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Auditoria

Bag in Box

Brigada de

emergencia

Carbo-cooler

Contingencia

Dérmica

Derrame

Eficaz

GLOSARIO

Proceso sistemético, documentado y de verificacion
objetiva para obtener y evaluar evidencia de la
auditoria y determinar cuales actividades especificas,
eventos, condiciones, sistemas gerenciales, cumplen

con los criterios de la auditoria.

Empaque de jarabe terminado contenido en una bolsa

plastica que contiene 5 galones de producto.

Grupo de personas debidamente organizadas vy

capacitadas para prevenir o controlar una emergencia.

Traduccion de carbonatador, maquina utilizada para la
introduccién de gas dioxido de carbono a bebidas.

Hecho o problema que se plantea de forma imprevista.

Relativo a la dermis y a la piel en general.

Porcién de un liquido que se desperdicia al medirlo o

gue se sale y se pierde del recipiente que lo contiene.

Que logra hacer efectivo un intento o proposito.
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eKOsystem

Emergencia

EN

Epidemiologia

Estiba

Explosimetro

Gestion

Ignicion

ILO-OSH

Sello creado la Compafiia Coca Cola que garantiza el
cumplimiento de las mas estrictas normas

medioambientales.

Accidente 0 suceso que sobreviene de forma

imprevista.

Por sus siglas en inglés European Norm (Norma

Europea).

Parte de la medicina que se dedica a la distribucion,
frecuencia, determinantes, relaciones, predicciones y
control de factores relacionados con la salud y

enfermedad en poblaciones humanas determinadas.

Arte de colocar la carga para ser transportada con un
méximo de seguridad para el vehiculo y su tripulacién,

ocupando el minimo de espacio posible.
Dispositivo para medir la concentracion de gases
potencialmente  inflamables.  También Illamado

indicador de gases inflamables.

Conjunto de tramites que se llevan a cabo para

resolver un asunto.

Accion y resultado de estar un cuerpo encendido o

incandescente.

Siglas en inglés de Oficina Internacional de Trabajo-

Gestion de Seguridad y Salud.
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Incendio

Indicador

ISO

Lesién

Luxes

Metodologia

Norma

oIT

Ocurrencia de fuego no controlada que puede ser
extremadamente peligrosa para los seres vivos y las

estructuras.

Magnitud utilizada para medir o comparar los
resultados efectivamente obtenidos, en la ejecucion de
un proyecto, programa o actividad. Resultado

cuantitativo de comparar dos variables.

Organizacion de caracter voluntario fundado en 1946
que es responsable de la creacion de estandares
internacionales de muchas areas. Esta formada por
las organizaciones de normalizacién de sus paises

miembros.

Dafio o herida por un golpe, enfermedad o por un

perjuicio moral.

Unidad derivada del Sl de iluminancia o nivel de

iluminacion.

El conjunto de métodos que se rigen en una

investigacion cientifica o en una exposicion doctrinal.
Ordenamiento imperativo de accion que persigue un
fin determinado con la caracteristica de ser rigido en

su aplicacion.

Siglas de Oficina Internacional de Trabajo.
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OSHA

Peligro

PET

Politica

Psicologia

PVC

Riesgo

Sistema

Seguridad Ocupacional y Administracion de la Salud,
es una organizacion dentro de los Estados Unidos que
establece requerimientos para la seguridad personal

dentro del &rea de trabajo.

Fuente o situacidon potencialmente capaz de causar

pérdidas relacionadas a los dafios de la salud.

Tipo de materia plastica derivada del petréleo,
correspondiendo su formula a la de un poliéster
aromatico. Su denominacion técnica es Politereftalato

de etileno.

Enunciado formal de las reglas que los usuarios que
acceden a los recursos de la red de una organizacion

deben cumplir.

Ciencia que estudia la mente y la conducta.
Policloruro de vinilo es un moderno, importante y

conocido miembro de la familia de los termoplasticos.

Es el resultado de la probabilidad de que ocurra un
accidente y de la consecuencia de éste como una

lesién, dolencia o dafo.

Conjunto de elementos interrelacionados e
interactuantes entre si de manera que las propiedades
del conjunto, sin contradecirlas, no pueden deducirse

por completo de las propiedades de las partes.
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Software

Strech film

Termo contréactil

Toxicologia

UNE

Programa, equipamiento l6gico o soporte I6gico a
todos los componentes intangibles de una

computadora.

