido:

Muri6 el empleado:

Fecha del fallecimiento:
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Tabla XXV. Registro de costos del accidente

HOJA DE REGISTRO DE COSTOS DEL ACCIDENTE

Monto aproximado del accidente (Q.)

Dafio al equipo y herramientas:

Materia prima desperdiciada:

Pago de salario por ausencia del trabajador:

Otros:

Total: Q.

DATOS PARA CALCULOS ESTADISTICOS:

Numeros de horas extraordinarias trabajadas durante el mes por el personal de la
empresa:

Fecha del informe:

Responsable:

Puesto:

= Limpieza

En cuanto a la evaluacion de orden y limpieza dentro de las estaciones de
trabajo se detecto la necesidad de elaborar el siguiente formato dentro del cual
el supervisor deberéa reportar el mantenimiento del orden y limpieza dentro de
las estaciones y el cumplimiento de las normas establecidas dentro del manual

de seguridad e higiene industrial. (Ver tabla XXVI)
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Tabla XXVI.

Control de limpieza

Se recogieron | Se lavo y | EI drenaje se | Las mangueras | Las

. los materiales | desinfecté las | encuentra libre | se encuentran | herramientas

Area de desecho paredes y pisos | de desechos. recogidas se encuentran
en su lugar.

Quesos

Crema

Empaque

Leche

Yogurt

Se elaboro también el formato para realizar el control de la limpieza dentro

de los servicios sanitarios, asi como el abastecimiento de papel sanitario, jabén,

toallas de papel y botes de basura.

dos veces diarias y reportar a

existieran anomalias. (Ver tabla XXVII)

Tabla XXVII. Control de limpieza de sanitarios

El instructor debera realizar este control

la jefatura de produccion inmediatamente si

FECHA

HORA

No.
SANITARIO

LIMPIEZA

OLOR

AGUA

JABON

TOALLAS
DE PAPEL/
PAPEL

BOTES DE
BASURA
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La tabla XXVIII es corresponde a un formato para iniciar el control
estadistico dentro de la planta, y cada columna se explica detalladamente en el
siguiente parrafo.

La primera columna corresponde al mes en que es iniciado el registro, en
la segunda columna se coloca el nimero de personas que laboraron durante
ese mes, la tercera corresponde al numero de horas laboradas durante el mes,
la cuarta columna corresponde al area donde ocurrié el accidente, en la
siguientes dos columnas se colocan la sumatoria acumulada del numero de
personas que laboraron durante el mes y la sumatoria acumulada del niamero
de horas laboradas respectivamente, las columnas correspondientes a la tasa
de incidencia y severidad se utilizaran las férmulas anteriormente descritas y la

formula del indice de frecuencia.

Tabla XXVIII. Accidentabilidad de la planta de produccion

Horas Horas
Mes | Planilla | trabajadas | Accidentes | Area | trabajadas Accidentes Tasade Tasade
mes de trabajo acumuladas | acumulados | severidad | incidencia
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
Total de Total de Total de
horas accidentes horas
trabajadas | de trabajo acumuladas
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4.5.2 Reglamento interno

El presente reglamento tiene por objeto fijar las normas en materia de
seguridad e higiene, a las cuales deben remitirse a todos los miembros de
PROLACSA, la cual estara obligada a mantener al dia el reglamento interno y
los trabajadores, a cumplir con las exigencias que dicho reglamento les
imponga. Los reglamentos deberan consultar la aplicacion de multas a los
trabajadores que no utilicen los elementos de proteccion personal que se les
haya proporcionado o que no cumplan con las obligaciones que les impongan
las normas, reglamentaciones o instrucciones sobre higiene y seguridad en el

trabajo.

El éxito del programa de seguridad requiere la consiente participacion de
todos los miembros de PROLACSA. Por consiguiente, se espera que cada uno,
coopere activa y permanentemente en la prevencion de accidentes y
enfermedades profesionales, mediante el cumplimiento de las normas

correspondientes.

PROLACSA estd obligada a establecer y mantener actualizado un
reglamento interno de seguridad e higiene cuyo cumplimiento sera obligatorio
para todos sus trabajadores. Este reglamento deberd cumplir segun
corresponda con lo establecido en los articulos 197 al 205 del Cédigo del

Trabajo los cuales regulan lo referente a seguridad e higiene industrial.

PROLACSA debera entregar gratuitamente un ejemplar de su reglamento
de seguridad e higiene en el trabajo, a cada trabajador y mantener en un lugar
visible un ejemplar para conocimiento de todo su personal, el reglamento esta

contenido en la siguiente tabla. (Ver tabla XXIX)
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Tabla XXIX. Reglamento interno de la planta de operaciéon de PROLACSA

a. Disposiciones generales

El objeto del presente reglamento es regular las condiciones en cuanto a seguridad e higiene dentro de la
planta de produccion de PROLACSA con el fin de proteger la vida, salud e integridad de quienes en ella
laboran.

Todo operario que ingrese a la planta de operacién de PROLACSA deberd recibir instrucciones basicas
acerca de los riesgos inherentes a sus labores, de las medidas preventivas y de los métodos de trabajo
correcto, la que debera ser proporcionada por el jefe de produccion o el encargado de seguridad industrial.
Los elementos de proteccion personal que deben usar los operarios seran proporcionados de acuerdo con
las labores y las condiciones en que estas se desarrollan, asi como se establece mas adelante en
vestuario y elementos de proteccion personal.

El jefe de la unidad de seguridad industrial deberan proveer los equipos de proteccién necesarios a su
cargo y controlar continuamente su uso.

Todo accidente del trabajo debe ser, materia de una investigacion por parte del jefe de produccién o del
jefe de la unidad de seguridad industrial, quien la realizara de inmediato, teniendo siempre presente, en
todo caso, la atencién del accidentado tiene prioridad sobre cualquier otro asunto. El departamento de
produccién o en su defecto el jefe de la unidad de seguridad e higiene industrial asesorara la investigacion
de los accidentes que se produzcan. En lo posible, al producirse un accidente se dejaran las condiciones
tal como se encontraban en el momento de ocurrir el hecho, hasta que se efectle la investigacion por el
jefe de produccion o en su defecto la unidad de seguridad e higiene industrial.

Los antecedentes recogidos en la investigacion del accidente, deberan ser registrados en el formulario de
investigacion de accidentes. Una vez completada la totalidad de los datos alli exigidos, se remitir4 dicho
formulario al jefe de produccion quien debera hacer llegar una copia al jefe de la unidad de seguridad e
higiene industrial.

La investigacion y entrega del formulario, en lo posible, deberé realizarse en la misma jornada de trabajo
en que ocurrid el accidente. Todos los operarios deberan conocer y cumplir con el presente reglamento
interno.

Los operarios de la planta de produccién de PROLACSA deberan usar y cuidar en forma correcta los
elementos de proteccion personal, aparatos y dispositivos destinados contra riesgos y estaran obligados a
dar aviso en forma inmediata a su respectivo jefe y éste, al encargado de la unidad de seguridad, para la
pronta reposicion del elemento y para la investigacion del hecho si procede.

Los supervisores seran los encargados de controlar que los operarios hagan uso de los elementos de
proteccién adecuados a la tarea y velar por el buen estado de todos los elementos de trabajo que se usan
en las distintas labores de PROLACSA (maquinas, herramientas, etc.).

El operario debera dar un buen uso y trato a los equipos y herramientas que le sean suministradas para
desarrollar su labor a fin de evitar accidentes causados por elementos defectuosos y debera informar
oportunamente deterioros o defectos que detecte en ellos. Seréa responsabilidad del jefe de produccion el
mantener los equipos y herramientas en buen estado, por medio de inspecciones y reparaciones
oportunas y preventivas. Todo operario deberd eliminar cualquier condicion de riesgo que esté en
condiciones de remediar. Si no le es posible eliminarlas, informara de inmediato a su jefe 0 en su defecto
al encargado de la unidad de seguridad, procurando sugerir formas de correccion.

En caso de accidentes en el trayecto de ida o regreso entre el lugar de trabajo y su casa, el operario
debera avisar por cualquier medio a PROLACSA a la brevedad posible, debiendo entregar toda la
informacion pertinente para la investigacion respectiva.

b. Obligaciones de los patronos

El patrono debe adoptar y poner en practica en PROLACSA, las medidas adecuadas de seguridad e

higiene industrial para proteger la vida, la salud y la integridad de los operarios dentro de los siguientes

aspectos:

e Operaciones y procesos de trabajo.

e  Suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion personal.

e  Edificio, instalaciones y condiciones ambientales.

e Colocacion y mantenimiento de resguardos y protecciones de maquinas y de todo tipo de
instalaciones.
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Se deberd mantener en buen estado de conservacion y uso, la maquinaria, e instalaciones, asi como
también se debe promover la capacitacion del personal en cuestiones de seguridad e higiene industrial.
Se debera someter a los trabajadores a exdmenes médicos para constatar su estado de salud y aptitud
para el trabajo antes de ser aceptados, y una vez aceptados deberan someterse a los examenes médicos
gue sean necesarios de acuerdo con las funciones y las condiciones de trabajo que les correspondera.

c. Obligaciones de los empleados

Todo empleado estara obligado a cumplir con las normas sobre seguridad e higiene industrial, asi como a
cumplir con las recomendaciones que se le den en lo relacionado con el uso y conservacion del equipo de
proteccién personal.

Todo empleado debera prestar amplia colaboracion al encargado de seguridad e higiene industrial y a toda
persona designada para investigar accidentes, entregando la informacién precisa de cémo ocurrio el hecho
y haciendo, en lo posible, sugerencias para prevenir futuros accidentes similares.

d. Condiciones generales de la planta de operacion y el ambiente de trabajo

El edificio debe llenar los requisitos de construccion y acondicionamiento asi como los requisitos de
seguridad e higiene industrial.

El piso de la planta debe mantenerse limpio y no resbaladizo, debe procurarse que toda la superficie de
trabajo de las diferentes areas estén al mismo nivel; de no ser asi se deben sustituir por rampas de
pendiente no mayor de 15°.

El piso debera ser de concreto sdlido, lisos impermeables y suficientemente resistentes, que no presenten
huecos. En aquellos casos que posean desagle, éstos deberan tener 6 pulgadas de didmetro, estar
protegidos con rejillas sanitarias y presentar buen estado de limpieza.

Las paredes estaran construidas con material liso y pintadas con base plastica, deberan poseer colores
claros y preferiblemente blancos, que permitan la facil deteccién de suciedad y mantenerlas en
permanente estado de limpieza.

Los techos seran de material resistente a la intemperie con cielo raso, sin filtraciones y se mantendran en
completo estado de limpieza.

Las puertas y ventanas serdn construidas de tan forma que impidan la acumulacion de suciedad, y
aquellas que permanezcan abiertas deberan tener protecciéon (malla milimétrica) contra insectos.

La altura del edificio tendra una altura minima de 3.5 m desde el piso hasta el techo.

Los establecimientos deberan contar con iluminacion natural y/o artificial que garantice la realizacion de las
labores y no comprometa la higiene de los alimentos. Las luces artificiales deberan ser tubos
fluorescentes, las que se encuentren sobre la zona de manipulacion en cualquiera de las fases de
produccién, deben estar protegidas contra roturas.

Se debe dotar al establecimiento de una ventilacion adecuada que evite el calor excesivo, la condensacion
de vapor y la acumulacion de polvo. Las corrientes de aire no deben ir nunca de una zona sucia a una
limpia.

El establecimiento debe contar con un area de vestidores, éstos estaran separados de las areas de
proceso. Los vestidores deberan contar con un casillero por cada persona para guardar ropa, objetos e
implementos de higiene; dentro de los cuales no se permitird almacenar alimentos, bebidas, muestras o
restos de productos o ropa sucia.

e. Responsabilidades

El unidad de seguridad e higiene industrial se compromete a instruir a su personal de produccion sobre la
sefializacion y medidas preventivas que se aplican en la planta de produccion.

Los jefes, supervisores y el unidad de seguridad e higiene industrial estan facultados para inspeccionar las
instalaciones, equipos y maquinaria, con el objeto de verificar el estado de seguridad de los trabajos, la
aplicacion del programa de seguridad e higiene industrial, asi como las condiciones de trabajo y cualquier
materia relacionada con los trabajos realizados.

Cada vez, que los supervisores detecten actos y/o condiciones inseguras que signifiquen un peligro
inmediato e inminente a la integridad fisica de los trabajadores u otras personas, la seguridad del operario
o cuando no se cumpla con la legislacion vigente, sera causal suficiente para que se paralice la labor o
tarea, hasta que se adopten las medidas indicadas.

Las observaciones que surjan de las inspecciones de la unidad de seguridad industrial las cuales
guedaran registradas en un informe.
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f. Prevencion de riesgos

Disefiar un plan de contingencia, y estar aprobado por el unidad de seguridad e higiene industrial y por la
Direccion General de PROLACSA.

Disponer de todas las sefales y letreros necesarios para advertir peligros, rutas de escape, ubicacion de
implementos de proteccidon y contra siniestros y otros de similar naturaleza. Tener habilitadas las
instalaciones sanitarias, de higiene y de seguridad.

El supervisor a cargo de un trabajador, recién contratado, debera verificar previamente la competencia
técnica que éste tiene para el trabajo asignado, debiendo instruirlo sobre los riesgos del trabajo y de la
manera de realizarlo en forma segura.

PROLACSA debera velar que sus trabajadores mantengan en buen estado de conservacion y
funcionamiento las maquinarias, herramientas, muebles y demas elementos de trabajo que tenga a su
disposicién. Deberan asimismo preocuparse de mantener limpias sus herramientas, maquinarias, oficinas
u otro lugar de trabajo asi como de las salas de bafio y en la conservacion de los artefactos sanitarios.
Todo trabajador deberd dar aviso a su jefe respectivo de las anormalidades que observe en las
instalaciones, equipos, maquinarias y herramientas. Dicho aviso debera darse de inmediato, en el evento
que la anormalidad sea manifiesta u ocasione un riesgo de accidente. No intervenir personalmente en su
recuperacién o amago, Si no cuenta con las competencias y autorizaciones del caso.

En la planta de produccion de PROLACSA se debera disponer de pasillos de transito expeditos para
facilitar la circulacién segura de los trabajadores y, de ser necesario, la evacuacioén rapida y sin riesgos.
Cada vez que se efectle el mantenimiento o reparacion de maquinarias o equipos, debera verificarse que
los dispositivos de seguridad cumplan con su funcién antes de la puesta en servicio.

Las protecciones de seguridad que se coloquen para cubrir, encerrar, proteger o separar lugares o puntos
peligrosos, deberan ser disefiadas y construidas de tal manera que impidan el acceso hasta la zona
peligrosa de cualquier parte del cuerpo humano. En lo posible deberan estar pintados de acuerdo a las
normas nacionales de seguridad sobre colores.

Las materias primas o materiales de empaque no deberdn almacenarse en los pasillos de transito, éstos
deben apilarse en lugares previamente establecidos que no constituyan riesgo de accidente ni de incendio,
ni su movimiento sin autorizacién del encargado de proceso.

Deberé disponerse de lugares seguros, aislados y controlados para el almacenamiento de combustibles,
gases comprimidos y otros elementos que por su naturaleza constituyan un peligro. Dichos lugares
deberan contar con extintores de fuego reglamentarios, y sefiales preventivas, en particular de requerirse
el uso de mascarillas.

Los lugares de trabajo deberan contar con iluminacioén natural o artificial adecuada. Esta ultima deberéa ser
de intensidad y nivel suficiente. Cuando la actividad lo requiera, serd permanente su encendido.

En la planta de operacion de PROLACSA se debera disponer de un botiquin de primeros auxilios,
debiendo contener los elementos y materiales indispensables para proporcionar los primeros auxilios en
caso de necesidad. (Ver anexo 1)

g. Prohibiciones

Los operarios no deberan operar o intervenir instalaciones, maquinarias o equipo cuyo uso desconozca o
para lo cual no cuente con autorizacion.

Los operarios no deberan desatender las normas o instrucciones de ejecucion o de seguridad e higiene
impartidas.

Est& prohibido a todo el personal no autorizado retirar o dejar inoperante equipos, elementos o dispositivos
de seguridad e higiene instalados por PROLACSA y destruir o deteriorar materiales de propaganda visual
o de otro tipo destinado a la prevencion de accidentes.

Se prohibe a todo el personal portar en los recintos de PROLACSA armas de fuego u otros elementos que
puedan poner en peligro las instalaciones o las personas, la Unica excepcion es el personal de seguridad.
Esta prohibido a todo el personal introducir bebidas alcohélicas sin autorizacion y trabajar o permanecer en
sus recintos en estado de embriaguez o bajo el efecto del alcohol o drogas.

Encender o mantener en funcionamiento maquinaria o herramienta que no esté debidamente protegida y
en los puntos de operacion.

Hacer bromas o juegos que pongan en peligro la vida, salud o integridad corporal propia o de los demas.
h. Sanciones

Cualquier trasgresion a las disposiciones anteriores o accidente sera considerada falta de trabajo, por lo
que corresponde sancionarlas de acuerdo a las condiciones establecidas por la gerencia general en el
contrato respectivo.
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4.5.3 Personal

El personal debe haber pasado por un reconocimiento médico antes de
desempeiar esta funcion. Asi mismo, debera efectuarse un reconocimiento
médico cada vez que se considere necesario por razones clinicas vy
epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia del trabajo motivada
por una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminacion de los alimentos que se manipulen. La direccién de la empresa
tomara las medidas correspondientes para que al personal se le practique un

reconocimiento médico, por lo menos una vez al afio.

En cuanto a la educaciéon y capacitacion del personal todas las personas
qgue han de laborar para PROLACSA deben tener formacion en materia de
educacion sanitaria, especialmente en cuanto a précticas higiénicas en la
manipulacion de alimentos. Igualmente deben estar capacitados para llevar a
cabo las tareas que se les asignen, con el fin de que sepan adoptar las

precauciones necesarias para evitar la contaminacion de los productos.

PROLACSA debera tener un plan de capacitacion continuo y permanente
para el personal desde el momento de su contratacién y luego ser reforzado
mediante charlas, cursos u otros medios efectivos de actualizacién. Esta
capacitacion estara bajo la responsabilidad de la empresa y podra ser
efectuada por ésta, por personas naturales o juridicas contratadas y por las
autoridades.

Para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, se han de

colocar en sitios estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad de

su observancia durante la manipulacion de los productos.
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4.5.4 Comité de seguridad

El comité de seguridad es el organismo encargado de vigilar las
condiciones y el medio ambiente de trabajo, asistir y asesorar al empleador y
los trabajadores en la ejecucién del programa de prevencion de accidentes y
enfermedades profesionales.

La integracion del comité se hard en forma paritaria, es decir con niumero
igual de representantes de los patronos y obreros, y con los mismos derechos.
Dado el numero de empleados de la planta de produccion de PROLACSA, el
comité ha de estar formado por dos operarios y dos empleadores como namero
minimo de miembros, como se puede observar en la siguiente tabla. (Ver tabla
XXX)

Tabla XXX. Funciones del comité de seguridad

a. Las reuniones.
El comité se reunira en forma ordinaria, una vez al mes, pero podra hacerlo en forma extraordinaria previa
peticion de algun representante, tales reuniones se haran durante el tiempo de trabajo. Todos los acuerdos
del comité se adoptaran por consenso. Por otra parte se indica que a PROLACSA le corresponde otorgar
las facilidades necesarias para el correcto funcionamiento del comité.

b. Funciones del comité y sus miembros
Se han de establecer las funciones de los miembros del comité, del coordinador, del secretario, de los
vocales y del encargado de seguridad e higiene industrial, asi como también las funciones en conjunto del
comité.
Entre las funciones del comité como tal se resalta el colaborar, asesorar y asistir en el desarrollo de
estudios y la realizacién de campafias de seguridad e higiene industrial, recomendar la adopcion de
medidas para mejorar las condiciones de seguridad e higiene industrial, y elaborar su reglamento interno.
Al referirse a las funciones de los miembros del Comité', se destacan el vigilar las condiciones y medio
ambiente de trabajo, asi como el cumplimiento de las normas, y presentar informes de las condiciones de
seguridad e higiene industrial al comité.
Entre las funciones del coordinador resaltan el informar a las partes interesadas el resultado de las
reuniones de trabajo, convocar a reuniones ordinarias y extraordinarias, y elaborar la agenda del dia.
Las funciones del secretario, por otro lado, son llevar el control de asistencia y preparar un acta de cada
sesidn y mantenerlas vigentes, y suplir la ausencia del coordinador, entre otras. Mientras que los vocales
tienen como principal funcién el ejecutar todas aquellas actividades que les asigne el Comité.
Finalmente, el encargado de seguridad e higiene industrial se encarga de asesorar al Comité, recopilar

informacion y emitir opiniones en asuntos que le sean consultados.

Fuente: www.upct.es/urrhh/ssl/funciones%20ssll.pdf
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4.5.5 Brigadas de seguridad

Los principales propésitos de las brigadas de seguridad de la planta de
produccion de PROLACSA son:

» Ser la primera fuerza de accion con que cuenta la planta de
produccion para enfrentarse a los efectos de los desastres
internos, antes de que llegue el auxilio especializado del exterior.
La brigada sera especialmente util como primera instancia en el
combate de incendios, alarma de bomba, inundaciones,
evacuacion de la planta, falta de energia eléctrica y agua potable.

= Colaborar con el departamento de seguridad para la inspeccion de
riesgos en el edificio, y sugerir correcciones a las deficiencias
observadas.

= Colaborar con el departamento de seguridad en los programas de
prevencion de riesgos, concienciar y orientar a todo el personal de
la planta de produccién en los aspectos de seguridad.

= Colaborar en la elaboraciébn y evaluacion de simulacros

periodicos.

Los integrantes de las brigadas de seguridad de la planta de operacion de
PROLACSA, deberan recibir un entrenamiento y capacitaciéon especial en la
prevencion de riesgos y en el combate de los mismos. Aunque deberan
establecerse programas para capacitar y orientar a todo el personal del
departamento de produccion, el entrenamiento de las brigadas de seguridad
deberd ser mas intenso y especializado. Todo el entrenamiento debera
efectuarse en forma tedrica y practica, programandose ademas simulacros

periodicos.
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Debera centrarse la atencion en el entrenamiento de las brigadas de
seguridad en los siguientes aspectos:

e Uso y mantenimiento del equipo de deteccion y combate de incendios.

e Procedimientos de operacion en caso de sismos.

e Procedimientos de operacion en caso de inundacion en la planta.

e Procedimientos para la evacuacion de operarios y visitantes.

Los miembros de la brigada de seguridad deberan actuar ante sus
companferos de trabajo como monitores en la prevencion de desastres en el
trabajo diario, en la siguiente tabla se presentan los tipos de brigadas de
seguridad. (Ver tabla XXXI)

Tabla XXXI. Tipos de brigadas de seguridad

Brigada contra incendios

Comunicar de manera inmediata al jefe de brigada de la ocurrencia de un incendio.

Actuar de inmediato haciendo uso de los equipos contra incendio (extintores portatiles).

Activar e instruir la activacién de las alarmas contra incendio colocadas en lugares estratégicos de las instalaciones.
Recibida la alarma, el personal de la citada brigada se constituira con urgencia en el nivel siniestrado.

Arribando al nivel del fuego se evaluara la situacion.

Adoptara las medidas de ataque que considere conveniente para combatir el incendio.

Se tomaran los recaudos sobre la utilizacion de los equipos de proteccion personal para los integrantes que realicen las
tareas de extincion.

Al arribo de los bomberos informara las medidas adoptadas y las tareas que se estan realizando, entregando el mando
a los mismos y ofreciendo la colaboracion de ser necesario.

Brigada de primeros auxilios

Conocer la ubicacion de los botiquines en la instalacion y estar pendiente del buen abastecimiento con medicamento de
los mismos.

Brindar los primeros auxilios a los heridos leves en las zonas seguras.

Evacuar a los heridos de gravedad a los establecimientos de salud mas cercanos a las instalaciones.

Estar suficientemente capacitados y entrenados para afrontar las emergencias.

Brigada de evacuacion

Comunicar de manera inmediata al jefe de brigada del inicio del proceso de evacuacion.

Reconocer las zonas seguras, zonas de riesgo y las rutas de evacuacion de las instalaciones a la perfeccion.
Abrir las puertas de evacuacion del local de inmediatamente si ésta se encuentra cerrada.

Dirigir al personal y visitantes en la evacuacion de las instalaciones.

Verificar que todo el personal y visitantes hayan evacuado las instalaciones.

Conocer la ubicacién de los tableros eléctricos, llaves de suministro de agua y tanques de combustibles.
Estar suficientemente capacitados y entrenados para afrontar las emergencias.

Fuente:www.cisred.com/pe/portada/nacional/2041_1php

135




4.5.6 Plan de contingencia

La elaboracion de un plan de contingencia es una presentacion para
tomar acciones especificas cuando surjan problemas o una condicién que no
este considerada en el proceso de planeacion y ejecucion normal de las labores
diarias.

El plan de contingencia debe contemplar tres tipos de acciones, las
cuales son prevencion, deteccion y recuperaciéon. En cuanto a la prevencion se
refiere al conjunto de acciones que el departamento de seguridad e higiene

debe evaluar constantemente con el fin de prevenir cualquier contingencia.

La deteccion ser refiere a contener el dafio en el momento, asi como
limitarlo tanto como sea posible y por ultimo la recuperacién abarca el
mantenimiento de partes criticas entre la pérdida de los recursos, asi como de

Su recuperacion.

La unidad de seguridad e higiene industrial debera solicitar los siguientes
planos al departamento de mantenimiento y mantendra actualizado el plano de
seguridad e higiene industrial que ha sido elaborado en este manual y se
detallard en el inciso de rutas de evacuacion; dichos planos son importantes

para cualquier plan de contingencia.

» Plano de la planta: en él se localizara la planta y se especificara las
distribuciones de areas. (ver figura 35)

*» Plano de Instalacién hidraulica: con él se conocen la toma de agua, la
distribucion de tuberias, los desagues, etc. (ver figura 36)

» Plano de instalacién sanitaria: en él se establece el paso de drenaje.

(ver figura 37)
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» Plano de teléfono: especifica donde se encuentran las lineas
telefénicas. (ver figura 38)

= Plano de energia eléctrica: especifica la distribucion de la corriente
eléctrica. (ver figura 39)

» Planos de seguridad: en él se indican las salidas de emergencia, asi
como la colocacién de mangueras y extintores, timbres, alarmas, etc.

(ver figuras 40y 41)
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Figura 35. Distribucién de areas dentro de la planta de operaciéon
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Figura 36. Plano de instalacion hidraulica
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Figura 37.

Plano de instalacién sanitaria
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Figura 38. Plano de instalacion telefénica
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Figura 39. Plano de instalacion eléctrica
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Figura 49. Plano de instalacion contra incendios
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Figura 41. Plano de alarmas manuales
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a. Plan de contingencia contra incendios

El plan de contingencia contra incendios incluye medidas preventivas las

cuales se detallan en la siguiente tabla. (Ver tabla XXXII)

Tabla XXXII. Plan de contingencia contra incendios

= Verificar que los extintores estén llenos y que la ubicacion de cada uno de ellos sea
segun los materiales de combustion que puedan afectar a las instalaciones.

= Solicitar al departamento de bomberos que verifiquen las instalaciones de la planta
de produccion.

= Crear rutas de salida en caso de emergencia.

= Realizar simulacros dos veces por afio para verificar que cada persona conozca sus
responsabilidades.

= Instalar detectores de humo en las areas de queso procesado, y yogurt las cuales
son las areas de riesgo dentro de la planta.

= Evitar conectar multiples dispositivos en el mismo tomacorriente o en la misma
linea de alimentacion de electricidad.

= Instalar fusibles en las tomas eléctricas.

= Evitar sobrecargar los cables con extensiones o equipos de alto consumo.

= Solicitar al departamento de mantenimiento el cambiar los cables eléctricos siempre
que este perforados o con peladuras.

Las medidas correctivas contra incendios son las siguientes
= Verificar que no hayan heridos.

= Hacer un inventario de los equipos afectados.
= De ser necesario reubicar las instalaciones.

Fuente: www.monografias.com/trabajosl14/saludocupacional/saludocupacional.shtml

b. Plan de contingencia contra inundaciones

El plan de contingencia contra inundaciones, se detalla en la siguiente
tabla. (Ver tabla XXXIII)
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Tabla XXXIII'. Plan de contingencia contra inundaciones

Las medidas preventivas contra inundaciones son las siguientes:

Inspeccionar periédicamente el correcto funcionamiento del sistema de
drenaje.

Revisar los desaglies de las instalaciones antes de la temporada de
invierno y darles mantenimiento en verano.

No botar basura a los desagies para evitar que esta se atore en ellos
impidiendo el paso del agua.

Se debe de proveer un cuidado especial a la humedad producida por
los aires acondicionados con revisiones periddicas.

Las medidas correctivas contra inundaciones son las siguientes:

En caso de presentarse la inundacién traslade todo lo que pueda a un
lugar mas elevado o a otras instalaciones fuera del perimetro de la
inundacion.

Elaborar un listado de los equipos afectados.

Para cualquiera de los casos de sismo, inundacion o incendio se debe
de brindar charlas de evacuacion, primeros auxilios y rescate de ser
necesario para personal nuevo y ya existente.

Fuente: www.monografias.com/trabajosl14/saludocupacional/saludocupacional.shtml

c. Plan de contingencia contra sismos

El encargado de la unidad de seguridad e higiene industrial debera de

coordinarse con el gerente de recursos humanos de la empresa, gerente de

mantenimiento y personal de auxilio del Cuerpo de Bomberos o Cruz Roja de la

localidad. Se debe asignar de preferencia a empleados con cualidades de

liderazgo dentro de cada departamento para dirigir las evacuaciones de los

edificios en caso de sismo o de incendio y para planificar la proteccién o

traslado de equipo indispensable para el trabajo en el caso de cualquier

siniestro.

El plan de contingencia contra sismos se detalla en la tabla que a

continuacion se presenta. (Ver tabla XXX 1V)
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Tabla XXXIV . Plan de contingencia contra sismos

Las medidas preventivas contra sismos son las siguientes:

Verificar en conjunto con el departamento de mantenimiento la construccion
periddicamente.

Mantener en buen estado las instalaciones de gas, agua, y electricidad y reportar al
departamento de mantenimiento cualquier desperfecto.

Junto con el comité de seguridad actualizar el plan para enfrentar los efectos de un
sismo, esto requiere de organizar y ejecutar simulacros.

Verificar periddicamente el techo y las lamparas.

Identificar los lugares mas seguros de la planta y las salidas principales. Verificar que
las salidas y pasillos estén libres de obstaculos.

Las medidas durante el sismo son las siguientes:

Conservar la calma, no permitir que el panico se apodere de la situacion. Tranquilizar a
las personas que estén alrededor.

Dirigir a los operarios a los lugares seguros previamente identificados, cubrirse la
cabeza con ambas manos colocandola junto a las rodillas.

No prender fésforos.

Alejarse de los objetos que puedan caer, deslizarse o quebrarse.

No se apresurarse a salir, el sismo dura unos segundos y es posible que termine antes
de que la mayoria de los trabajadores lo haya logrado.

Las medidas correctivas contra sismos son las siguientes:

Verificar si hay lesionados, incendios, o fuga de cualquier tipo, de ser asi, llame a los
servicios de auxilio.

Usar el teléfono solo para llamadas de emergencia.

Si es necesario evacuar el inmueble, hacerlo con calma, cuidado y orden, siga las
instrucciones de las autoridades.

No encender cerillos (fésforos), ni utilizar aparatos eléctricos hasta asegurarse que no
hay fugas de gas.

El unidad de seguridad e higiene industrial y el departamento de mantenimiento
deberan efectuar con cuidado una revision completa de la planta, maquinaria y
mobiliario. No hacer uso de ella si presenta dafos graves.

Limpiar los liquidos derramados o escombros que ofrezcan peligro.

Estar preparados para futuros sismos, llamados replicas. Generalmente son mas
débiles, pero pueden ocasionar dafios adicionales.

Aléjese de las éareas dafadas y evitar circular por donde existan deterioros
considerables.

En caso de quedar atrapado, conservar la calma y energias; tratar de comunicarse al
exterior golpeando con algun objeto.

Fuente: www.monografias.com/trabajosl14/saludocupacional/saludocupacional.shtml
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d. Simulacros

La forma de capacitar al empleado en cuanto a poner en practica
cualquiera de los planes de contingencia es la realizacion de simulacros los

cuales son parte del plan de contingencia.

Un simulacro es la representacibn y ejecucion de respuestas de
proteccion, realizado por el unidad de seguridad e higiene industrial, ante la
presencia de una situacion de emergencia ficticia. En él se simulan diferentes
escenarios, lo mas cercano a la realidad, con el fin de probar y preparar una
respuesta eficaz ante posibles situaciones reales de desastre llevarlos a cabo.

Al disefiar un simulacro, los responsables deben seguir las siguientes

reglas:

» Debe responder a los propdsitos establecidos en el plan de contingencia.

» Debe ser ejecutable por medio de técnicas conocidas, personal
entrenado y equipado dentro de un plazo aceptable.

= No poner en riesgo a la comunidad y los grupos de respuesta que
intervienen en él.

» Realizado en circunstancias lo mas cercano a la realidad.

= Observar el debido control y ejercicio de las variables en el simulacro, a
fin de no perturbar las actividades normales de la comunidad

circundante.

En la siguiente tabla se presenta una guia para la realizacion de un
simulacro. (Ver tabla XXXV)
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Tabla XXXV. Guia para la realizacién de un simulacro

El procedimiento de evacuacién de ser un procedimiento ordenado que incluya los
siguientes pasos:

= Activar el sistema de alarma de emergencia.

= Al escuchar el sonido de alarma, todo el personal debera evacuar las areas ocupadas,
solicitandoles que en forma ordenada y aprisa (sin correr) que abandonen las
instalaciones por las rutas de evacuacion. En caso de tener equipo eléctrico a su cargo
apagarlo, y dirigirse a los puntos de reunion.

= Verificar que ninguna persona haya quedado en el inmueble o instalacion excepto
personal integrante de brigadas seguridad.

= Conducir a visitantes y proveedores, evacuen las areas de trabajo hacia las areas de
proteccidn junto con las personas que los estan atendiendo.

= Durante el simulacro se tendra vigilancia para evaluar en cada area el desempefio de
las personas (tomar tiempos de respuesta, actitudes de las gentes, acciones a
modificar que salieron mal, etc.)

= El coordinador del simulacro informara que el simulacro tendra una duracién de no mas
de 3 minutos que deberd ser mejorada hasta obtener el menor tiempo y que sea
segura la evacuacion.

Cuando se anuncie el retorno a las areas de trabajo se debe verificar:

= El retorno del personal en forma disciplinada.

= Verificar si existe personal ausente, investigando donde se encuentran.

= Eltiempo requerido para la evacuacién no debe ser mayor a tres minutos.

= El resultado del simulacro de evacuacién debe darse a conocer, con el fin de que el
personal conozca cuales son los puntos a mejorar, y como, y quien debe participar en
su solucién y cuando.

Fuente: www.monografias.com/trabajosl14/saludocupacional/saludocupacional.shtml
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4.6 Seguridad

Las propuestas en cuanto a seguridad se desglosan en los siguientes
aspectos: edificio, maquinaria y equipo, sefalizacion, equipo de proteccion

personal, accidentes, y riesgos.

4.6.1 Edificios

El edificio de la planta de operaciones de PROLACSA se encuentra en
buenas condiciones y las propuestas de sus componentes que son: techos,
pisos, pintura y paredes se detallaran cada una a continuacion.

4.6.1.1 Techos

En cuanto a los techos de la planta de operacion de PROLACSA se
propone la colocacion de lamina termo acustica, de tipo CINDURIB, ya que éste
tipo de ldmina soporta altas temperaturas sin deformarse, garantizando asi una
mayor vida Util, provee ambientes mas frescos y proporciona mayor resistencia
a la corrosion por niebla salina la cual es frecuente dentro de la produccion de

productos lacteos especialmente dentro del area de elaboracién de queso.

4.6.1.2 Pisos

Los pisos de la planta de operaciéon de PROLACSA como se describieron
en el capitulo anterior se encuentran en buen estado, sin grietas y no se tienen

propuestas al respecto.
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4.6.1.3 Pintura

El color de pintura que se elija para proteger una superficie, es muy
importante que sea lavable y de color claro para poder reflejar facilmente la
suciedad, y la pintura debera de ser preferiblemente pintura plastica la cual es
una pintura al agua que tiene como aglutinante resinas plasticas o acrilicas y

como pigmento cualquier tipo de pigmento que resista la alcalinidad.