Material plastico utilizado para el embalaje.

Material utilizado en el embalaje que se encoje con el

calor.

Rama de la medicina que estudia los efectos de las
toxinas o venenos vegetales, animales y minerales,

tanto como tratamiento o intoxicacion.

Siglas de Una Norma Espafiola, son un conjunto de
normas tecnoldgicas creadas por los Comités
Técnicos de Normalizacion, de los que forman parte
todas las entidades y agentes implicados e
interesados en los trabajos del comité.
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RESUMEN

Se inicia a partir de la definicién de una politica de seguridad e higiene
industrial, asi como los objetivos y metas a alcanzar. El proceso del control
de riesgos se inicio con la identificacion de riesgos en las lineas 1, 2 y 3, asi
como el area de salén de embotellado, en la cual se enmarca las areas de

sellado de cada una de las areas.

El segundo paso fue la evaluacion de los riesgos identificados y la
determinacién de acciones correctivas para cada uno de estos riesgos, entre

los cuales se trabajaron los de mayor impacto.

Para los momentos de emergencia se disefiaron procedimientos de
accion de respuesta preestablecidos, con el fin de actuar de una manera
sistematica y eficaz, en estos se definieron grupos de accién como lo son el
grupo de Evaluacion Inicial, el Comité de Situaciones Especiales, brigada de
primeros auxilios, brigada de evacuacion, brigada contra incendios. Ademas
una nueva adecuacion de sistema de extintores en los alrededores de la

planta y puntos de reunion.

El programa 5s se inicia a implementar como una medida de reduccion
de riesgos mediante el orden y limpieza de las areas de trabajo. Se
definieron equipos de proteccién personal, los cuales minimizan las

consecuencias que pudiera llegar a causar el riesgo.
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OBJETIVOS

GENERAL

Diseflar un sistema de gestion de seguridad que pueda ser aplicado
en todas las areas de la planta y que permita la minimizacion de los

riesgos, con el fin de eliminar los accidentes en el trabajo.

ESPECIFICOS

1. Crear una metodologia de identificacion y evaluacion de

riesgos que pueda ser utilizado en todas las areas de la planta
y asi mantener los mas altos estandares de seguridad.

2. Iniciar la implementacion del sistema de gestion en las lineas

de produccién, con el fin de determinar la funcionabilidad de
este.

3. Tomar las acciones necesarias en la aplicacion del sistema en

cuanto a la formacién del personal y el equipo de proteccion
del personal.

4. Determinar los riesgos que afecten a la mayor cantidad de

personas, con el fin de evitar graves dafios a la integridad de
estos.
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Realizar  procedimientos  operativos para  establecer
instrucciones claras que todo el personal pueda seguir y asi

obtener los resultados deseados.

Implementar la sefializacion necesaria que permita la
identificacion de areas de mayor riesgo y asi evitar accidentes

gue afecten la integridad del personal.

Determinar indicadores que permita la evaluacion del sistema 'y
asi poder determinar acciones que permitan mantener 0

corregir el rumbo de accion del sistema.

Crear equipos de mejora, para mantener un seguimiento
continuo y asegurar el buen funcionamiento del sistema de

gestion.
Desarrollar un sistema de auditorias de cumplimiento, con el fin

de determinar la efectividad de las medidas de mitigacion

tomadas.
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INTRODUCCION

En la actualidad en las empresas esta surgiendo una conciencia que
impulsa la seguridad de los empleados, esto basado en la prevencion de

riesgos laborales buscando asi la salud de estos.

Estos sistemas de prevencion estdn siendo basados en los principios
de los sistemas de gestion de calidad, convirtiéendose asi Sistemas de
Gestion de Seguridad e Higiene Laboral. Existen ya entidades
internacionales que han creado modelos entre las cuales se pueden
mencionar 1SO, OIT, UE ademas de OSHA, todos los bajo la misma
direccion mantener condiciones seguras y comodas de trabajo que permitan

ser productivos.

Debido a que en Guatemala la legislacion existente en cuanto a
seguridad laboral es muy pobre (solamente existe el Reglamento de
Seguridad e Higiene del IGGS y algunos articulos del Codigo del Trabajo), el
presente trabajo se basa en normativas internacionales entre las cuales
estan las Directrices de la Oficina Internacional del Trabajo, asi como en

requerimientos de la Compafiia Coca Cola.