El aspecto varia de mate a gran brillo, posee buena adherencia,
resistencia al lavado y al frote debida a su contenido de resinas. Se seca
rapidamente, aunque se retrasa en tiempo humedo. Es perjudicado por las

bajas temperaturas (temperatura minima entre 5y 10 °C).

Sobre el hormigbén se recomienda utilizar resinas acrilicas, este tipo de
pintura se presenta en una gran gama de colores. Se utiliza en interior y exterior
sobre yeso, cementos y derivados. Si se utiliza sobre madera o metal se debe

dar previamente una imprimacion.

46.1.4 Paredes

Se propone un revestimiento plastico alisado, para todas las paredes del
area de produccibn ya que éstas deben construirse y/o revestirse con
materiales impermeables, no toxicos, inabsorbentes, lavables y de color claro.
No deben tener grietas, y hasta una altura minima de dos metros deben ser

lisas y faciles de limpiar y desinfectar.

Los angulos entre las paredes y los pisos deben ser redondeados, y los
angulos que forman las paredes entre si, las paredes y los pisos y las paredes
con los techos deben ser estar sellados para facilitar la limpieza y evitar el

ingreso y anidamiento de plagas.
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4.6.2. Maquinariay equipo

La maquinaria y equipo cuentan con medidas de seguridad y para reforzar la

seguridad se propone la sefalizacion que se detalla en la siguiente tabla. (Ver

tabla XXXVI)

Tabla XXXVI. Tipo de sefalizacion propuesta para la maquinaria

MAQUINA RIESGO TIPO DE SENALIZACION
Empacadora de queso Quemaduras No distraiga al operador
procesado

Picadora Corte No distraiga al operador
Empacadora de yogurt Quemadura No tire la basura en el piso
Empacadora de leche cartén | Cortes Guia para levantar objetos
Area de quesos Caidas No tire la basura en el piso

En la siguiente figura se muestran los iconos de la sefializacion sugerida
en la tabla XXXVI. (Ver figura 42)

Figura 42. Iconos de seguridad propuestos para la maquinaria

Fuente: Sefializacién industrial. Fabrigas.

"EN EL PIS0
IRELR EN LOS
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4.6.3 Sefalizacién

PROLACSA cuenta con sefalizacion la cual ha sido enumerada en el
capitulo tres sin embargo no se considera suficiente asi que en la tabla XXXVII
se describe el tipo de sefalizacion propuesta, que indica y la ubicacion
correspondiente. Los iconos de sefializacion industrial propuesta se presentan
en la figura 43. Con el fin de observar la ubicacion de la sefializacion dentro de

la planta de operacion se elaboro el plano de sefializacion. (Ver figura 60)

Tabla XXXVII. Ubicacion de la sefializacién dentro de la planta

TIPO DE SENALIZACION

INDICACION

Sefiales de prohibicion:

Sefial de seguridad que prohibe
un comportamiento que puede
provocar una situacion de
peligro.

Prohibido el paso a personas
no autorizadas.

Prohibido entrar sin equipo de
proteccién personal.

Prohibido fumar.

UBICACION
Entrada al laboratorio
Entrada a la planta de
operacion
Entrada a la planta de
operacién

Sefiales de obligacion:

Es una sefial de seguridad que
obliga a al empleado a
comportamiento determinado

Usar el equipo de proteccién
personal.

Usar guantes de proteccion.
No tire basura en el piso.
Mantener pasillos despejados.

Entrada a la planta.

Area de queso procesado.
Area de queso procesado y
mozarella.

Sefiales de informacion:

Sefial que proporciona
informacién para facilitar el
salvamento o0 garantizar la
seguridad de las personas

Piso resbaloso.

Area de leche en bolsa y en
bote pléstico.

Entrada de la planta.

Entrada de la planta.

Sefial de salvamento:
Es la sefial que en caso de

peligro indica la salida de
emergencia, la situacion del
puesto de socorro o el

emplazamiento de un
dispositivo de salvamento.

Ruta de evacuacion.
Extintores.

Alarma contra incendio.
Botiquin.

Salida de emergencia.

En el trayecto de las salidas
de emergencia y en cuanto a
los extintores, alarmas vy
botiquin la ubicacién se define
en el plano de seguridad.
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Figura 43. Iconos de seguridad propuestos para la planta

EN EL PISO
A EN LOS
T RECIPIEMTES

[ALARMA]

BOTIQUIN
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CONTRA
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B
DESPEJADOS
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,EMERGENL‘_I_E!_

Fuente: Sefializacién industrial. Fabrigas.

4.6.3.1 Cbdigo de colores

Los colores que ha de ser utilizados dentro de la planta de
produccion de PROLACSA son: amarillo, anaranjado, verde, rojo, azul,

blanco, negro y gris. Los colores deberan ser aplicados sobre:

= Sobre los mismos objetos (maquinas, equipos, etc.).

= Sobre paredes y pisos, en forma de simbolo, zonas o franjas con el
proposito de aumentar la visibilidad y delatar la presencia y ubicacion de
objetos u obstaculos de manera que resulte un claro contraste con el

pintado de la pared.
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a. Color anaranjado

Este color se utilizara para indicar riesgos de maquinas o instalaciones en
general, que aunque no necesiten proteccion completa, presenten un riesgo, a
fin de prevenir cortaduras, desgarramientos, quemaduras y descargas eléctricas
mediante franjas de 5 a 12 cms (ver figura 44). EIl color anaranjado sera
aplicado en los siguientes casos:

» En el area de queso procesado, en la maquina empacadora la cual

contiene partes cortantes de maquinas.

» En el area de yogurt donde se tienen piezas moviles de maquinas.

La aplicacion del cédigo de colores puede realizarse mediante el uso de
pintura o cintas. En general se pueden colocar tantas marcas adicionales como
sea necesario en cada caso particular, siempre que esto no provoque

confusion.

Figura 44. Ejemplo de sefializacion de maquinaria, color anaranjado

=~ SUPERFICIE CALIENTE

b. Color azul
0,3

Se utilizard para indicar precaucion en situaciones tales como:
tableros de control eléctrico, llaves o mecanismos en general, motores
eléctricos, asegurandose antes de hacerlo que la puesta en marcha del
dispositivo no sea causa de accidente; mediante franjas de 5 a 12 cms

(ver figura 45) y se aplicara en los siguientes casos:
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= Cajas de interruptores eléctricos.
» Palancas de control eléctrico.

= Dispositivos de puesta en marcha de maquinas y equipos.

Figura 45. Ejemplo de sefalizacion de maquinaria, color azul

INTERRUFTOR ELECTRICO

2

0,3

c. Color verde

Arriba de los botiquin (el contenido del botiquin propuesto se
encuentra en el anexo 2), armarios para mascaras, duchas de seguridad y
camillas. A suficiente altura como para ser visibles a distancia por encima
de los objetos circundantes, se pintara una cruz color blanco sobre un
fondo verde, cuyo alto sera de 300 mm. Si los elementos mencionados
estan colocados sobre una columna, se pintard una cruz en cada cara de

esta, de manera que sea visible desde todos los angulos. (Ver figura 46)

Figura 46. Sefializacion de botiquin.

BOTIQUIN
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d. Color rojo

Se utilizar4 para indicar la ubicacion de elementos para combatir

incendios y se aplicara en los siguientes casos:

= extintores portétiles.
= cajas de alarmas, cajas de frazadas o mantas anti incendios.

» salida de emergencia y puertas de escape.

Se aplicara sobre la pared: se pintara en color rojo, un rectangulo detras
del equipo, que lo pase 200 mm de todo su perimetro. La manija superior del
extintor, debera estar a 1700 mm del piso, de la forma en que se muestra en la
siguiente figura. (Ver figura 47)

Figura 47. Detalle de caja y sefializacién de extintores

200m

1700

200m PISC

Fuente: www.syntec.com.
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e. Color blanco, gris y negro

Indica orden (sobre el piso) y se pintara en franjas de 70 mm de ancho
para demarcar pasillos, areas de almacenamiento, etc., en el color que mas
resalte. En caso de que se tenga que pintar de blanco, “generalmente el mas
adaptado”, es recomendable reemplazar la pintura por lechada de cemento

blanco. (Ver la figura 48).

Para indicar el sentido de transito de peatones se pintaran flechas del
color que mas resalte sobre el piso o las paredes. Las dimensiones de la flecha
serdn de 500 mm de largo total, 600 mm de ancho, entre lados paralelos;

punta de 100 mm de largo y 100 mm de ancho.

Figura 48. Detalle y sefializacion de pasillos

—

T0tnim

L

Fuente: www.syntec.com.
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f. Tuberia
En cuanto a la tuberia el cddigo utilizado de colores se puede observar
en la siguiente tabla, debido a que los liquidos utilizados dentro del proceso no
son nocivos el mayor riesgo se encuentra en el vapor de agua. (Ver tabla
XXXVIII)

Tabla XXXVIII. Codigo de colores propuesto

COLOR FLUIDO
Rojo Vapor, agua caliente
Verde claro Agua fria potable o de rio
Amarillo oscuro Gas
Tuberia de acero inoxidable Leche
Gris Vacio

La leyenda debe identificar exactamente el contenido, la temperatura, la
presion y otras caracteristicas importantes de las tuberias. La leyenda debe ser
breve, informativa, puntual y simple para lograr mayor efectividad y debe
colocarse cerca de las vélvulas y adyacentes a los cambios de direccion,
derivaciones y donde las tuberias atraviesen paredes o suelos y a intervalos

frecuentes en tramos rectos (suficientes para identificarlos claramente).

Se deben usar mayusculas de tipo corriente, del tamafio indicado en la
siguiente tabla (ver tabla XXXIX), también se deben utilizar flechas para indicar
la direccion del flujo. La identificacion puede facilitarse mediante el uso de otras
marcas o cintas. En general se pueden colocar tantas marcas adicionales como
sea necesario en cada caso particular, siempre que esto no provoque

confusion.
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Tabla XXXIX. Identificaciéon de la sefializacién de la tuberia

Diametro exterior Largo minimo del Tamafo de las
de la tuberia color de fondo letras

Hasta 32 200 15

De 33 a 50 200 20

De 51 a 150 300 30

De 151 a 250 600 60

De sobre 250 800 90

Fuente: www.paritarios.cl

Se incluye a continuacién el detalle de la sefalizacion de la tuberia
transportadora de agua, es necesario también el utilizar flechas para
indicar la direccion del flujo del fluido que dicha tuberia transporta. (Ver
figura 49)

Figura 49. Detalle de sefalizacién de la tuberia.

| - [ o |

e
B

Fuente: www.paritarios.cl
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Para lograr la una mejor identificacion del codigo de colores
aplicado a la tuberia dentro de la planta de operacion se incluyen los
planos de cada producto transportado por medio de dicha tuberia.

En la figura 50 se presenta el plano de la tuberia que transporta
vapor, la figura 51 muestra el plano de la tuberia que transporta la leche,
la figura 52 muestra el plano de la tuberia que transporta el gas y por

altimo la figura 53 muestra el plano de la tuberia vacia.
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Figura 50. Plano de instalacion de vapor
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Figura 51. Plano de instalacion de leche
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Figura 52. Plano de instalacion de gas
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Figura 53. Plano de tuberia vacia
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4.6.3.2 Rutas de evacuacion

Se propone la creacion de rutas de evacuacion las cuales no estan
definidas ni sefalizadas actualmente; como se puede apreciar en el plano las
rutas son amplias y la salida es directamente hacia la avenida. Las

recomendaciones para las rutas de evacuacion son las siguientes:

» Siempre debe tomarse en consideracion la posibilidad de que cunda el
panico; evitar todo aquello que obstruya el paso.

» El transito libre de personas normales, una detras de otra, requiere un
ancho de 55 cm., que es la medida que usualmente se emplea como
unidad al estimar el ancho de las salidas.

» La distancia maxima desde cualquier punto de un lugar o zona de
trabajo, hasta la salida més cercana, no debe exceder de 30 m.

» Todas las puertas de salida deben abrirse hacia fuera.

El punto de reunion es el sitio al cual debera acudir todo el personal que
no tenga una actividad especifica en el momento de la emergencia y es el area
de ingreso al edificio la cual constituye un area abierta, como se puede observar
en la siguiente figura. (Ver figura 54)

Como se puede observar en la figura 54 que corresponde a la planta de
rutas de evacuacion las salidas de emergencia se encuentran en las areas de
yogurt y de leche, sin embargo no esta demas el indicar que se deben realizar
periodicamente simulacros para que los empleados conozcan las rutas de

evacuacion, el punto de encuentro y las salidas de emergencia.
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Figura 54. Rutas de evacuacion y punto de encuentro
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4.6.4 Equipo de proteccion

En PROLACSA como ya se indicé en el capitulo tres los empleados reciben
uniformes, mascarillas, guantes, botas y cofias la deficiencia radica en las
gabachas las cuales no son del material ni del tamafio adecuado a las
necesidades y en la tabla que se muestra a continuacion se indica el material,

forma 'y color para cada area de produccion. (Ver tabla XL)

Tabla XL. Asignacion de gabachas segun el area de trabajo

Color de

gabacha o Areas de produccion Material

delantal

Blanca Area de queso procesado, Algoddn, las que normalmente
empaque de todos los utilizan.
procesos.

Celeste Algodon, las que normalmente
Supervisores utilizan con el respectivo

cambio de color.

Azul o negra Area de queso fresco, De hule, y que cubran hasta los
mozarella, crema, yogurt y tobillos.
sandwichese.

4.6.5 Accidentes

La propuesta para la reduccion de accidentes es la implementaciéon del
manual de seguridad e higiene industrial, para evaluar los resultados del
manual se hace necesario utilizar herramientas como estadisticas e indicadores
que generen informacidn necesaria para detectar las areas donde sea

necesario implementar nuevas acciones.
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4.6.5.1 Estadisticas

Dado que la planta de produccion de PROLACSA no tiene estadisticas
formales de accidentes industriales se ha de empezar un registro de los
accidentes ocurridos y las causas de los mismos con el fin de encontrar las

causas de dichos accidentes asi poder enmendar los errores y corregirlos.

Con el fin exponer de forma mas clara; se incluiran dentro de esté inciso y
no dentro del inciso de hojas de control, los formatos para recabar la
informacion necesaria para iniciar el registro estadistico de la planta de
operacion de PROLACSA.

Se iniciara con la siguiente tabla la cual proporcionara datos acerca de la
accidentabilidad de la planta y las areas dentro de las cuales ocurren los
mismos. (Ver tabla XLlI)

Tabla XLI. Accidentabilidad por area

Area de Area de Area de Area de Area de
quesos crema leche yogurt empaque
Numero de
empleados
lesionados

Total de dias de

incapacidad

Total de horas
que se detuvo la

produccién.

Defunciones
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La tabla anterior proporcionara la informacién necesaria para elaborar el

reporte anual de la accidentabilidad de la planta de operacion de PROLACSA y

a continuacion se incluye un ejemplo de la gréfica que se obtendra a partir de

esta informacion. (Ver figura 55)

Figura 55. Ejemplo de grafica de accidentabilidad de la planta
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Nota: los datos utilizados en la elaboracion de la gréfica son ficticios y son con el fin de elaborar un ejemplo.

El siguiente formato proporcionara la informacion acerca del accidente

informacion necesaria para identificar la condicion insegura o el acto inseguro

que lo provocd y poder encontrar alguna solucién. (Ver tabla XLII)

Tabla XLII. Parte del cuerpo afectada

Area de

quesos

Area de

crema

Area de

leche

Area de

yogurt

Area de

empaque

Mano

Tobillo

Cintura

Rodilla

Toérax

Cara

Espalda

Brazo
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Con la informacion recabada en la tabla se pueden elaborar graficas que
permitan identificar las deficiencias en cuanto a seguridad industrial, a
continuacion se presenta un ejemplo de la gréfica que se obtendra a partir de la

informacion anterior. (Ver figura 56)

Figura 56. Ejemplo de grafica de parte del cuerpo afectada
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Nota: los datos utilizados en la elaboracion de la gréfica son ficticios y son con el fin de elaborar un ejemplo.

Con el fin de identificar que ocasiono el accidente si una condicidon

insegura o un acto inseguro se elabor6 el siguiente formato. (Ver tabla XLIII)

Tabla XLIIl. Causas de los accidentes

Area de

quesos

Area de

crema

Area de

leche

Area de

yogurt

Area de

empaque

Condicion

insegura

Acto inseguro

Los datos obtenidos en la tabla anterior proporcionaran la informacién

necesaria para la elaboraciéon de la gréafica de causas de los accidentes, que a

continuacion se ejemplifica. (Ver figura 57)

171




Figura 57. Ejemplo de gréafica de causa de los accidentes

O Condicién insegura
B Acto inseguro

OFRP NWMOOON O

Areade Areade Areade Areade Areade
quesos crema leche yogurt empaque

Nota: los datos utilizados en la elaboracion de la gréfica son ficticios y son con el fin de elaborar un ejemplo.

4.6.5.2 Indicadores

Las estadisticas anteriormente elaboradas mostraran las tendencias a
favor o en contra de la ocurrencia de accidentes. Al analizarlas y relacionarlas
con la causa que genero el dafo, se van a obtener los datos sobre los riesgos
que necesitan ser controlados, sobre las condiciones que pueden originar

lesiones y sobre las medidas preventivas y correctivas que deben adoptarse.
El objetivo fundamental de llevar un registro estadistico de lesiones, es
mostrar el tipo de los accidentes que producen dafos a los trabajadores e

identificar las areas en que debe aplicarse una accion correctiva.

Los indicadores que a continuacion se incluyen han sido aceptados

generalmente como un procedimiento uniforme para todas las industrias.

172



4.6.5.2.1 Tasadeincidencia

La tasa de incidencia es el numero de lesiones y enfermedades
registrables por cada 200,000 horas trabajadas por los empleados. La férmula
para calcular la tasa de incidencia se muestra en la siguiente tabla. (Ver tabla
XLIV)

Tabla XLIV. Férmula para calcular la tasa de incidencia

Numero de lesiones y enfermedades que haya de
ser reportadas x 200,000
Tasa de incidencia =

Numero de horas empleado en exposicion

Para calcular la tasa de incidencia se deben realizar la sumatoria del
namero de lesiones y enfermedades reportadas por cada 200,000 horas
laboradas, para luego dividir dentro del nimero de horas que el empleado ha

estado en exposicion.
4.6.5.2.2 Tasade severidad
La tasa de severidad es el numero de dias perdidos por lesiones
incapacitantes por cada millon de horas-trabajador laboradas. Otro de los

conceptos es “muestra el nimero de dias pagados por pérdida de tiempo

ocasionado por lesiones por un millon de horas-hombre trabajadas”.
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En cuanto al tiempo perdido se incluye el numero de dias calendario
reales en los que la persona lesionada quedo imposibilitada de laborar, en los
cuales no se cuenta el dia en que ocurrié el accidente o lesion ni el dia que el

lesionado retorna a sus labores.
Si el caso fuera de mdltiples lesiones, la cifra total es la suma de los
cargos para cada parte, siempre que el total no exceda 6,000. La férmula se

muestra en la siguiente tabla. (Ver tabla XLV)

Tabla XLV. Férmula para calcular la tasa de severidad

Severidad = Dias totales cargados x 1 000000

Numero de horas-trabajador laboradas

Para el calculo de la tasa de severidad se utilizan cifras de tiempo
perdido especificas tomadas de la tabla Escala de Tiempos establecida por
ANSI (American Nacional Standard Institute) la cual se puede observar en el

anexo 2.

4.6.5.2.3 Tasa de siniestralidad

La constituyen las incapacidades (dias perdidos e invalideces) y muertes
provocadas por accidentes del trabajo y enfermedades profesionales.
Entre otras se excluyen las incapacidades y muertes originadas por los
accidentes ocurridos en el trayecto directo, de ida o regreso, entre la casa
habitacién y el lugar de trabajo.
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La tasa de siniestralidad incluye las invalideces y muertes; es la que se
determina asignando a cada incapacidad segun su grado de invalidez, el valor
que le corresponda segun la siguiente tabla teniendo en cuenta que por la

muerte correspondera el valor 2.50. (Ver tabla XLVI)

Tabla XLVI. Valores segun el grado de invalidez

Grado de Valor
invalidez
15,0% a 25,0% 0,25
27,5% a 37,5% 0,50
40,0% a 65,0% 1,00
70,0% o mas 1,50
Gran invalidez 2,00

4.6.5.3 Control estadistico

El control estadistico debe realizarse segun el nivel de los usuarios,
teniendo en cuenta las condiciones reales de los puestos de trabajo donde se
vaya a utilizar. Para la planta de produccion de PROLACSA el control
estadistico dentro del area de seguridad e higiene industrial debe ser llevado
paso a paso comenzando con la aplicacion de una herramienta que no es
precisamente estadistica pero se ajusta a las necesidades de la planta, como lo
es el diagrama de causa y efecto dado que no se cuenta con una base de datos
con la cual iniciar el control estadistico; y teniendo en cuenta que lo que la

planta necesita es detectar riesgos no contemplados.
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A este diagrama se le conoce también como diagrama de espina de
pescado, por su forma; como diagrama de Kaoru Ishikawa, por la persona que
le dio origen, se le conoce también como diagrama de las cuatro M o seis M la
cuales son: maquina, material, mano de obra, método, medio ambiente y

mantenimiento.

Los diagramas de Causa y Efecto ilustraran la relacion entre los
accidentes y aquellas causas que, por razones técnicas, se considere que
ejercen un efecto sobre el proceso. Casi siempre por cada efecto (accidente)
hay muchas causas que contribuyen a producirlo. El efecto es la caracteristica

gue es necesario mejorar.

Las causas por lo general se dividen en las causas principales de métodos
de trabajo, materiales, mediciones, personal y entorno. A su vez, cada causa

principal se subdivide en causas menores.

El uso de este diagrama (ver figura 58) facilita en forma notables el
entendimiento y comprension del proceso, aun en caso de operaciones o
procesos demasiado complicados y promueven el trabajo en grupo, ya que es
necesaria la participacién de gente involucrada para su elaboracion y uso.

a. Elaboracién de la gréfica diagrama Causay Efecto

= Establecer claramente el problema (efecto) que va a ser
analizado.

» Disefar una flecha horizontal apuntando a la derecha y escriba el
problema al interior de un rectangulo localizado en la punta de la

flecha, como se puede observar en el siguiente diagrama.
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» Realizar una lluvia de ideas para identificar el mayor numero
posible de causas que pueda estar contribuyendo para generar el
problema, preguntando ¢Por qué estéa sucediendo?

= Agrupe las causas en categorias.

= Una forma muy utilizada de agrupamiento es la 4M: maquina,
mano de obra, método y materiales.

= Para comprender mejor el problema, busque las subcausas o
haga otros diagramas de causa y efecto para cada una de las
causas encontradas.

» Escriba cada categoria dentro de los rectangulos paralelos a la
flecha principal. Los rectangulos quedardn entonces, unidos por
lineas inclinadas que convergen hacia la flecha principal.

» Se pueden afiadir las causas y subcausas de cada categoria a lo

largo de su linea inclinada, si es necesario.

Figura 58. Diagrama de Causa-Efecto

Fuente: www.cincoherramientas.com.
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En la figura 59 se puede observar el ejemplo del analisis de uno de los
mas grandes problemas de la planta de produccion de PROLACSA la cual
como muchas plantas de operacion dentro de la industria alimenticia se
enfrentan al problema de tener pisos resbalosos asi que utilizando el diagrama
de espina de pescado se analiza el problema, identificando sus causas y

posibles soluciones.

Figura 59. Diagrama cola de pez

—

ﬂ

Como se puede observar el problema principal son los pisos resbalosos
los cuales se debe a botar los desperdicios a los pisos directamente y a
mantener agua reposada en la estacion de trabajo ya que debido a los procesos

se utiliza demasiados liquidos especialmente en la limpieza.

Al elaborar el diagrama se denota que los supervisores no tienen hojas
de control especificas para ayudarse a controlar estos factores asi que dentro

de las hojas de control se elaboré una esBeciaImente para la limpieza _de cada
RECURSOS

SUPERVISORES
area y otra para la limpieza de los servicios sanitarios. (Ver tablas XXVII y
XXVII) No tener
lugares No tiener Mantener
donde .
d h hojas de agua
esechar control reposada en

la estacién
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Es importante también comenzar a llevar un registro de los accidentes
ocurridos dentro de la planta; para que en base a esto se pueda llevar un
control estadistico mas completo. En el inciso 4.5.1.1 de hojas de control se

incluye un formato para comenzar a llevar el control estadistico.

4.6.6 Riesgos

La propuesta para la reduccion de riesgos dentro de la planta de
operacion de PROLACSA sera tratada bajo los siguientes incisos:
= Condiciones generales
» Maquinas y herramientas
= Electricidad
= Manipulacion, transporte y almacenamiento

= |ncendios

4.6.6.1 Condiciones

En cuanto a condiciones generales de la planta, se puede observar tabla
que a continuacion se presenta. (Ver tabla XLVII)

Tabla XLVIIl. Condiciones de seguridad

Condiciones estructurales
En cuanto a condiciones estructurales PROLACSA como ya se indicé en el capitulo tres

posee las condiciones adecuadas ya que los pisos, techos y paredes son consistentes, de facil
limpieza y de construccién sélida, asi que dentro de éste inciso no hay propuestas.

Orden y limpieza

La propuesta en cuanto a la limpieza consiste en utilizar las hojas de control disefiadas
para estos efectos, por medio de las cuales se evaluara el orden y limpieza de las estaciones de
trabajo y servicios sanitarios.

Sefializaciéon de seguridad
La sefalizacion ha sido detallada con amplitud en el inciso 4.6.3 en donde se incluye la
sefalizacion que se considera necesaria.
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4.6.6.2. Maquinas y herramientas

Dentro de la maquinaria y herramientas en PROLACSA, se cuenta con
maquinaria y herramienta apropiada. En cuanto a la maquinaria se propuso en
el inciso de sefializacidn, la sefalizacién adecuada a las areas de proceso que
cuentan con maquinaria que presenta un riesgo al tener partes que tienen
superficies calientes. En cuanto a las herramientas con las que se trabaja son
las de corte las que mayor riesgo presentan asi que a continuacion se
presentan algunas medidas para reducir el riesgo de laborar con ellas:

= Mantenimiento de las herramientas en buen estado.

= Capacitacion en cuanto al uso correcto de las herramientas.

= Evitar un entorno que dificulte su uso correcto.

= Guardar las herramientas en lugar seguro.

= Asignacién personalizada de las herramientas siempre que sea posible.

Para reducir los riesgos es necesario proponer que las herramientas sean
guardadas en lugares adecuados, como armarios, asi que en cuanto al material
adecuado para la construccién de estos se debe sugerir el uso de acero
inoxidable ya que no se permite el uso de materiales contaminantes como:
plomo, cadmio, zinc, antimonio, hierro, u otros que resulten de riesgo para la

salud.

4.6.6.3 Electricidad

Las medidas de seguridad para reducir los riesgos en cuanto a la

electricidad se detallan en la siguiente tabla. (Ver tabla XLVIII)
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Tabla XLVIII . Riesgos eléctricos

a. Antes de usar equipo eléctrico:
= Seguir las instrucciones de empleo.
= Verificar que el equipo esta en perfecto estado.
= Informarse del procedimiento adecuado al trabajar con dicho equipo.

b. Al operar con un equipo eléctrico:
= Se debe operar Unicamente sobre los érganos de mando.
= No anular, alterar o modificar los dispositivos de seguridad del equipo.
= No deben de retirarse las protecciones de las instalaciones o equipos eléctricos.
» Respetar la sefializacion industrial.
* No manipular sobre instalaciones eléctricas ni emplear equipos eléctricos si estan
hamedos o si se tienen los pies o las manos hiumedas.
» Al terminar la tarea desconectar los cables de alimentacion.
c. En caso de falla o anomalias en maquinaria;

= Desconectar el equipo inmediatamente.
= Se debe informar al supervisor.
= No tratar de hacer reparaciones de equipos eléctricos.

®  Solo una instalacion sin tensién esta exenta de peligros.

4.6.6.4 Manipulacion, transporte y almacenamiento

En PROLACSA la manipulacion, transporte y almacenamiento se realizan
con equipos de traslado de cargas dentro de las cuales los riesgos son de
caidas de cargas, o de elementos de cargas, caidas de personas y atropellos
de vehiculos a operarios, para los cuales se deben de tomar las siguientes
medidas:

a. Cargay apilado de materiales
= No sobrecargar la carretilla.
= Circular siempre a velocidad moderada, tomando las curvas a baja
velocidad frenando y acelerando suavemente.
= No transportar a personas sobre la carretilla ni emplearla para
elevarlas.
= Hacer sonar el claxon en zonas peligrosas, especialmente en cruces

y en proximidad de personas.
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b. Al terminar lajornada
= Aparcar la carretilla en el lugar destinado al efecto.

= Colocar el freno de inmovilizacion a la carretilla.

En cuanto al almacenamiento se deben tomar medidas de seguridad las
cuales se detallan a continuacion:
» Los pasillos de trabajo deben mantenerse despejados sin obstaculos.
» Emplear estantes adecuados al tipo de material a almacenar.
= Al apilar canastas vacias o con materia prima no sobrepasar los
limites maximos de carga.
= Los sacos deben almacenarse con las bocas de los sacos dirigidas

siempre hacia la parte interior de la pila.
4.6.6.5 Incendios

La propuesta para la reduccion de riesgos de incendio se dividira en:
extintores de incendios, red de aguas contra incendios, equipo de deteccion, e
inspeccién contra incendios.

a. Extintores de incendios

En cuanto a los extintores de incendios se elabor6 una propuesta de
distribucion de extinguidores, la cual debera estar acompafada por la adecuada

capacitacion en cuanto al uso de los mismos, la ubicacién, el plan de

contingencia contra incendios y las rutas de evacuacion.
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b. Red de aguas contraincendios

Se propone la instalacion de uno como se indica en la figura 20 dentro de
éste mismo capitulo, en donde se puede observar la localizacion exacta de
hidrantes. Es de vital importancia que dicha distribucion sea del conocimiento
de los trabajadores asi como la capacitacibn en cuanto al uso de las

mangueras.

c. Equipos de deteccidn

Se considera necesaria la instalacion de alarmas de humo en las areas de
yogurt y empaque de quesos asi como en el laboratorio, ya que estas son las
areas de mayor riesgo de incendio. En la figura 21 de este mismo capitulo se
puede observar el plano donde se muestra la localizacién exacta de las alarmas
contra incendio las cuales han de ser colocadas a lo largo de la ruta de

evacuacion para mayor accesibilidad.

d. Inspeccion de equipo contraincendio

Las técnicas de combate contra incendios solo pueden ser efectivas
cuando se tiene el equipo adecuado, de tal forma que es necesario que todo el
equipo contra incendio, incluyendo el equipo de proteccion del bombero, se
encuentre siempre en condiciones optimas de funcionamiento y listo para

usarse.

La inspeccion del equipo contra incendios debera hacerse cada 15 dias y
anotarlo en la hoja de control respectiva. Siempre que se utilice el extintor
debera colocarse en el suelo, atravesado, para identificar que no se encuentra

en condiciones de operacion y notificarse de inmediato al supervisor.
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Para mayor informacion acerca de la inspeccion del equipo contra

incendios ver la tabla XLIX.

Tabla XLIX. Inspeccidon de equipo contra incendio

Ubicacién del sitio donde se encuentre el extintor debe ser accesible y estar cerca del personal que

lo tendra que utilizar. Asi mismo debe tener un nimero asignado.

El tipo segun el agente extinguidor, y si corresponde al tipo de fuego que se producira en esa zona.

Capacidad los extinguidores de polvo y halon cuentan con un manémetro que indica si se
encuentran presurizados o no. Los extintores de CO2 deben pesarse para saber si estan llenos o

vacios.

Carga los extinguidores de polvo y halon cuentan con un mandmetro que indica si se encuentran

presurizados o no. Los extinguidores de CO2 deben pesarse para saber si estan llenos o vacios.

Vencimiento la carga de todos los extintores caduca al afio, aun cuando no se hayan disparado y el
mandmetro indique presion normal.

Sefialamiento debe ser claramente visible desde todos los angulos.

Altura la parte mas alta del extintor debe estar maximo a 1.50mts. del piso.

Acceso no debe estar obstruido el acceso al extintor.

Etiqueta el extintor debe tener la etiqueta de instrucciones de uso, el tipo de extintor y la fecha de

recarga.

Seguro: en la manija debe estar el seguro y el alambre de cobre con sello metélico que indica que

no se ha utilizado.

Manguera la manguera debe estar en su sitio y no tener grietas.

Pintura el cilindro debe estar bien pintado.

Prueba hidrostatica esta prueba se realiza cada 5 afios, el cilindro debe mostrar nimeros grabados

de la fecha de la dltima prueba.

Fuente: Riesgos generales y su prevencion

4.6.6.5.1 Propuesta de distribucion

Con el fin de optimizar la distribucion de extinguidores para reducir los
riesgos contra incendios dentro de la planta de operacion de PROLACSA se
propone una distribucion dentro de la cual se evalué cada area y actividad

realizada. (Ver figura 60)
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Figura 60. Plano de distribucidén de extintores propuesta
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4.7. Higiene industrial

La propuesta para mejorar la higiene industrial dentro de la planta de
operacion de PROLACSA es el implementar técnicas para mejorar la calidad
de vida dentro del trabajo para lo cual es necesario que dia con dia se mejoren
los procedimientos y procesos dentro de la planta, dichas técnicas contribuyen
al mejoramiento y son las Buenas Préacticas de Manufactura y la Técnica de las

5s’s las cuales se detallan a continuacion.

4.7.1. Buenas practicas de manufactura

La implementacion de esta técnica dentro de la planta de operaciones de
PROLACSA, es la elaboracion de una guia de limpieza para la planta de
operacion, la cual pretende establecer procedimientos de limpieza que

garanticen estaciones de trabajo limpias y ordenadas.

a. Guiadelimpieza

En cada establecimiento o planta de operacion debe implantarse un
calendario de limpieza y desinfeccion permanente, que garantice que todas las

zonas, equipos y materiales permanezcan limpios y ordenados.
Los supervisores seran los responsables de verificar el cumplimiento y la

eficiencia del programa y hard los chequeos que sean necesarios antes de

iniciar los procesos, durante éstos y al finalizar las labores de limpieza.

186



I. Mantenimiento general

Los edificios y otras instalaciones fisicas de la planta se mantendran en
buenas condiciones sanitarias para prevenir que los alimentos se contaminen.
Los utensilios y equipos se lavaran y desinfectaran de manera que protejan a

los empleados, el medio ambiente laboral y los alimentos de la contaminacion.

ii. Limpiezay saneamiento

Los detergentes y desinfectantes empleados en los procedimientos de
limpieza y saneamiento estaran libres de microorganismo y seran seguros y
eficientes para el uso de los cuales estan destinados. Los productos que

pueden ser utilizados o almacenados en la planta son:

= Aquellos que se requieren para mantener condiciones limpia y sanitaria.

= Agquellos que se requieren para ser utilizado en el laboratorio para las
pruebas de calidad.

= Aquellos que son necesarios para el mantenimiento de la planta, equipo
y operacion.

»= Aquellos que son necesarios para ser utilizado durante la elaboracion.

» Los detergentes, agentes desinfectantes, e insecticidas quimicos, se
identificaran, mantendran y almacenaran de tal forma que prevengan la
contaminacion de los productos, las superficies de contacto y los
materiales para su empaque. Se deberan seguir todas aquellas
reglamentaciones del estado para la aplicacion, uso o almacenaje de

estos productos.
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iii. Control de insectos y roedores

No se permitird en ningun sitio de la planta animales, insectos o roedores,

superficie de contactos de alimentos, o materiales para el empaque de

alimentos. Se debera tomar medidas efectivas para excluir las plagas de las

areas de produccién y asi proteger la planta en general contra la contaminacién.

El uso de insecticidas, y rodenticidas esta permitido solamente bajo

precauciones y restricciones que eviten la contaminacion de los alimentos y

materiales, superficie de contacto de alimentos y materiales para el empaque

de alimentos, asi como de las personas quienes los usen.

iv. Limpieza de superficies de contacto

Todas las superficies de contacto con alimentos, incluyendo utensilios y
equipo, se limpiaran con la frecuencia que sea necesaria para proteger
los productos de la contaminacién.

Las superficies de contacto utilizadas para la elaboraciéon, o para el
mantenimiento de alimentos estaran secas y en condicién sanitaria
durante el tiempo que van ser utlizados. Aquellas superficies que
necesitan ser limpiadas en forma humeda, cuando sea necesario, seran
sanitizadas y secadas antes de su uso.