Alimentos y Bebidas Atlantida, como parte de las exigencias de la
Compaiiia Coca Cola, de la competitividad y la basqueda del bienestar de
sus empleados da inicio con el trabajo la implantacion del Sistema de
Gestion de Prevencion de Riesgos Laborales, estipulando para este fin una
politica de Seguridad e Higiene Industrial que enmarca el rumbo a seguir
durante la puesta en marcha del sistema, con el fin de cumplir con los

objetivos y metas definidos.
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Mediante un andlisis de la situacion actual de ABASA se da a conocer
cual es el entorno de trabajo en el cual se desarrollan las actividades
generales de la empresa, esto es presentado en el capitulo 1.
Posteriormente en el capitulo 2, se plantean las directrices y metodologias a
seguir asi como las especificaciones que deben de cumplir las diferentes

medidas de mitigacion de riesgos.

La identificacion y evaluacion de los riesgos en los puestos de trabajos
seleccionados se da a conocer en el capitulo 3, el seguimiento,
implementacion y control de acciones de control de riesgos se plasma en el
capitulo 4. El capitulo 5 es un complemento importante y que es parte de un
sistema que va paralelo al de riesgos, como lo es el manejo de desechos
sélidos parte importante del Sistema de Gestion Ambiental el cual inicia a
desarrollarse en ABASA.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Laempresa

Alimentos y Bebidas Atlantida, S.A. (ABASA) es uno de los
embotelladores autorizados por parte de la Compafiia Coca Cola, en la
region Centro Latina, la cual comprende América Central y el Caribe, asi
como Ecuador, Venezuela, Surinam y Colombia. Ademas ABASA es parte
de la corporacion de Industrias del Café S.A. (INCASA), quién tiene sus
oficinas centrales en la ciudad de Guatemala, parte de este también es
Divisién Industrias del Pacifico (DINPA) quién es embotellador para la parte
sur occidente del pais.

1.1.1 Reseiia historica

La historia de la Compaiiia se remonta al afio de 1969, en el cual, el
Sefior Mario Quinto See, propietario de la planta embotelladora en aquella
época traslado de la ciudad de Bananera, del municipio de Morales, I1zabal, a
la Ciudad de Puerto Barrios dicha planta, siendo la inauguracion de esta en
abril de 1970 a partir del 1 de Octubre de 1978 su nombre comercial pasa a

ser el que es actualmente, Alimentos y Bebidas Atlantida. S. A.



La embotelladora que originalmente estuviera ubicada en Puerto
Barrios, tuvo que ser cerrada en 1999, a raiz de un movimiento tellrico que
ocasiond dafios estructurales, tanto en el equipo como en la infraestructura

del edificio que ocupaba.

Actualmente, ABASA, cuenta solamente con una planta embotelladora
en Santa Cruz, Rio Hondo, Zacapa, produciendo bebidas carbonatadas y
agua pura. Inicio sus operaciones en 1993, entre los productos elaborados
se pueden mencionar Coca-Cola, Fanta, Sprite, Lift y recientemente Coca-

Cola Light; estos productos son distribuidos en todo el Nor-Oriente del pais.

La Empresa cuenta con personal capacitado tanto en la produccion del
producto, como en la distribucién al mercando, contando con las siguientes
Agencias: Puerto Barrios, Morales, Santa Elena, Zacapa, Chiquimula, Coban
y de igual manera las siguientes sub-agencias: Poptin, Salama, y

Esquipulas.

ABASA cuenta actualmente con tres lineas de produccion. La linea
namero 1 embotella producto en vidrio y la linea nimero 2 Unicamente
embotella PET, esta Ultima fue instalada en el afio 2002, y la linea namero.
3. que embotella PET, en presentaciones de 600, 2000 y 2500 ml, esta
tltima acaba de iniciar a producir, y es una linea automatizada. El total de
SKU’s con el que cuenta ABASA es de 41 presentaciones, incluyendo en
este, el lanzamiento de la Coca-Cola Light que fue realizado el 20 de octubre
del 2004.



1.1.2  Visién y mision

ABASA, ha marcado como punto de inicio para cada uno de sus
sistemas los planteamientos de su vision y misién, basados en principios

rectores de la Compairiia Coca Cola y adaptados al mercado al cual atiende.

1.1.2.1. Visién

“Con cada una de nuestras acciones, continuar nuestro liderazgo en la
industria de bebidas; con un equipo talentoso y profesional, comprometido e
identificado con nuestros consumidores, clientes, cultura, comunidad y

medio ambiente, enfocado a un crecimiento saludable y rentable”.!

1.1.2.2. Misidén

“Elaborar y distribuir en forma eficiente bebidas de la mas alta calidad

para satisfacer con excelencia a clientes y consumidores, ofreciendo bebidas

refrescantes, al alcance de todos en cualquier ocasion”. ?

1

ABASA, Manual de Calidad, pagina 3.

2 oc. Cit.



1.1.3 Principios y valores

Estos marcan las conductas del funcionamiento de la empresa.

1.1.3.1. Principios

- Producir con calidad y eficiencia.
- Satisfacer con excelencia a nuestros clientes y consumidores.

- Proporcionar un ambiente de trabajo digno y con oportunidades
de superacion.

- Velar por la conservacién del medio ambiente.?

1.1.3.2. Valores

- Integridad personal.

- Respeto a los demas.

- Responsabilidad y confiabilidad.
- Pro-actividad.

- Mejora continua.

- Comunicacion abierta y efectiva. *

3
ABASA, Manual de Calidad, pagina 4
4

Loc. Cit.



1.1.4 Politicade calidad

“En Alimentos y Bebidas Atlantida, S.A. la calidad no es solamente algo
que disfrutamos, vemos o medimos. La calidad debe mostrarse en cada una
de nuestras acciones y abarca todo lo que hacemos. Esto lo logramos
manufacturando, distribuyendo y vendiendo nuestras bebidas dentro de un

proceso de mejoramiento contindo.” >

1.1.5 Actividad ala que se dedica

Empresa dedicada a la manufactura, comercializacion y distribucion de
bebidas carbonatadas bajo las marcas registradas de The Coca Cola
Company. Las marcas que produce son: Coca Cola, Coca Cola Diet, Fanta
Naranja, Fanta Roja, Fanta Uva, Fanta Pifia, Sprite, Lift, Shangri-La, en
presentaciones de 12, 14, 20, 36, 48, 64 y 80 onz. Las presentaciones de
envases utilizadas son: vidrio y PETNR (PET no retornable). Ademas
importa las presentaciones lata de los productos anteriormente
mencionados, asi como la bebida re-hidratante Powerade y el refresco Hi-C

en diferentes sabores ambos productos.

5
ABASA, Manual de Calidad, pagina 2



1.1.6 Estructura organizacional

ABASA tiene una estructura organizacional orientada burocraticamente
con influencia de una administracion gerencial, esto debido a que se
combinan reglas claras y bien definidas (administracion burocratica) y una
estructura clara y profesionalizacion de las funciones internas
(administracion gerencial). A la vez esta enfocada en la organizacion en

conjunto y a las diferentes gerencias.

Muestra de lo anterior, es que ABASA cuenta con una gerencia general
dirigida desde la corporacion INCASA, (quién es la casa matriz del
embotellador) y tres gerencias, las cuales dirigen los diferentes

departamentos que son: planta, administraciéon y comercializacion.

En la figura 1 se puede observar el organigrama general de ABASA.

Figura 1. Organigrama general de ABASA

Gerencia general

INCASA
Gerencia de Gerencia Gerencia
planta comercializacién administrativa

Fuente: Jefatura de recursos humanos ABASA

La gerencia de planta es la encargada de la produccion del producto,
esto significa desde la compra de productos de proveedores autorizados

hasta la entrega de producto terminado a bodega de producto terminado.



Los departamentos que forman parte de la gerencia de planta son:
mantenimiento de planta, tiene como principal funcién el mantenimiento
preventivo y correctivo de la maquinaria; produccion, las funciones de este
inician desde el momento en que recibe los diferentes suministros (jarabe,
envase, tapa, etc.) hasta entregar el producto terminado paletizado a bodega
de producto terminado; bodega de materia prima, proporcionar todos los
suministros necesarios en la fabricacion del producto; control de calidad,
tienen la funcion de controlar el cumplimiento de todos los requerimientos de
la compafiia Coca Cola; y seguridad e higiene industrial, el cual es el
responsable de la mantener limpio, ordenado y seguro las diferentes areas
de trabajo de la planta.

En la figura 2 se muestra el organigrama de la gerencia de planta.