Cuando se limpia durante el proceso de elaboracién, si es necesario
proteger los alimentos contra la introduccion de microorganismos, todas
superficies de contacto de alimentos seran lavadas y sanitizadas antes y
después de cada interrupcion de labor durante la cual puedan

contaminarse.
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= Cuando se utilicen equipos y utensilios en una operacion de producciéon
continua, las superficies de contacto de tal equipo se limpiaran y
desinfectaran cuantas veces sea necesario.

» Las superficies que no entran en contacto con los alimentos con los
equipos utilizados en las plantas de elaboracién de alimentos deberan
limpiarse con la frecuencia necesaria para proteger los alimentos de la
contaminacion.

» Los articulos desechables (tales como los utensilios para utilizarse solo
una vez, vasos de papel y toallas de papel) deberan almacenarse en
envase apropiados y seran manejados, servidos, usados y desechados
de forma tal que evite la contaminacion de los alimentos o superficies de
contacto con los alimentos.

= Agentes sanitizantes serdn adecuados y seguros bajo condiciones de su
uso.

= Cualquier aparato, procedimiento, 0 maquina puede ser aceptable para
limpiar y desinfectar el equipo y los utensilios, si se establece que dichos
aparatos, procedimiento, o maquinaria dejara limpios los equipos y

utensilios y proveeran un tratamiento desinfectante adecuado.

v. Personal
La limpieza a nivel personal fue tratada con detenimiento en el capitulo

dos especificamente en el inciso 2.4.2.

vi. Almacenamiento y manejo del equipo

El equipo portatil y los utensilios limpios y desinfectadores que tienen
superficie de contacto con los productos deberan almacenarse en un lugar y de
manera que la superficie de contacto con alimentos estén protegidas de

contaminacion.
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vii. Detergentes
Los detergentes y desinfectantes seran seleccionados cuidadosamente
para que cumplan con el objetivo propuesto y deben ser aceptados por la

autoridad sanitaria competente.

No deben mezclarse productos alcalinos con acidos; los acidos no deben
mezclarse con hipoclorito ya que producen gas de cloro. Las personas que
trabajen con acidos o productos muy alcalinos, sera instruidos cuidadosamente
y usaran ropas y elementos protectores (gafas, guantes). Los envases que
contienen dichos productos estaran claramente rotulados y se guardaran en

compartimientos especiales, solos y bajo llave.

Siempre se deben cumplir las instrucciones del fabricante. Cuando se
usan materiales abrasivos, hay que tener mucho cuidado para que no

modifiquen las caracteristicas de las superficies.

Los detergentes deben tener una buena capacidad humectante, fuerza
para eliminar la suciedad de las superficies y capacidad para mantener los
residuos en suspension. De igual manera deben tener buenas propiedades de
enjuague para eliminar facilmente los residuos de suciedad y los restos del
detergente. El detergente debe ser adecuado para el tipo de suciedad que se
produce, compatible con otros materiales, incluidos los desinfectantes

empleados, y no ser corrosivo.

Aun cuando en algunos casos las soluciones frias de detergentes suele
ser eficaces, para eliminar la grasa animal se requerira la aplicacion de calor. La
sedimentacién de sales minerales en los equipos, puede causar la formacion de

una escama dura (piedra), especialmente en presencia de grasa o proteinas.
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En consecuencia probablemente se requerira un acido o detergente
alcalino, o ambos, para eliminar tales depdésitos. La "piedra" puede ser un foco
de contaminacion microbiana y puede ser reconocida facilmente por su
fluorescencia, al aplicar rayos ultravioleta que detectan depdsitos que
normalmente escapan a la inspeccion visual ordinaria. Cualquier agente
limpiador que se use en la planta, debe tener algunas propiedades generales
tales como:

= Completa y rapida solubilidad.

= No ser corrosivo a superficies metélicas.

= Brindar completo ablandamiento del agua, o tener capacidad para

acondicionarla.

= Excelente accidon humectante.

= Excelente accion emulsionante de las grasas.

= Excelente accion solvente de los sélidos que se desean limpiar.

» Excelente dispersidén o suspension.

= Excelentes propiedades de enjuague.

= Accién germicida.

= No toxico.

= De bajo impacto ambiental.

I. Clasificacion de los detergentes

La naturaleza del trabajo y la limpieza a efectuar deben servir como guia
para la eleccién del agente limpiador que se deba utilizar. Los detergentes se
clasifican en:

= Detergentes alcalinos.

» Detergentes acidos.

= Detergentes a base de polifosfatos.

»= Agentes abrasivo
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a. Detergentes alcalinos:

Un indicador importante de su utilidad es la alcalinidad activa. Una porcién
de ésta alcalinidad activa puede reaccionar para la saponificacion de las grasas
y simultaneamente otra porcidon puede reaccionar con los componentes acidos
de los productos y neutralizarlos, de manera que se mantenga la concentracion
de los iones hidrégeno (ph) de la solucién a un nivel adecuado para la remocién
efectiva de la suciedad y proteccion del equipo contra la corrosion.

b. Detergentes acidos:
= Se consideran excelente para la limpieza de tanques de
almacenamiento, clarificadores, tanques de pesaje y otros equipos de
la industria de leches. El uso de limpiadores acidos alternados con
alcalinos logra la eliminacién de olores indeseables y disminucién de

la cuenta microbiana.

c. Detergentes a base de polifosfatos.

» Pirofosfato Tetrasddico: Tiene la ventaja de ser mas estable en
condiciones de alta temperatura y alcalinidad, su solucion es lenta en
agua fria.

= Tripolifosfato y Tetrafosfato de Sodio: Muy soluble en agua caliente,
muy efectivos en uso general.

» Hexametafosfato de Sodio: Es muy caro, disminuye su efecto en

presencia de agua dura por lo que su uso es limitado.

d. Agentes abrasivos:

Deben usarse solamente cuando son de ayuda suplementaria en la
remocidén extrema de suciedad y se usan aunados a un cepillado fuerte y
enjuague con agua a presion. Generalmente se presentan en forma de polvos o

pastas.
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II. Eliminacién de capas de grasa

En la eliminacién de capas de grasa, se libera la particula de materia
prima o grasa adherida, facilitando la remocion mediante el enjuague. Los
detergentes solo preparan el material adherido para su eliminacibn mediante

cepillado y enjuague adecuados.

Cuando a la grasa se le afiade agua tibia y se agita vigorosamente, se
forman gotas de grasa que se unen y forman una capa de facil remocion. El

mismo efecto se logra con una dilucion acuosa de fosfato trisddico al 1 %.

Otra forma de remocion de las capas de grasa es mediante su
saponificacion con productos alcalinos. Las grasas forman jabones sélidos que

se remueven con gran facilidad.

lll. Remocion de particulas de suciedad

Las particulas de sélidos que se adhieren a las superficies, pueden
removerse mediante los siguientes procesos aislados o combinados:

e Accion humectante: En éste proceso el agua con el limpiador hace
contacto con todas las superficies sucias del equipo provocando una
disminucion de la tension superficial.

e Dispersion: Las particulas de suciedad son rotas en fracciones muy
pequefias, son suspendidas y removidas facilmente.

e Suspension: Las particulas insolubles de suciedad son retenidas en la
solucion y se remueven facilmente.

e Peptinacion: La suciedad forma una solucion coloidal.

e Disolucién: Las materias insolubles reaccionan quimicamente con los

agentes limpiadores, formando productos solubles.
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e Enjuague: Todas las particulas contaminantes se remueven en forma de

suspensién o solucion.

IV. Secado después de lalimpieza

Cuando el equipo se deja mojado, pueden proliferar microorganismos en la
capa de agua. Por ello es importante secar el equipo cuanto antes bien sea con
materiales absorbentes de usa Unico, o utilizando aire a presion. Todo equipo
que inevitablemente quede mojado durante un tiempo que permita el

crecimiento bacteriano, debe ser desinfectado antes de volverse a usatr.

viii. Consideraciones finales

El objetivo de la desinfeccion es reducir al minimo o eliminar
completamente toda la contaminacion microbiolOgica, existe la creencia errénea
de que el proceso de limpieza y desinfeccion eliminara siempre la totalidad de
los microorganismos. En la practica, esto no es posible sin usar un sistema de

esterilizacion.

Los desinfectantes deben seleccionarse considerando los
microorganismos que se desea eliminar, el tipo de producto que se elabora y el
material de las superficies que entran en contacto con el producto. La seleccion

depende también del tipo de agua disponible y el método de limpieza empleado.

Los utensilios y equipos se deben limpiar y desinfectar antes de su uso y
después de cada interrupcion del trabajo. Los equipos limpios y desinfectados
deben protegerse de la recontaminacion y cuando no van a ser usados

almacenarse en lugar protegido.
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Todos los productos que se usen deben estar previamente aprobados por
las autoridades sanitarias, el departamento de control de calidad de la empresa

asi como el unidad de seguridad e higiene industrial

4.7.2 Aplicacién de latécnica cinco eses (5s’s)

Este concepto se refiere a la creacidbn y mantenimiento de areas de
trabajo mas limpias, mas organizadas y mas seguras, es decir, se trata de
imprimirle mayor "calidad de vida" al trabajo, el comité de cinco eses estara
compuesto por el encargado de la unidad de seguridad e higiene industrial,
jefatura de produccion, gerente general, supervisores y encargados de

procesos.

Las 5'S representan las iniciales de cinco palabras japonesas las cuales
significan lo siguiente:

a. Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente

b. Seiton: orden

c. Seiso: limpieza

d. Seiketsu: limpieza estandarizada

e

Shitsuke: disciplina

El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento més eficiente
seguro y uniforme de las personas en los centros o areas de trabajo. A
continuacion se incluye la aplicacion de cada una de las palabras a la planta de
operaciéon de PROLACSA.
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a. Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente

El proposito del Seiri o clasificar significa retirar de los puestos de trabajo
todos los elementos que no son necesarios para las operaciones de produccion
o de oficina cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de
la estacion de trabajo, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio o

eliminar.

La implantacién del Seiri permite crear un entorno de trabajo en el que el
se evitan problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de la seguridad y
ahorro de energia. A continuacion se enumeran algunos criterios que ayudan a

tomar la decisién de retirar o conservar:

= Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las
gue no sirven.

» Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario,
mantener lo necesario y eliminar lo excesivo.

= Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso,
seguridad y frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la
agilidad en el trabajo.

= Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan
realizar en el menor tiempo posible.

= Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y
gue pueden conducir a averias.

= Eliminar informacién innecesaria y que nos puede conducir a errores

de interpretacion o de actuacion.
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La implantacion de la técnica, en especial Seiri o clasificar, organizar o
arreglar apropiadamente debe realizarse en consenso con el operario quien
mejor que nadie conoce el proceso y sabe que herramienta y equipo es
indispensable y cual no. A continuacion se presenta un cuadro en el cual se
enumera area por area los elementos a clasificar, organizar o arreglar. (Ver
tabla L)

Tabla L. Aplicacion de Seiri

Area Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente.

Quesos Clasificar las herramientas en herramientas de limpieza y
herramientas del proceso y guardarlas en distintos lugares.

Leche plastico Organizar el apilado de cajas de producto terminado y no

colocarlas en el pasillo. Retirar la materia prima de esta area
y solamente dejar la cantidad necesaria para la jornada de

produccién.

Leche cartén Organizar el apilado de cajas

Yogurt Eliminar botes y cajas que no son necesarias dentro del
proceso.

Crema Colocar la herramienta en su lugar.

Queso Eliminar botes y herramientas que no son necesarias dentro

procesado del proceso.

Empaque Eliminar herramientas que ya no funcionan como debieran y

remplazarlas.

Fuente: www.cincoherramientas.com

La aplicacion de las acciones Seiri preparan los lugares de trabajo para
que estos sean mas seguros y productivos. El primer y méas directo impacto del
Seiri esta relacionado con la seguridad. Ante la presencia de elementos
innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la visibn completa de las
areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de los equipos y
maquinas, las salidas de emergencia quedan obstaculizadas haciendo todo
esto que el area de trabajo sea mas insegura. Los pasos para implementar Seiri

se enumeran a continuacion:
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I. Identificar elementos innecesarios

El primer paso en la implantacion del Seiri consiste en la identificacion de

los elementos innecesarios en el lugar seleccionado para implantar las 5S.

Il. Lista de elementos innecesarios

La lista de elementos innecesarios se debe disefar y ensefiar durante la
fase de preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su
ubicacién, cantidad encontrada, posible causa y accién sugerida para su
eliminacién. Esta lista es cumplimentada por el operario, encargado o

supervisor durante el tiempo en que se ha decidido realizar la campafa Seiri.

lll. Tarjetas de color

Este tipo de tarjetas (ver figura 61) permiten marcar en que en el sitio de
trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. En
algunas empresas utilizan color verde para indicar que existe un problema de
contaminacion, azul si estd relacionado el elemento con materiales de
produccion, roja si se trata de elementos que no pertenecen al trabajo como
cajas, desechos de materiales de seguridad como guantes rotos, papeles

innecesarios, etc.
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Figura 61. Ejemplo de tarjeta roja

Tarjeta Roja

NOMBRE DEL ARTICULD
FOLIC Ne 0001

1. Maguinaria B. Inventario en Proceso
2. Accesdrios y herramientas 7. Producto Terminada

3. Instrumental de Medicidn 8. Equipo de Oficina

4. Materia Prima 9. Libreria ¥ papeleria

5. Refaccidn 10. Limpieza o pesticidas
LOCALIZACION TIFO DE COORDENADA

UNIDAD DE MEDIDA|VALOR $

1. Mo se necesitan B. Contaminante
2. Defectuoso 7. Otro

3. No ge necesita pranta

4. Material de desperdicio

5. Uso desconocido

Consideraciones especiales de almacenaje

Wentilacion especial En camas de
Fragil Maxima altura cajas
Explosivo Ambiente a *C

ELABORADA POR Depaamento o $eccidn

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 2. Wender 3. Otros  |Desecho completo
4. Mover dreas de tarjetas rojas
5. Mover otro almacén
6. Regresar proveedar int o ext Firma autorizadals)
FECHA DE DESECHO Firna de autorizacidn FECHA DE DESPACHO

‘Yender o tirar

Fuente: www.gestiopolis.com/canales/gerenciales/articulos/25/5s.htm

Es necesario preparar un informe donde se registre y se informe el avance
de las acciones planificadas, como las que se han implantado y los beneficios
aportados. El jefe del area debe preparar este documento y publicarlo en el

tablon informativo sobre el avance del proceso 5S.
b. Seiton: Orden

Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Aplicar Seiton en
seguridad industrial tiene que ver con la mejora de la visualizaciébn de los

elementos de seguridad dentro de la planta de produccion.
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La practica del Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en sitios
donde se puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al

correspondiente sitio.

La implantacién de Seiton requiere la aplicacion de métodos simples y para
la planta de operacion de PROLACSA los métodos aplicados son:

I. Mapa de seguridad

Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que
pretendemos ordenar en un area de la planta. El mapa 5S permite mostrar
donde ubicar el almacén de herramientas, elementos de seguridad, extintores
de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de
escape, armarios con documentos o elementos de la maquina, etc. El mapa
de seguridad para la planta de produccion de PROLACSA se puede observar

en la figura 62.
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Figura 62. Mapa de seguridad
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II. Marcaciéon de la ubicacién

Una vez que se ha definido las localizaciones, es necesario un modo
para identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estan
las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para esto se

pueden emplear:

= Letreros y tarjetas.
= Nombre de las areas de trabajo.

= Puntos de limpieza y seguridad.

c. Seiso: Limpiar

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de la
planta, Seiso implica inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se
identifican problemas o cualquier tipo de falla. Esta palabra japonesa significa

defecto o problema existente en el sistema productivo.

La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los
equipos y la habilidad para evitar accidentes. La limpieza implica no
Gnicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable
permanentemente, Seiso implica un pensamiento superior a limpiar. Exige
que realicemos un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de
suciedad y contaminacion para tomar acciones de raiz para su eliminacién, de
lo contrario, seria imposible mantener limpio y en buen estado el area de

trabajo.
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El proceso de implantacion se debe apoyar en un fuerte programa de
entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para su realizacion,
como también del tiempo requerido para su ejecucion. A continuacion se
enumeran los pasos para aplicar Seiso dentro de la planta de operacion de
PROLACSA:

I. Campafia o jornada de limpieza

PROLACSA debera organizar una campafa de orden y limpieza como
un primer paso para implantar las 5s’s. En esta jornada se eliminan los
elementos innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes,

etc.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente
desarrollado, ya que se trata de un buen inicio y preparacion para la practica de
la limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar
de la forma como deben estar los equipos permanentemente. Las acciones
Seiso deben ayudarnos a mantener el estdndar alcanzado el dia de la jornada
inicial. Esta jornada o campafia crea la motivacion y sensibilizacion para iniciar
el trabajo de mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores

Seiso.

II. Planificar el mantenimiento de la limpieza

El encargado del &rea debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en
la planta. Dentro de PROLACSA existe un proceso ordenado de limpieza de
tuberia asi que establecer el proceso de limpieza para todas las areas no sera

tan diferente.
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De manera que como en el area de queso en donde se realiza varios
procesos (queso fresco, mozarella y queso de capas) serd necesario dividirla y
asignar responsabilidades por proceso a cada operario. Esta asignacion se debe
registrar en un grafico en el que se muestre la responsabilidad de cada persona
y esta asignacion sera realizada por la jefatura de produccion y los supervisores
a continuacién se presenta una tabla de asignacion de limpieza de maquinaria y
tuberia de acuerdo con el area, por ejemplo en el caso del area de yogurt la
limpieza sera efectuada los dias martes y jueves ya que son estos dias los que

se realiza este producto. (Ver tabla LI)

Tabla LI. Asignacion de limpieza por areas.

AREA LUNES MARTES MIERCOLES | JUEVES VIERNES SABADO
Quesos Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza y
de tuberia de la o de tuberia de la o de tuberia mantenimiento
maquinaria maquinaria
Leche Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza y
L. de la de la de la mantenimiento
plastico N L N
maquinaria maquinaria maquinaria
Leche Limpieza Limpieza Limpieza Limpiezay
carton de la de la de la mantenimiento
magquinaria magquinaria magquinaria
Yogurt Limpieza Limpieza Limpieza y
de |a de |a mantenimiento
magquinaria magquinaria
Crema Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza y
de tuberia de tuberia de tuberia mantenimiento
Queso Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza y
de |a de |a de |a mantenimiento
procesado N L o
maquinaria maquinaria maquinaria
Empaque Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza'y
de |a de |a de |a mantenimiento
magquinaria magquinaria magquinaria
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[ll. Preparar una guia de limpieza

Esta guia debe incluir ademas del grafico de asignacion de areas, la forma
de utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como
también, la frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Con respecto
a la asignacion de limpieza ésta corresponde a la tabla L y la guia de limpieza
se presenta en el inciso 4.7.1.