Figura 2. Organigrama de gerencia de planta

Plal

Gerencia de

nta

Fuente: Jefatura de recursos humanos ABASA
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A tratamiento de prima
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Auxiliar A Operador
mecanico Auxiliar A Auxiliar A montacargas-MP
laboratorio laboratorio

El darea administrativa esta dirigida por la gerencia administrativa, el

cual tiene como principales funciones controlar las operaciones de ventas y

la administraciéon del personal.



La organizacidbn de esta gerencia esta organizado de la siguiente
manera: jefatura administrativa, quien controla los movimiento de las ventas
y liquidaciones de estas; jefatura de recursos humanos, quien se encarga de
suministrar y mantener el personal necesario de toda la organizacion;
jefatura de producto terminado, quien recibe de produccion y entrega al
departamento de ventas producto en las condiciones éptimas, en cuanto al
tiempo de vida del producto. Ademas y como parte de control que se ejerce
se tiene el puesto de auditor interno que verifica el cumplimiento del trabajo
por parte del area de liquidacion y ventas. El organigrama se muestra en la

figura 3.

Figura 3. Organigrama gerencia administrativa
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L — Ruta
Liquidador
—
Operador
Montacargas
Secre'tanla Garitero Auxiliar B de Patio
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Fuente: Jefatura de recursos humanos ABASA



La gerencia de comercializacion es quien dirige la distribucion y venta
de todas las presentaciones que se comercializan, estd conformada por:
gerencia de logistica y transportes, quien realiza la distribucion de los
diferentes productos a cada una de las agencias; la jefatura de ventas
quienes son los responsables de la venta al cliente y consumidor; jefatura de
mercadeo quien da el apoyo con las diferentes promociones y activaciones a
las jefaturas de ventas. En la figura 4 se puede apreciar el organigrama de

la gerencia de comercializacion.

Figura 4. Organigrama de gerencia de comercializacién

Gerencia de
Comercializacién
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Publicidad Logistica Flotilla Bodega Taller Ventas
TecmrI::oricE)quo Promotor Op:;ii?;;ggfto Operador Vendedor
Mecanico
Aucxiliar de Ventas

Fuente: Jefatura de recursos humanos ABASA
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1.1.7 Jefatura de seguridad e higiene industrial

La jefatura de seguridad e higiene industria como se aprecid en la
figura 1, esta bajo la linea de mando de la gerencia de planta. Esta es una
de las jefaturas de mas reciente creacion, surgiéo con la implantacién del

sistema de calidad en el afio 2001.

La jefatura de seguridad e higiene industrial tiene la responsabilidad
sobre el seguimiento de los programas de gestién de seguridad industrial y
eKOsystem (programa de gestion ambiental).

Las funciones de la jefatura de seguridad e higiene industrial en el

programa de gestién de seguridad industrial son:

- Mantener un archivo de leyes y regulaciones nacionales

aplicables.

- Elaborar los procedimientos relativos de seguridad industrial.

- Llevar el control de accidentes surgidos en planta.

- Proporcionar equipo de proteccion personal a todo el personal.

- Proporcionar un ambiente seguro a las operaciones.

- Realizar la sensibilizacion al personal sobre el sistema de
gestion.

- Crear programas de minimizacién de riesgos.

- Medir el desempefio de lampareros.

- Dar seguimiento de quejas de clientes en cuanto a producto en
mal estado en forma conjunta con la gerencia de aseguramiento

de calidad.

- Desarrollar planes de manejo de materiales peligrosos.

11



En el area de eKOsystem la jefatura de seguridad e higiene industrial

tiene las siguientes funciones:

- Realizar inspecciones rutinarias de manejo de desechos.

- Elaboracion de procedimientos propios del sistema.

- Dar seguimiento a lo relacionado a aguas residuales.

- Sensibilizar al personal hacia eKOsystem.

- Dar seguimiento a todos los desechos generados en planta.
- Crear programas de minimizacién de residuos.

- Crear planes de manejo de optimizacion de agua.

Para las diferentes tomas de decisiones principalmente aquellas en las
cuales se requiere de inversién o afectan a gran cantidad de los empleados
de la planta; estas son tomadas en forma conjunta con la gerencia de planta.
La adquisicion de diferentes equipos se realiza mediante cotizaciones, las

cuales son evaluadas también con la gerencia de planta.