IV. Preparar elementos paralalimpieza

Esto se refiere a la aplicacion de Seiton a los elementos de limpieza,
almacenados en lugares faciles de encontrar y devolver. El personal debe estar
entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde el punto de vista de

la seguridad y conservacion de estos.

V. Implantacion de la limpieza

Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacion, asegurar
la limpieza de la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones,
maquinaria, ventanas, etc., ES necesario remover capas de grasa y mugre
depositadas sobre las guardas de los equipos, rescatar los colores de la pintura

o del equipo oculta por el polvo.
Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo,

oxido, limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las

superficies.
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No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se deposita
polvo y no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el estado
interior, es necesario trabajar mano a mano con el departamento de
mantenimiento y elaborar tarjetas amarillas en donde se colocan los problemas
en cuanto a limpieza y las posibles soluciones de manera que sea mas facil el
poder monitorear si los cambios dentro del proceso de limpieza estan dando

resultados o no.

d. Seiketsu: estandarizar

Seiketsu es la metodologia que permite mantener los logros alcanzados con
la aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para conservar
los logros, es posible que el area de trabajo nuevamente llegue a tener
elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con las acciones

previamente realizadas.

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando
estdndares a la practica de las tres primeras "S". Esta cuarta S esta
fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar
de trabajo en perfectas condiciones. En la siguiente tabla se detallan los pasos

para la implementacion de Seiketsu. (Ver tabla LII)
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Tabla LIl . Aplicacién de Seiketsu

I. Asignar trabajos y responsabilidades
Para mantener las condiciones de las tres primeras °s, cada operario debe conocer
exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, dénde
y como hacerlo.
Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:
= Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.
= Guias de limpieza (Ver inciso 4.7.1).

Il. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina

El estandar de limpieza de mantenimiento auténomo facilita el seguimiento de las acciones de
limpieza, lubricacién y control de los elementos de ajuste y fijacion. Estos estandares ofrecen
toda la informacion necesaria para realizar el trabajo. El mantenimiento de las condiciones
debe ser una parte natural de los trabajos regulares de cada dia.

En caso de ser necesaria mayor informacion, se puede hacer referencia al manual de limpieza
preparado para implantar Seiso. Los sistemas de control visual pueden ayudar a realizar
"vinculos" con los estandares, veamos su funcionamiento. Si un trabajador debe limpiar un sitio
complicado en una maquina, se puede marcar sobre el equipo con un adhesivo la existencia de
una norma a seguir. Se debe evitar guardar estas normas en manuales y en armarios en la
oficina. Esta clase de normas y lecciones de un punto deben estar ubicadas en el tablén de
informacion y este deberé estar dentro de la planta de operacion.

Fuente: www.gestiopolis.com/canales/gerenciales/articulos/25/5s.htm

e. Shitsuke: disciplina

Shitsuke o disciplina significa convertir en hébito el empleo y utilizacion
de los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de
trabajo. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S" por
largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y

estandares establecidos.
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Las cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares
de trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicacibn nos garantiza que la
seguridad sera permanente, la productividad se mejore progresivamente y la

calidad de los productos sea excelente. Shitsuke implica:

= El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el
sitio de trabajo impecable.

= Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

= Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

= Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas
en las que el trabajador seguramente ha participado directa o
indirectamente en su elaboracion.

= Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la
clasificacion, orden, limpieza y estandarizacién. A continuacidn se presenta una

tabla donde se detallan las pautas de aplicacion de Shitsuke. (Ver tabla LIII)
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Tabla LIIl. Aplicacién de Shitsuke

Visién compartida
Es necesario que la direccion de la empresa considere la necesidad de liderar esta convergencia hacia el
logro de mentas comunes de prosperidad de las personas, clientes y organizacion. Sin esta identidad en
objetivos serad imposible de lograr crear el espacio de entrega y respeto a los estandares y buenas
practicas de trabajo.
Formacién
Las 5S no tratan de ordenar en un documento por mandato, es necesario educar e introducir mediante el
entrenamiento cada una de las 5 S’s. El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que los procesos de creacion de
cultura y hébitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le puede pedir a
operario que tenga ordenada su estacion de trabajo, si el jefe tiene descuidada su mesa de trabajo.
Tiempo para aplicar las 5s’s
El trabajador requiere de tiempo para practicar las 5s’s. Es frecuente que no se le asigne el tiempo por las
presiones de produccion y se dejen de realizar las acciones. Este tipo de comportamientos hacen perder
credibilidad y los trabajadores crean que no es un programa serio y que falta el compromiso de la
direccién. Es necesita tener el apoyo de la direccion para sus esfuerzos en lo que se refiere a recursos,
tiempo, apoyo y reconocimiento de logros.
El papel de la Direccién
Para crear las condiciones que promueven o favorecen la implantacion del Shitsuke la direccion tiene las
siguientes responsabilidades:
Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S y mantenimiento auténomo.
Crear un equipo promotor o lider para la implantacién en toda la planta.
Asignar el tiempo para la practica de las 5S y mantenimiento auténomo.
Suministrar los recursos para la implantacién de las 5S.
Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.
Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la planta.
Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de las 5S.
El papel de trabajadores
Continuar aprendiendo més sobre la implantacién de las 5S.
Asumir con entusiasmo la implantacién de las 5S.
Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un punto.
Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.
Realizar las auditorias de rutina establecidas.
Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las 5S.
Participar activamente en la promocion de las 5S.

Fuente: www.gestiopolis.com/canales/gerenciales/articulos/25/5s.htm

4.8 Capacitacion del personal

Al elaborar programas de capacitacion es preciso considerar los
lineamientos generales, los materiales del curso y métodos de informacion. Las
capacitaciones en seguridad se planifican anualmente y deben ser completadas
con campafas educativas e informativas, ya que el proceso de capacitacion es
continuo. Las capacitaciones han de ser elaboradas para las siguientes

necesidades:
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» Para formar a trabajadores nuevos.
= Cuando se piensa introducir nuevos equipos 0 procesos o tecnologias.
» Cuando se desea transmitir nueva informacion.

= Cuando se necesita mejorar métodos y rendimiento de los trabajadores.

Los programas de capacitacion deben basarse en objetivos claramente
definidos, ademas se indicara lo que se pretende, que el operario, conozca o

haga al final del entrenamiento.

En cuanto a la induccion es la capacitacion que se le brinda al trabajador
en el primer dia de ingreso a su trabajo y tiene como objetivo anexar todo lo
referente a seguridad e higiene a los conocimientos generales que ya fueron
otorgados. Es necesario efectuar una charla que generalmente se divide en
tres partes:

» Prevencion de accidentes.

» Prevencion de incendios.

= Primeros auxilios.

El personal de la unidad de seguridad e higiene industrial con frecuencia
tienen que actuar como instructores en temas relacionados con la especialidad
deben estar familiarizados con los planes para capacitar, estos planes sirven de
guia para presentar el material, ademas de normalizar el entrenamiento o
ayudar al instructor a:

= Presentar el material en un orden conveniente.

= Destacar el tema de acuerdo con su importancia relativa.

= Evitar la omision de materiales esenciales.

= Dirigir las clases segun un programa cronolégicamente establecido.

= Consegquir la participacion de los asistentes.
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La informacién necesaria para elaborar una capacitacion esta condensada

en la siguiente tabla. (Ver tabla LIV)

Tabla LIV. Plan béasico de capacitacion

ELEMENTOS DE LA CAPACITACION

CONTENIDO

Titulo

Debe indicar en forma clara y concisa el tema que
se va a tratar

Objetivo

Debe expresar en forma cuantitativa y cualitativa lo
que el asistente debe saber o sera capaz de hacer
al final del periodo de capacitacion o
entrenamiento.

Métodos auxiliares

Se desarrollaran elementos tales como el equipo o
herramientas audiovisuales que vayan a
emplearse asi como los gréficos, diapositivas,
pelicula, etc.

Introduccioén

Debe expresar el &mbito del tema, indicando el
valor del tema y estimulando la reflexion sobre el
tema.

Desarrollo

Debe indicar como han de aplicar los participantes
en forma inmediata el tema a sus necesidades,
puede tratarse de la resolucion de problemas en la
ejecucion de trabajo practico o de la contestacion
de preguntas sobre la comprensién y
procedimiento.

Resumen

Debe volver sobre los puntos principales, atar
cabos sueltos ademas de reforzar los puntos
débiles de la capacitacion.

Conclusion

Se usara para cerrar el tema y dara lugar a un
intercambio de opiniones entre el instructor y los
participantes del curso.

Pruebas

Las pruebas ayudaran a determinar si los objetivos
fijados han sido alcanzados, se pondran en
conocimiento de los participantes al comienzo del
Curso.

En la actualidad los centros relacionados con la industria lactea y alimenticia
no pueden estar ajenos a metodos o técnicas en seguridad e higiene industrial.
Para el logro de la capacitacion de los trabajadores en la rama de la industria
lactea y alimenticia en general se utilizan diferentes bases, entre las que se
encuentran:

= Normas, regulaciones y recomendaciones de organismos nacionales e
internacionales

= Procedimientos estandarizados de operaciones
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= Manual de seguridad industrial

» Buenas Précticas de Manufactura
» Planes de emergencia.

= Simulacros

» Inspecciones de seguridad

= Investigacion de incidentes, accidentes y exposiciones.

A continuacion se incluye una tabla donde se condensa el plan anual de

capacitaciones para la planta de operacion de PROLACSA. (Ver tablaLV)

Tabla LV. Plan anual de capacitaciones de seguridad e higiene industrial

para la planta de operacion de PROLACSA

PLAN ANUAL DE CAPACITACIONES

SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL RESPONSABLE |1]2|3|4|5|6|7|8]|9]10]11|12

Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Técnica de 5 eses

Incendios y combate contra el fuego

Normas, politicas de seguridad y reglamento
interno

Brigadas y comités de seguridad

Sefalizacion industrial

Equipo de proteccion personal

Hojas de control (Supervisores)

Identificacion de riesgos industriales

Incendios y combate contra el fuego

Simulacros

Planes de contingencia

Extintores

Control estadistico

Uso eficiente de los recursos naturales
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4.9 Costos de implementacion

En cuanto a los costos se elaboré la siguiente tabla en la cual cada costo

se detalla por renglones. (Ver tabla LVI)

Tabla LVI. Costos=*

| PORM2ML ] MATERIAL | COSTOS
RENGLON |CANTIDAQUNIDAD|CANTIDADJMATERIAL | COSTO UNIT[COSTO TOTAL

Vapor

Pintura roja | 45.88[M2 | 2]cubetas [Q 12500]Q 250.00
|Gas |
|Pintura amarilla | 45.88|M2 | 2|cubetas ]o  125.00]Q 250.00 |
[Tuberia vacia
|Pintura gris | 22.2|m2 | 1]cubetas Qo  12500]Q 125.00 |
[Rutas de evacuacién
[Pintura verde | 12.93[m2 | 1]cubetas [Q 12500]Q 125.00 |
Equipo de proteccién

Gabachas de algodén 32|gabachas Q 30.00 | Q 960.00
Gabachas de hule 8|gabachas Q 200.00 | Q 1,600.00
Uniforme extra 32|uniforme Q 150.00 | Q 4,800.00
Guantes 2|pares guantes| Q 80.00 | Q 160.00
Cambio de techo

Instalacion de lamina termoacustica Q 250,000.00
Paredes

Revestimiento plastico Q 200,000.00
Herramienta y equipo

Armarios | [ | 5[armarios [Q 1,500.00]Q  7,500.00
Colocacién de armarios | [ | 5|armarios [Q  150.00]Q 750.00

Instalacién contraincendios

Hidrantes

Tuberia ml 81|tubo Q 65.00 | Q 5,265.00
Excavacion 48.6|m2 Q 10.00 | Q 486.00
Relleno 48.6|m2 Q 10.00 | Q 486.00
Pintura roja 5|m2 1]|galon Q 60.00 | Q 60.00
Alarmas

Alarmas unidadeq 10 Q 120.00 | Q 1,200.00
Alambre ml 262 Q 5.00 | Q 1,310.00
Tuberia ml 131 Q 10.00 | Q 1,310.00
Pintura roja 95|ml 2|cubetas Q 125.00 | Q 250.00
|Extintores

|Extintores | 7[unidades | ]Q  13450]Q 941.50 |
[Equipo contraincendio

[Trajes contra incendios | 2Junidadea | J]Q 800.00]Q  1,600.00 |
[Sefializacién

[Rétulos | 39]unidades | [ Q30.00 | Q1,170.00 |
[TOTAL I I I I I QO 30,598.50 |
[iva | | | | | |Q 3671.82]
I TOTAL [Q 484,270.32]

*Tipo de cambio al dia 05/01/2007 es 7.58.

213



214



5. PROPUESTA PARA EL MANEJO Y TRATAMIENTO DE
DESPERDICIOS Y USO EFICIENTE DE AGUA Y
ENERGIA ELECTRICA.

5.1 Aspectos legales

Por medio del Codigo de Salud y el Estado a través del Ministerio de Salud
son los encargados de velar por la proteccion, conservacion, aprovechamiento y
uso racional de las fuentes de agua potable, asi como las Municipalidades del
pais son las obligadas de prestar el servicio de agua potable, proteger y
conservar las fuentes de agua y el apoyar con las politicas para lograr la

cobertura universal dentro del territorio.

En el Cddigo de Salud también se regula la eliminaciéon y disposicién de
excretas y aguas residuales, y se hace énfasis en la prohibicion descargar
contaminantes de origen industrial que no hayan sido tratados. La Comisién
Nacional del Medio Ambiente (CONAMA) y las autoridades Municipales
prohiben la descarga de aguas residuales no tratadas en rios, lagos, riachuelos

y laguna ya sean superficiales o subterraneos.

En cuanto a las disposiciones de los residuos soélidos las instituciones
anteriormente mencionadas declaran que las empresas deberdn contar con
sistemas adecuados segun la naturaleza de sus operaciones y conforme a la

naturaleza y cantidad de dichos desechos.
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En cuanto a energia eléctricass el organismo regulador es la Empresa
Eléctrica quien es la encargada de la distribucién y teniendo las siguientes
consideraciones para su adecuada instalacion y distribucion:

» Solicitud de servicios, esta sera tomada a consideracion por lo que el
interesado debera consultar con la debida anticipacion a la division
comercial, cual sera el tipo de servicio que sera tomado, el cual debera
presentar los planos de la obra civil, diagrama unificar por un ingeniero
electricista, colegiado y registrado en la Empresa Eléctrica de
Guatemala, conforme al Reglamento de Electricista.

» Voltaje requeridos por la empresa eléctrica son de 120/240 voltios
monofasico, 240/120 trifasico, y un servicio exclusivo 208Y/120 voltios
trifasico estrella.

= Equipo: Transformadores se disponen dependiendo el tipo de servicio y
voltaje que se necesite.

= Equipo de medicidon se determinara dependiendo de la demanda
requerida.

» Acometida, esta se identificard el nUmero de acometida y el tipo.

» Factor de potencia no debe ser menor del 85%

= [Interruptor general.

= Motores estos pueden ser monofasicos o trifasicos

= Conexion a tierra

» Transformadores instalados en poste.

= Transformadores propiedad del usuario.

» Especificaciones para subestaciones a 69Kv.

= Conexion de cargas mayores de 1000 Kva. en edificios o industrias.

35
Empresa Eléctrica de Guatemala, Normas para acometidas de servicio eléctrico,
(Edicion XIl, Guatemala: 1998), p. 36-52.
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5.2 Desperdicios

Los grandes problemas ambientales del sector lacteo tienen relacion
basicamente con los residuos liquidos y sélidos; los residuos soélidos son
generados en el proceso de produccion, y se caracterizan por un contenido de
sélidos suspendidos, aceites y grasas.

El lactosueross es considerado en el ambito mundial como un producto
residual indeseable, algo negativo para el medio ambiente. Tradicionalmente,
una parte del lactosuero producido se utiliza para la alimentacion de cerdos, el
resto es vertido al mar, a los rios, canteras, minas, cafierias u otros lugares

inadecuados.

Pero asi de contaminante también el lactosuero se puede considerar que
es un enorme desperdicio de nutrimentos; el lactosuero contiene un poco mas
del 25% de las proteinas de la leche, cerca del 8 % de la materia grasa y cerca
del 95% de la lactosa. Como se muestra en la siguiente tabla, por lo menos el
50 % en peso de los nutrimentos de la leche se quedan en el lactosuero lo cual

se refleja en los valores nutricionales del mismo. (Ver tabla LVII)

En PROLACSA se identificé que su fuente principal de contaminacién de
aguas residuales era el proceso de elaboracion de quesos frescos,
principalmente por la gran cantidad de suero que se desecha y el alta presencia

de sélidos de cuajada.

36
www.usosdelactosuero.com
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Tabla LVII. Composicién del lactosuero tipico

Proteinas ~09%
(Caseinas) 1(0.13 %)
(Proteinas lactoséricas) (0.78 %)
Grasas ~03%
Lactosa ~51%
Sales y Minerales ~05%
Sélidos Totales ~6.8%
Contenido Energético ~ 270 Kcal /l

Fuente: www.usosdelactosuero.com

Actualmente el lactosuero es vertido como efluente a las cafierias, como
ya se indicé anteriormente convirtiéendose en el contaminante principal de la
industria lactea. Esta situacion genera que las fuentes de agua cercanas a las
industrias queseras estén altamente contaminadas por la gran cantidad de
sustancia organica que el lactosuero aporta perjudicando a las poblaciones
aledafias y causando graves dafios al medio ambiente ademas de un
desperdicio de nutrientes. Pero este liquido es un sustrato rico para el
crecimiento de microorganismos contaminantes, por lo que es necesario tratarlo
adecuadamente para que pueda ser utilizado directamente en la elaboracion de

alimentos.

Los productos elaborados a partir del lactosuero son diversos; pero
dependen directamente del tipo del queso del cual provenga el lactosuero, ya
gue no todos los lactosueros son iguales. Una de las diferencias principales
entre ellos es su composiciéon, que depende no solamente de la composicién de
la leche para queseria y del contenido de humedad del queso sino, de manera

muy significativa, del pH al que el lactosuero se separa de la cuajada.
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5.2.1 Método propuesto

Se propone la elaboracion de una bebida, bajo el criterio que en
PROLACSA se tiene una producciéon de queso fresco alta lo cual da como
residuo un lactosuero con las caracteristicas adecuadas para la elaboracién de
bebidas con base de lactosuero y dado que se tienen las condiciones

tecnoldgicas para producirlo.