1.1.7.1 Estructural organizacional

La jefatura de seguridad e higiene industrial est4 bajo la direccién
anicamente del jefe del area aunque recibe apoyo del resto de jefaturas
(aseguramiento de calidad, mantenimiento, produccién, bodega de materia

prima y bodega de producto terminado).

12



La jefatura de seguridad e higiene estd organizada en tres secciones
qgue son: limpieza, jardineria y mantenimiento de edificios. La seccién de

limpieza cubre tres puestos que son:

1. Auxiliar de limpieza salén de embotellado, es el encargo de
mantener limpio las areas de la llenado y sellado de las tres
lineas de produccién.

2. Auxiliar de limpieza servicios sanitarios, especificamente los del
personal de planta.

3. Auxiliar de limpieza area de empacado, cubre las areas que
estan fuera del salon de embotellado.

La seccion de jardineria esta conformado por un encargado y
auxiliares, quienes son los responsables de la limpieza y corte de todas las
areas verdes de la planta.

El personal de la seccion de mantenimiento de edificios realiza labores
de limpieza y orden en las areas propiamente del edificio del personal

administrativo.

En la figura 5 se puede apreciar el organigrama general de la jefatura

de seguridad e higiene industrial de ABASA.
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Figura 5. Organigrama de jefatura de seguridad e higiene industrial
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Fuente: Jefatura de recursos humanos ABASA
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2. MARCO TEORICO

2.1. Seguridad e higiene industrial

Se entiende como seguridad e higiene al conjunto de normas y
procedimientos que buscan crear un ambiente seguro de trabajo, con el fin

primordial de evitar pérdidas personales y/o materiales.

También se ha definido como el proceso mediante el cual las personas,
tienen concebido la minimizacién de dafios, tanto a su persona como a los
demas, asi como en los bienes de la empresa. Igualmente se considera
como seguridad el no llegar a realizar un trabajo de manera negligente, esto
sera resultado de un ambiente de trabajo seguro y saludable en el cual se

estimula la prevencidn de accidentes.
Seguridad e higiene se define como el conjunto de normas y principios

encaminados a prevenir la integridad fisica del trabajador, asi como el buen

uso y cuidado de las maquinarias, equipos y herramientas de la empresa.
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2.1.1. Desarrollo de la seguridad

La palabra seguro en términos de la seguridad industrial, significa que
el trabajador se encuentra libre y exento de todo dafio o riesgo. También la
palabra seguro se refiere al contrato por el cual una persona, natural o
juridica, se obliga a compensar pérdidas o dafios que ocurran en las

situaciones que conlleven riesgos.

La seguridad industrial es una actividad técnico administrativa,
encaminada a prevenir la ocurrencia de accidente, cuyo resultado final es el

dafio que a su vez se traduce en pérdidas.

Esta actividad es consecuencia de la etapa historica, conocida con el
nombre de Revolucion Industrial, la cual se inicia en 1776, a raiz de haber

inventado el Ingeniero Inglés James Watt, la maquina de vapor.

No es que antes de este invento no existieran medios de produccion, ya
funcionaban motores hidraulicos y molinos de vientos, pero la escasez de
estos medios de produccion, su baja velocidad y escasa potencia, hacian
irrelevante la ocurrencia de accidentes, que a su vez proporcionaran graves

lesiones.

Los prototipos de maquinas de vapor, no eran ni sombra de lo que hoy
existe, carecian de manometros, controles de temperatura, niveles de flujos,
termostatos y sobre todo, la importante e indispensable valvula de
seguridad, a través de la cual se libera presion del interior de la caldera, para
evitar el estallido de la misma. Por tanto, los accidentes comenzaron a

multiplicarse, ademas de los dafios y las pérdidas.
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Las primeras medidas en cuanto a seguridad se refiere, comenzaron a
tomarse en Inglaterra, al nombrarse inspectores, los cuales visitaban a las
empresas y recomendaban la colocacion de protectores de los llamados
puntos criticos de las maquinas, lugares en los que podian ser afectados los
obreros, al ser atrofiados a manos, brazos y piernas. Estas
recomendaciones no surtian los efectos apetecidos, por carecer de
sanciones para aquellos patronos que no la pusieran en practica y como no
existian precedentes al respecto, desde el punto de vista de justicia social,

eran los obreros los que soportaban la peor parte.