De acuerdo a estos criterios, se ha determinado que el producto que se
debe estudiar es una bebida liquida que requiere un proceso de produccién
sencillo y que puede ser aceptado por la poblacion tanto por sus caracteristicas

organolépticas como por su precio de adquisicion.

a. Bebida a partir de lacto suero

Las bebidas o formulas lacteas son bebidas nutricionales analogas de
leche que se pueden elaborar a base de lactosueros no salados. El contenido
de proteina de las bebidas lacteas nutricionales deberia ser el mismo de la
leche, ~30 g/l, pero su contenido de materia grasa puede variar dentro del
rango entre 1y 33 g/l.

Son bebidas nutritivas a bajo costo ya que el balance de nutrimentos
(grasas y proteinas) puede provenir de fuentes de menor costo que el de sus
contrapartes en la leche fluida (grasas y/o aceites vegetales, concentrados de
proteinas de lactosuero y/o de soya). En tal caso, el bajo contenido de

colesterol constituye un beneficio adicional.
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Estas bebidas nutricionales se pueden elaborar pasteurizadas,
saborizadas (fresa, chocolate, etc.) o no saborizadas, fortificadas (vitamina A,
calcio, etc.), o no fortificadas; con lactosa como carbohidratos principal o con
gran parte (80% o mas) de la lactosa hidrolizada, usando la enzima lactasa,
para consumidores intolerantes a la lactosa. Requerimientos necesarios para su

elaboracion:

= Composicion del lactosuero: 0.9 % de proteina, 0.3 % de materia grasa,
5.0 % de lactosa y 0.5 % de minerales.

= El concentrado de proteina puede ser -80, aislado de proteina de soya al
80%, o0 una combinacién de ambos.

» Las bebidas comerciales de este tipo contienen entre cerca de 30 % y 90
% de lactosuero.

= Se recomienda el envasado caliente, a temperatura no menor de la de
pasteurizacion, bajo condiciones en las que el ambiente en el area de

envasado sea de calidad microbiolégica controlada.

b. Composicién fisica de la materia prima (lactosuero)

El lacto sueros7 de la leche se obtiene en el proceso de elaboracién del
queso. Es la fase acuosa separada de la cuajada en el proceso de elaboracion
de queso y en la fabricacion de caseina. Por accidén de los &cidos lacticos se
produce la coagulacién de la leche, separandose un liquido concentrado de
proteinas de alto valor biolégico, rico en sales minerales, aminoacidos y

vitaminas.

37
www.productoslaceos.com
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Sus propiedades nutritivas son reconocidas a nivel internacional en cuanto
a que sirve para tratar problemas de obesidad, reumatismo, trastornos

intestinales y del higado.

El lactosuero representa del 80% al 90% del volumen total de la leche que
entra en el proceso y contiene alrededor del 50% de los nutrientes de la leche
original: proteinas solubles, lactosa, vitaminas y sales minerales en las

proporciones que muestra en la siguiente tabla. (Ver tabla LVIII)

Tabla LVIIl. Composicién quimica del lactosuero

TIPOS DE LACTOSUERO DE QUESO LACTOSUERO DE QUESO
NUTRIENTES DULCE ACIDO
Agua (%) 93-94 94-95
Grasas (%) 0.2-0.7 0.04
Proteina (%) 0.8-1 0.8-1
Lactosas (%) 4.5-5 4.5-5
Minerales 0.05 0.4

Fuente: Fraizier, W. Microbiologia de los Alimentos, Zaragoza: Acribia, p. 62-71,1980

El lactosuero también es rico en vitaminas de complejo B (tiamina, acido
pantoténico, riboflavina, piridoxina, acido nicotinico, cobalamina) y vitamina C.
Las proteinas que quedan en el lactosuero son la lactoalbumina y la

lactoglobulina.

El contenido proteico de bebidas de este tipo es el principal aporte,
ademas tiene la ventaja que es bajo en grasa y similar en carbohidratos a varias
bebidas infantiles y nutritivas existentes en el mercado internacional. La
proteina presente en la bebida puede suplir el requerimiento diario total de

proteina facilmente ya que el lactosuero es rico en lactosa y sales minerales.
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c. Descripcién y caracteristicas fisicas, quimicas y bioldogicas del

producto

El producto consiste en una bebida a base de lactosuero para el consumo
humano. Esta corresponde a la clasificacién de bebidas fermentadas mediante
cultivos lacticos y reforzados con saborizante de concentrado de sabores.

A menudo, los alimentos fermentados son mas nutritivos que sus
equivalentes no fermentados, ademas la fermentacién provoca cambios en la
textura y apariencia de los alimentos por lo que le da una mejor presentacion a
la hora de ser aceptado por los clientes potenciales. En la tabla que se
presenta a continuacion se muestran las caracteristicas fisicas del producto.
(Ver tabla LVII)

TABLA LVII. Atributos fisicos de la bebida con base de lactosuero

PRESENTACION | Liquida en bolsas de Presentacion popular de los
polietileno de 130 ml, o en productos similares a las
empaque plastico. leches de sabor.

COLOR Segun el color del Segun el sabor debera ser el
saborizante adicionado la color.

bebida tendra el color.

OLOR Proveniente del aroma del
Aroma suave lactosuero en condiciones

controladas de pH.

SABOR Ligeramente dulce Por la adicién de glucosa y

presencia de lactosa.

CONSISTENCIA | Ligeray espumosa Producto de la mezcla
homogenizada de los

diferentes ingredientes.

Fuente: www.usosdelactosuero.com
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d. Maquinariay equipo

A nivel nacional son pocas las industrias lacteas que poseen tanques de
almacenamiento o de recoleccion de lactosuero, aun asi éstas no cuentan con
las condiciones higiénicas y sanitarias necesarias para su manejo. El no
aprovechamiento del lactosuero, se debe principalmente a los costos de
almacenamiento, que estan dados por la infraestructura necesaria para
mantenerlo refrigerado antes de ser trasladado a la planta procesadora. Los

equipos basicos que se requieren para ello son:

» Tanques de almacenamiento refrigerado (incluye todo el equipo de
refrigeracion) o tanques enchaquetados que mantengan el suero a una
temperatura muy baja, para lo cual se requiere de un banco de hielo.

» Red de tuberias de acero inoxidable.

» Sistema de bombeo sanitario de las tinas de proceso donde se genera el

suero hacia los tanques.

La instalacion de estos equipos ayudara a las plantas productoras de
lacteos a reducir el impacto ambiental que ocasiona la mala disposicion del
suero, de modo que la inversion se justifica mediante el paso que se da en el

cumplimiento de la legislacion que afecta a las plantas productoras de lacteos.

Los equipos a ser utilizados para la elaboracién de la bebida son similares
a los que se utilizan en la industria del queso y otras bebidas lacteas. La tabla
que a continuacion se muestra una descripcion del equipo y la maquinaria
propuesta para ser instaladas en la planta con capacidad para 2,000 litros de

lactosuero. (Ver tabla LVIII)
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Tabla LVIII. Descripcion de la maquinariay equipo

Maquinaria y equipo

Bomba sanitaria con acoples tipo clamp de 2" con capacidad de 15,000 I/HR a 20 metros de
cabeza de presion con motor 220- voltios, 3HP, 60 hz.

Enfriador de placas para leche, marco construido en acero inoxidable 304 con un espesor de 15
mm con 55 placas de acero inoxidable 304.

Centrifuga tres propdsitos (descremadora-estandarizadora-clarificadora) con capacidad de
3000 litros por hora, todas las partes en contacto con el producto son en acero inoxidable,
marco en acero inoxidable, incluye un lote de repuestos.

Equipo para recibo de suero: tanque receptor con capacidad de 300 litros, tamiz superior en
acero inoxidable, bomba centrifuga, celdas de carga en cada pata del tanque receptor, sistema
de pesado (celdas de carga, modulo de pesado, pantalla y software).

Tanques aislados de 2000 litros completos con agitador completo y caja de engranaje (0.55kW,
47 rpm, 230/460 V-60 Hz) y dispositivos de CIP de acero inoxidable AISI 304, con diametro de
1400 mm, altura de la parte cilindrica de 1500 mm, altura total de 3000 mm con todos sus
accesorios (termémetro, rompe vértice inferior, etc.).

Tanque no aislado de 500 litros, con dispositivo de CIP.

Clarificadora para suero con maximo de 4000 litros/hora con motor de 11 Kw., 380-460 VAC, 60
Hz. Equipos periféricos: juego de herramientas, unidad de presidon constante en la salida,
arreglo para el lavado por CIP, sistema de control de la separadora, sistema de arranque por
friccion Y/D.

Lote de material sanitario en acero inoxidable para manejo de flujos totales como: tuberia,
codos, tees, reducciones, bombas centrifugas, bombas de recuperacion de CIP, valvulas de
mariposa, valvulas de operacion manual, soportes para tuberia inoxidable, paneles de
bifurcacion, filtros sanitarios.

Unidad de limpieza Tetra Alcip con tanques de 600 litros para detergentes y un tanque tipo
embudo para circulacion de agua. Tiene una bomba centrifuga y valvulas manuales,
intercambiador de calor y véalvula reguladora de vapor. Flujo maximo de 15 mil litros/hora a 270
kPa

Equipos de refngeramon THERMO KING modelo VM- 400 10 con capacidades de 9,200
BTU/hora a +2 C (35 F) y 5,010 BTU/hora a -18 C (0 F ) con un flujo de aire de 875 pies

cubicos por minuto (cfm), refrigerante R- 134 , compresor de 6 cilindros de 3,000 rpm y un peso
de la unidad de 253 libras (115 Kg.)

[0
Cuarto frio Zephyr 540, Carrier Transicold con temperatura de 5 C, compresor TM-15 rotativo

de cinco cilindros, control digital para cabinas a 12 voltios,

Tanque plastico ROTOPLAS con capacidad para 3000 galones de agua.
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e. Mano de obra

La mano de obra necesaria para la produccion de la bebida esta
compuesta por personal calificado para la manipulacion de alimentos y la
utilizacién de los equipos de proceso. En la siguiente tabla se detallan las
cantidades necesarias de empleados en planta que fueron determinados con
base en el calculo de una produccion de 2,000 litros de lactosuero y los
requerimientos de manejo de los equipos y de los controles del proceso. (Ver
LIX)

Tabla LIX. Mano de obra

OPERACION CANTIDAD ACTIVIDADES

Supervisor 1
* Propias del &rea a supervisar
* Levantamiento de controles

Operarios 6
* Manejo de los equipos

» Manipulacién de materia prima e insumos (Formulacion
de la bebida).

* Transporte de producto terminado al cuarto frio

« Lavado final de la planta

» Recepcién de lactosuero

« Lavado inicial de la planta

« Control del llenado y empaque del producto terminado.

Conductores 3
» Manipular los vehiculos de transporte de materia prima
ylo producto terminado.

« Resguardar la carga.

« Controlar las entradas y salidas.

« Contribuir con la limpieza y mantenimiento del vehiculo
asignado.

Ayudantes de 3
conductores « Cargar y descargar el camién.

« Levantar el registro de la compra/venta del dia.

« Reportar a la instancia correspondiente los movimientos
comerciales realizados.
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f. Descripcién del flujo de proceso

El flujo de proceso de la elaboracion de la bebida con base de lactosuero

se describe a continuacion.

= Recepcion del suero

El suero proveniente de las plantas queseras es bombeado de las pipas a
los tanques de almacenamiento, los cuales contienen una manta que tiene la
funcién de filtro para retener particulas solidas que se encuentran en el suero

como restos de cuajada.

= Clarificacion
La clarificacion consiste en tomar el suero de los tanques y se pasa por
una centrifuga que eliminar, mediante separacion todas las impurezas sélidas

que este pueda contener.

* Inoculacion del lactosuero con bacterias

El lactosuero dulce pasteurizado debe ser inoculado con cultivo de yogurt,
gue tiene la funcidon de acelerar la fermentacion. Este proceso, para efectos de
elaboracion de una bebida se deja reposar por 2 horas, hasta que alcance un
pH = 4.3. Este cultivo ayuda a dar un buen cuerpo, alta firmeza, sabor
agradable y acidificacion posterior minima durante el tiempo de vida de la

bebida que es de aproximadamente una semana bajo refrigeracion.

= Adicién y mezcla de componentes
Con el lactosuero fermentado se procede a preparar la bebida, mezclando

saborizantes, endulcolorante (azlcar) y proteina de soya.
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» Pasteurizacion del lacto suero
El suero es bombeado de los tanques de mezcla al pasteurizador, donde es
sometido a un proceso térmico que elimina los gérmenes patdégenos peligrosos
para la salud humana y las enzimas que pueden causar la descomposicion
quimica de los productos, sin alterar su gusto o composicion. Esta se realiza a

través de un proceso automatizado, en la cual la leche se conduce por una
0 0
serie de placas con temperatura entre los 72 C — 74 C, luego se enfria

0
rapidamente con agua a 6 C.

= Llenado y empaque

Una vez que se obtiene la bebida pasteurizada se procede al empaque,
para esto se utiliza una llenadora y empacadora con una capacidad de 6,000
unid/h, que luego se coloca en cajillas de 50 unidades.

=  Almacenamiento

El producto empacado es transportado al cuarto frio para su posterior

(o]
almacenamiento, donde se recomienda mantenerse a 4 C antes de su

distribucion.
5.3 Agua

El agua que se utilice dentro de la industria lactea debe ser de calidad
potable y cumplir con las normas vigentes establecidas por la reglamentacién
correspondiente del Ministerio de Salud.
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Las plantas productoras de lacteosss deben disponer de agua potable a la
temperatura y presion requeridas en el correspondiente proceso, para efectuar

una limpieza y desinfeccion efectiva.

Solamente se permite el uso de agua no potable, cuando la misma no
ocasione riesgos de contaminaciéon del alimento; como en los casos de
generacion de vapor indirecto, lucha contra incendios, o refrigeraciéon indirecta.
En estos casos, el agua no potable debe distribuirse por un sistema de tuberias
completamente separados e identificados por colores, sin que existan

conexiones cruzadas ni sifonaje de retroceso con las tuberias de agua potable.

Deben disponer de un tanque de agua con la capacidad suficiente, para
atender como minimo las necesidades correspondientes a un dia de
produccion. La construccion y el mantenimiento de dicho tanque se realizaran

conforme a lo estipulado en las normas sanitarias vigentes.

5.3.1 Uso eficiente del agua

El uso eficiente del agua es de vital importancia para toda industria y muy
especialmente para la industria lactea y es necesario tomar acciones puntuales
para cada una de las actividades y operaciones del proceso de produccion.

Entre los aspectos a tomar en consideracion se tienen los siguientes:

a. Consumo de agua para el lavado
b. Uso de quimicos
c. Reduccién de aguas residuales

38
Cetrangolo, R., Lazaneo, E. Calidad microbiolégica del agua utilizada en
establecimientos lecheros remitentes a usinas pasteurizadoras, (Espafa, 1993) p. 1-25.
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Existen muchas recomendaciones para el uso eficiente del agua pero
estas deben ser implementadas paso a paso, para que la inversion que se
realice sea de manera pausada y no represente un reto financiero. En cuanto al
control de procesos mediante el seguimiento de consumos de agua por
procesos, es necesario el colocar contadores en las areas de mayor consumo
de agua como lo son el area de quesos, leche y crema de esta manera poder

evaluar las acciones a tomar para el uso eficiente del agua.

El uso de detergentes y quimicos de bajo impacto ambiental es necesario
para reducir de manera considerable el impacto ambiental ademas de que las

buenas practicas de manufactura lo exigen.

Dentro de la reduccion de aguas residuales se debe encontrar métodos de
utilizacién del lactosuero como los propuestos anteriormente para aprovechar al
maximo los nutrientes que dentro de este producto se encuentran y que de no
utilizarlos irian directo a la cafieria provocando contaminacién. Se incluye una
tabla donde se muestra cada aspecto a considerar y una lista de acciones para

lograr el uso eficiente del agua. (Ver tabla LX)
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Tabla LX. Medidas para el uso eficiente del agua

ASPECTO AMBIENTAL

ACCIONES

CONSUMO DE AGUA
PARA EL LAVADO

Establecimiento de procedimientos de limpieza y lavado.

Control de procesos mediante el seguimiento de consumos de
agua por proceso.

Uso de pistolas de agua para las mangueras de limpieza.
Programa de concienciacién del personal sobre la importancia

del recurso hidrico.

USO DE QUIMICOS

Uso de quimicos de limpieza de menor impacto ambiental.

REDUCCION DE AGUAS
RESIDUALES

Recuperacion del suero del proceso de mozzarella, cuyo
contenido es alto en grasas y solidos disueltos.

Utilizacién de suero en nuevos productos por desarrollar.
Colocacion de tinas para la recoleccién de sustancias liquidas
de los quesos (sueros) embalados en los cuartos frios.
Canalizacion de las aguas de limpieza en la zona de recibo de

materia prima al sistema principal de drenaje de la empresa.

Fuente: www.recursosnat.com

5.4 Energia eléctrica

El sistema de energia eléctrica utilizado por la planta de operacion de

PROLACSA en la transmision y distribucion es interconectado, del tipo aéreo

con transformadores en

la recepcion para reducir la tension elevada de la

corriente.  Sin embargo como se indicé en los aspectos legales, la Empresa

Eléctrica controla los transformadores que proporcionan voltaje de 220 voltios, y

en la entrada a los transformadores esta permitida Unicamente a dicha

empresa.
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5.4.1 Uso eficiente de la energia eléctrica

En cuanto al uso eficiente de la energia eléctrica las medidas a tomar se
detallan en la tabla LXI, a lo que Unicamente se puede afadir la necesidad de
capacitar al operario en cuanto a la necesidad de usar eficientemente la energia

eléctrica, el agua y en general los recursos naturales.

Tabla LXI. Consumo eléctrico

Aspecto ambiental Acciones

Rotulacién de tableros.
Consumo eléctrico Limpieza y eliminacion de moho de las
luminarias en el area de proceso.

Correccion de fugas del sistema de aire

comprimido

5.5 Costos de laimplementacion

En la evaluacion de costos para la propuesta de la elaboracién de una
bebida a partir de lactosuero no se tomé en cuenta maquinaria y equipo ya que
la planta cuenta con este equipo el cual es el utilizado en la produccién de
leche, el costo de equipo maquinaria estaria representado Unicamente por el
lote de material sanitario en acero inoxidable para manejo de flujos totales
como: tuberia, codos, tees, reducciones, bombas centrifugas, bombas de
recuperaciéon de CIP, valvulas de mariposa, valvulas de operacién manual,
soportes para tuberia inoxidable, paneles de bifurcacion, filtros sanitarios,
necesario para la recaudacion del lactosuero, el cual tiene un costo de Q.
200,000.
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También se contemplo la mano de obra necesaria para la produccién de la
bebida la cual ya ha sido detallada en la tabla LIX, para poder observar los
costos de la elaboracién de la bebida con base en lactosuero se elaboré la

siguiente tabla. (Ver tabla LXII)

Tabla XLVIIl. Costos para la elaboracion de la bebida con base en

lactosuero
Reglén Salarios |Maquinariay equipo Costo

operarios 6/ Q 2.000,00 lote de tuberia Q200.000,00
conductores 3| Q 2.000,00
ayudantes 3] Q 1.800,00
Total Q205.800,00
IVA Q 24.696,00

Total Q230.496,00

Fuente: Glenn A. Welsh. Presupuestos planificacién y control de utilidades, p.136.
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1.

CONCLUSIONES

Inicialmente se establecid que la planta de operacion de PROLACSA no
posee una unidad de seguridad e higiene industrial, que vele por la
seguridad de los trabajadores que laboran dentro de la misma ni
tampoco cuenta con un manual de seguridad e higiene industrial. Por
tanto se elabord la propuesta de crear una unidad de seguridad e higiene
industrial y, se disefid un manual que contiene normas y politicas de
seguridad industrial, para orientar a las personas que laboran dentro de
la planta de operacion a trabajar con seguridad, estableciendo un
reglamento interno, con el fin de prevenir accidentes, asi como los
indicadores necesarios para iniciar el control estadistico de la
accidentabilidad de la planta.

En el analisis de las condiciones actuales de la planta de operacién de
PROLACSA, se detect6 que la principal debilidad se encuentra en la falta
de sefalizacion industrial; especialmente, en la tuberia, por lo que se
disefié una propuesta de aplicacion del cédigo de colores a la tuberia,
identificando cada fluido con un color ya establecido. Se elaboraron los
planos que permiten la identificacion de dicha tuberia y el color a aplicar.
El cddigo de colores esta aplicado también al piso, de la planta de
operacion, identificando sus areas de transito, las rutas de evacuacion.
Asimismo a los uniformes, mediante la asignacion de gabachas de
colores que permitan identificar la actividad que realizan dentro de la
planta de operacion. Dentro de la propuesta, de aplicacién del cédigo
de colores, se incluyd la sefializacion de los extintores portéatiles, las

cajas de alarmas, asi como las salidas de emergencia.
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3. Dentro del analisis de riesgos se establecio la necesidad de disefiar una
propuesta para la reduccion de riesgos de incendio debido a que la
planta de operacion de PROLACSA U(nicamente cuenta con dos
extintores, de manera que se elabord una propuesta de redistribucion de
extintores acompafnada de los planos necesarios para ubicarlos dentro
de la planta, los formatos para iniciar el control del estado de los mismos,
asi como un plan de contingencia contra incendios. Dentro del plan de
contingencia contra incendios se elaboré un plano de seguridad en el
cual se ubican los elementos de seguridad necesarios tales como
alarmas contra incendio, red de agua contra incendios, equipo contra

incendios, y las rutas de evacuacion.

4. Al elaborar el analisis de la higiene dentro de la planta de operacién de
PROLACSA se determiné la necesidad de reorganizar las estaciones de
trabajo aplicando la técnica de cinco eses, eliminando los elementos que
no sean utiles dentro del proceso productivo y con el fin de lograr un
funcionamiento mas eficiente, seguro y uniforme de las personas en las
estaciones de trabajo. Mediante la aplicacién de la técnica se disefié un
plan de limpieza que permita localizar las fuentes de contaminacion
dentro de las estaciones de trabajo asi como la asignacion de la limpieza
por areas. Dentro del tema de limpieza también se aplicaron las Buenas
practicas de manufactura para disefiar una guia de limpieza que permita
la estandarizacion de éste proceso identificando los tipos de detergentes
necesarios para la sanitizacion de las distintas areas de la planta de

operacion.
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5. Dentro del disefio del manual de seguridad e higiene industrial se hace
necesario incluir un plan de capacitacion del personal en los temas de
sefalizacion industrial, cédigo de colores y uso del equipo de proteccion
personal ya que el personal de la planta no esta capacitado dentro de
estos temas. También es necesario el capacitar al personal que
conformara el comité y las brigadas de seguridad, asi como a los
supervisores en cuanto al llenado de hojas de control y formularios
destinados a recabar la informacion necesaria para el inicio del control
estadistico para lo cual se elabor6 un plan anual de capacitacion el cual

pretende programar las capacitaciones durante un periodo de tiempo.

6. Se determiné que dentro de la planta de operaciones de PROLACSA
existe una mala utilizacion del agua y la energia eléctrica, de manera que
se elaboré una propuesta de medidas que permiten el uso eficiente de
dichos recursos. La propuesta en relacién al agua incluye una reduccion
del agua para el lavado estandarizando el proceso de limpieza con
medicion de tiempos, proponiendo también el uso de detergentes y
quimicos de bajo impacto ambiental y la reduccion del agua residual
mediante el aprovechamiento del lactosuero. La propuesta en relacién a
la energia eléctrica se basa en la limpieza de las luminarias de la planta

de operacion y, la correccion de fugas del sistema de aire comprimido.

7. Se identific6 que el desperdicio generado por la planta de operacion de
PROLACSA mas contaminante es el lactosuero, sin embargo éste posee
un alto contenido de vitaminas y proteinas, de manera que se elabor¢ la
propuesta de la elaboracion de una bebida nutritiva a partir del lactosuero
permitiendo de ésta manera el aprovechamiento de un contaminante, asi
como la reduccion del impacto ambiental de los desechos generados por

la planta de operacion.
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RECOMENDACIONES

1. La administracion de la planta de operacion de PROLACSA vy los
empleados deberan contribuir en la implementacién del manual de
seguridad e higiene industrial, asi como el velar por el cumplimiento de
las normas, que dentro de él se incluyen, con el fin de lograr ambientes
de trabajo seguros y, por medio de las técnicas implementadas lograr

una mejora continua en aspectos de seguridad e higiene industrial.

2. La unidad de higiene industrial debera promover la formacion del comité
de seguridad y las brigadas de seguridad, asi como la participacion
activa en la identificacion de riesgos dentro de las estaciones de trabajo y
la planta en general, y debera a su vez proporcionar el tiempo y los

recursos necesarios para la implementacion de las mejoras.

3. La administracién debe promover la implementacién de la técnica de
cinco eses para toda la empresa y de ésta forma promover estaciones de

trabajo mas eficientes y seguras.

4. La unidad de higiene industrial, en colaboracién con los departamentos
de mantenimiento y produccion, deberan mantener actualizados los
planos de identificacion de la tuberia, de manera que cualquier cambio
quede documentado en los mismos. Asi también la actualizacion de los
planos de agua, teléfono, energia eléctrica y mapa de seguridad, con el

fin de tener la informacion exacta ante cualquier eventualidad.
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5. Buscar la cooperacién de instituciones como: bomberos voluntarios y
municipales, a fin de capacitar a los operarios en cuanto a prevencion de
incendios, desarrollo de simulacros y combate contra el fuego, para

garantizar una respuesta eficaz y efectiva en cualquier tipo de evento.

6. La unidad de seguridad e higiene industrial, debe actualizar las hojas de
control de manera que se logre recabar la mayor cantidad de datos
posible para generar informacién mas competa, que permita localizar las
fuentes de riesgo o peligro dentro de la planta de operacion de
PROLACSA, para que posteriormente se propongan las medidas que

reduzcan o eliminen dichos riesgos.

7. El departamento de recursos humanos de PROLACSA, debera coordinar
conjuntamente con el departamento de produccion y el comité de
seguridad, el promover cursos de capacitacién periddicos en cuanto a
seguridad e higiene industrial; con el fin de obtener mano de obra

calificada en aspectos de seguridad.

8. Realizar una revision periddica del manual, por el area de seguridad e
higiene industrial, el comité de seguridad industrial y la administracion de
la planta de operacion de PROLACSA, con el fin de actualizar las normas
y reglamentos incluidos dentro del mismo y eliminar aquellos que se

consideren obsoletos.
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9. Se sugiere la revision por parte del area de seguridad e higiene industrial
de los desinfectantes y productos de limpieza de manera que se utilicen
productos de bajo impacto ambiental, asi como de los procesos de
limpieza en general a fin de reducir la cantidad de agua utilizada y
promover la reutilizacion de la misma dentro de los procesos de

limpieza.

10.Promover el desarrollo de nuevos productos elaborados a partir del uso
del lactosuero, con el fin de reducir el impacto ambiental que éste
provoca e incrementar la variedad de productos a ofrecer, ya que la
propuesta de reutilizacion de productos de desechos contribuye no sélo a
disminuir el impacto ambiental, sino también podria ser una solucion
rentable para la empresa y ademas contribuye con la sociedad en

general produciendo un alimento rico en nutrientes y bajo en lactosa.
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Anexo 2.

Escala de tiempos de car

go de la American Standard

Naturaleza de la lesién Carga de tiempos como nimeros de
dias de trabajo perdidos

Muerte 6,000 dias

Incapacidad total permanente 6,000 dias

Pérdida de un miembro o pérdida

completa del uso de uno

Brazo arriba del codo 4,500 dias

Brazo arriba de la mufieca pero no arriba 3,600 dias

del codo

Mano arriba de la articulacion distal 3,000 dias

Pulgar en o abajo de la articulacion distal 300 dias

Pulgar arriba de la articulacion distal, pero | 600 dias

no arriba de la proximal

Metacarpo del pulgar 900 dias

Otros dedos: indice | Cordial | Anular | Mefiique

Dafio al hueso debajo de la articulacion 100 75 60 50

distal dias dias dias dias

En o arriba de la articulacion distal pero 200 150 120 100

sin llegar a la articulacion media dias dias dias dias

En o arriba de la articulacién media por no 200 300 240 200

arriba de la proximal dias dias dias dias
- . 600 500 450 400

Pérdida del hueso metacarpiano dias dias dias dias

Pierna arriba de la rodilla 4,500 dias

Pierna en o debajo de la rodilla arriba del 3,000 dias

tobillo

Pie

En el tobillo 2,400 dias

Dedo gordo en o debajo de la articulacién

distal 150 dias

Dedo gordo arriba de la articulacién distal

pero no de la proximal 300 dias

Hueso metatarsiano del dedo gordo 600 dias

Cualquier otro dedo del pie:

Falange distal 35 dias

Falange media 75 dias

Falange proximal 150 dias

Hueso metatarsiano o metatarso 350 dias

Un ojo (pérdida de la vista), si hay o no 1,800 dias

visién en el otro ojo

Ambos ojos (pérdida de la vista ), en un 6,000 dias

accidente

Un oido (pérdida industrial completa de la | 600 dias

audicion), si hay o no capacidad auditiva

en el otro oido

Ambos oidos (pérdida industrial completa 3,000 dias

de la capacidad auditiva), en un accidente

Hernia (no sometida a cirugia) 50 dias

Fuente: Grimaldi, John V., y Rollin Simonds, La Seguridad Industrial su administracion, p. 350.

NOTA: Si se somete a cirugia la hernia, esta no se cuenta como una incapacidad permanente sino mas
bien como una incapacidad temporal.

Yemas de los dedos: la pérdida de una yema del dedo sin implicacion 6sea traumatica o quirdrgica no se
le asigna un cargo estandar, en cambio se le trata como cualquier incapacidad temporal.
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Anexo 1.

Botiquin de primeros auxilios
El botiquin de primeros auxilios es un recurso basico para las personas
que prestan un primer auxilio, ya que en él se encuentran los elementos
indispensables para dar atencion satisfactoria victimas de un accidente o
enfermedad repentina y en muchos casos pueden ser decisivos para salvar
vidas. Los elementos esenciales de un botiquin de primeros auxilios se pueden

clasificar de la siguiente forma:

a. Antisépticos
Los antisépticos son substancias cuyo objetivo es la prevencién de la infeccion evitando el
crecimiento de los gérmenes que comiUnmente estan presentes en toda lesion. Cuando se presentan
individualmente en sobres que contienen pafiitos himedos con pequefias cantidades de solucién, se
facilita su transporte y manipulacion.
= Clorhexidina

Bactericida contra bacterias grampositivas y gramnegativas, Util en desinfeccion de
guemaduras y heridas. Igualmente en la desinfeccion de material limpio. No debe aplicarse en
personas que presentan hipersensibilidad a esta solucién y en areas extensas. Se presenta en
sobres con toallitas impregnadas con solucion de clorhexidina.

= Alcohol Al 70%

Se usa para desinfectar termémetros clinicos, pinzas, tijeras u otro instrumental. También se
usa para la limpieza de la piel, antes de la inyeccién. No es aconsejable utilizarlo en una herida por
que irrita los tejidos.

= Suero fisiolégico o solucién salina normal

Se utiliza para limpiar o lavar heridas y quemaduras, también como descongestionante nasal
se presenta en bolsa por 50cc, 100cc, 250cc, 500cc o frasco gotero plastico por 30cc, en su
reemplazo se puede utilizar agua estéril.

= Jabon
De tocador, barra o liquido para el lavado de las manos, heridas y material.

b. Material de curacion
El material de curacién es indispensable en botiquin de primeros auxilios y se utiliza para
controlar hemorragias, limpiar, cubrir heridas o quemaduras y prevenir la contaminacion e infeccion.
. Gasas
Se sugieren aquellas que vienen en paquetes que contienen una o mas gasitas estériles
individuales (7.5 cm por 7.5 cm). Material suficiente para tratar una lesion solamente. Cada paquete
se halla cerrado en cobertura estéril. Se utiliza para limpiar y cubrir heridas o detener hemorragias.
] Compresas
Porcién de gasa orillada cuadrada, estéril lo suficiente grande (38 a 40cm) para que se pueda
extender mas alla del borde de la herida o quemadura. También es (til para atender una hemorragia.

] Apésitos
Almohadillas de gasas y algodon estéril, absorbente, viene en varios tamafios (13 x 8cms, 13 x
23 cms, 23 x 23cms) segun la lesioén a cubrir, para ojos se utilizan de 4cm x 6.5 cms.
Si no dispone de gasas individuales ni apdsitos, elaborelos con la gasa que normalmente se
consigue en paguetes. Teniendo la precaucién de que todos los bordes queden al interior de tal
manera que ninguna hebra quede en contacto con la herida.
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] Vendas
Es indispensable que haya vendas en rollo y triangulares. Se recomienda incluir vendas elastica
y de gasas de diferentes tamarios (1, 2 y 3 pulgadas).
] Aplicadores
Se llaman también copitos o hisopos, se utilizan para extraer cuerpos extrafios en ojos, limpiar
heridas donde no se puede hacer con gasa y aplicar 3 antisépticos en cavidades.
] Bajaleguas
En primeros auxilios se utilizan para inmovilizar fracturas o luxaciones de los dedos de las
manos.
] Esparadrapo
Se utiliza para fijar gasas, apésitos, vendas y para afrontar los bordes de las heridas. Se dispone
de esparadrapo de 1/2, 1, 2 yardas, preferiblemente hipoalérgico (micropore, transpore, leukofix).
] Algodén
Se utiliza para forrar tablilla o inmovilizadores, improvisar apésitos y desinfectar el instrumental,
nunca se debe poner directamente sobre una herida abierta.

C. Instrumental y otros elementos adicionales
En cuanto al instrumental y elementos adicionales se debe contar con los siguientes:
Pinzas Otros elementos que pueden ser Utiles
Tijeras son:
Cuchillas
Navajas Pafiuelos desechables
Termémetro Oral Toallitas himedas
Ganchos de Nodriza Manta térmica
Lupa Bolsas de Plastico
Linterna Vasos desechables
Libreta y lapiz Cucharas
Caja de fosforos o encendedor Aguja e Hilo
Lista de Teléfonos de Emergencia
Gotero
Manual o folleto de Primeros Auxilios

d. Medicamentos
- Analgésicos

El botiquin de primeros auxilios debe contener principalmente analgésicos, calmantes para aliviar
el dolor causados por traumatismo y para evitar entre en estado de shock, sin embargo no debe
usarse indiscriminadamente porque por su accion puede ocultar la gravedad de su lesion.

Los principales analgésicos que se utiliza son de acido acetilsalicilico y acetaminofen que en el
mercado, puede encontrarse con diferentes nombres comerciales, estos también son antipiréticos
(bajan la fiebre). Para administrar estos analgésicos o calmantes se debe tener las siguientes
precauciones:

Administrar siempre con agua; nunca con café, gaseosa o bebidas alcohdlicas
No administrar a personas con problemas gastricos (ulceras)
No administrar a personas que sangran con facilidad (hemofilicos)
No administrar durante el embarazo, por cuanto a la madre como hijo corren riesgo porque se afecta
el mecanismo de coagulacion.
No administrar a personas con problemas renales.
= Acetaminofen
Se encuentran entre los comercialmente mas comunes: Focus, dolex, apamide, tylenol, advil,
aspirinas y compofen.
. Sobres de suero oral

Es indispensables tenerlos ya que, ademas de administrarse en casos de diarrea para evitar
complicaciones de ésta, también resulta Gtil para administrar en casos de quemaduras hemorragias o
en cualquier situacion que la victima presenta deshidratacion, evitando asi que entre en shock.

No debe ser un medicamento esencial en la en la dotacion del botiquin, los antihistaminicos
estan indicados para personas que presentan reaccion alérgica grave a la picadura de insectos y que
se encuentran distantes de un centro asistencial mientras se traslada para la atencion médica.

Fuente: http://www.seguridadindustrial.com.mx/codigosynormas.html

248




	1.pdf
	2.pdf
	3.pdf
	4.pdf
	5.pdf
	Indice.pdf
	Indice de ilustraciones.pdf
	Lista de símbolos.pdf
	Glosario.pdf
	Resumen.pdf
	Objetivos.pdf
	Introducción.pdf
	Capítulo I.pdf
	Capitulo II.pdf
	Capítulo III.pdf
	Capítulo IV.pdf
	Capitulo v.pdf
	Conclusiones.pdf
	Recomendaciones.pdf
	Bibliografía.pdf
	anexo 2.pdf
	anexo1.pdf