Para el afio 1868, durante el gobierno de Bismark, a casi un siglo de
iniciarse la Revolucion Industrial, se emite en Alemania la Ley de
Compensaciéon al Trabajador, dicha ley establecia, que todo trabajador que
sufriera una lesion incapacitante, como consecuencia de un accidente
industrial, debia ser compensado econémicamente por su patron. Dicha ley
se fue adoptando rapidamente en los paises industrializados de Europa y en

los Estados Unidos.

Debido a los fuertes desembolsos que tenian que hacer los propietarios
de empresas, dispusieron que los accidentes que produjeran lesiones
incapacitantes fueran investigados, con la finalidad de descubrir los motivos
que los provocaban y hacer las correcciones de lugar, para que en el futuro

por una causa similar, no ocurrieran hechos parecidos.

Las investigaciones de accidentes, las inspecciones a los planteles
industriales, la creacién de normas de disefio, maquinarias y equipos, el
cumplimiento de reglamentos en las empresas y el uso incipiente de equipos
protectores produjeron un descenso en las curvas de las estadisticas de
accidentes en el ambito mundial, aunque no habia uniformidad de aplicacion

de términos generales.
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2.1.2. Lahigiene en el trabajo

Se puede definir como aquella ciencia y arte dedicada a la
participacion, reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores o
elementos estresantes del ambiente presentados en el lugar de trabajo, los
cuales pueden causar enfermedad, deterioro de la salud, incomodidad e

ineficiencia de importancia entre trabajadores.

La Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional, (OSHA) reuni6
en efecto la seguridad y la higiene. Aun cuando las dos especialidades
continlan estando separadas y distintas, la implementacion para evitar
ambas lesiones con frecuencia pueden ser objeto del mismo tipo de

remedio. En un analisis final es poca la diferencia para los trabajadores.

La higiene industrial es la especialidad profesional ocupada en
preservar la salud de los trabajadores en su tarea. Es de gran importancia,
porque muchos procesos y operaciones industriales producen o utilizan
compuestos que pueden ser perjudiciales para la salud de los trabajadores.

Para conocer los riesgos industriales de la salud es necesario que el
encargado del departamento de seguridad tenga conocimiento de los
compuestos toxicos mas comunes de uso en la industria, asi como de los

principios para su control.

Se debe ofrecer proteccidn contra exposicion a sustancias toxicas,
polvos, humos que vayan en deterioro de la salud respiratoria de los
empleados. La ley (OSHA) exige que los patronos conserven registros
precisos de exposiciones de los trabajadores a materiales potencialmente

toxicos.
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Las empresas estan en la obligacion de mantener el lugar de trabajo

limpio y libre de cualquier agente que afecte la salud de los empleados.

2.2. Normas de seguridad industrial

Se entiende por norma a una regla a la que se debe ajustar la puesta
en marcha de una operacién. También se puede definir como una guia de

actuacién por seguir o como un patron de referencia.

Las normas de seguridad se puede considerar practicamente como:

a. Normas de caracter general: son las universalmente aceptadas.
b. Normas de caracter especifico: las que regulan una funcién,

trabajo u operacion especifica.

Las ventajas de las normas se resumen, entre otras a las siguientes:

- Representan un elemento de sistematizacion de seguridad.

- Facilitan la comprension y ejecucion de las tareas de seguridad
de forma clara y precisa.

- Permiten la direccion eficaz del sistema de seguridad.

- Impiden que existen vacios acerca de la seguridad.

- Facilitan la rapida formacion y concientizacion del personal.

- Permiten el manejo excelente de las instalaciones y equipos.

- Homogenizan medios y procedimientos, ademas de facilitar la
comunicacion y la seguridad.

- Aumentan el sentido de seguridad en el usuario.
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2.2.1. Normas internacionales

Los accidentes de trabajo comenzaron a multiplicarse hace unos 150
afios con la Revolucién Industrial, al mecanizarse en gran escala el sistema
productivo. La introduccion de la maquinaria en Inglaterra en el Siglo XVIII,
seguida por su empleo creciente en los Estados Unidos y otros paises, cred

un nuevo tipo de riesgo laboral.

El problema de la seguridad interesé a empresas y trabajadores de
todos los paises, acogiéndose a las primeras disposiciones legales. El
primer intento para modificar por medio de un estatuto la ley comun de la
responsabilidad patronal se hizo en el afio 188 en Inglaterra, permitiendo
gue los representantes personales de un trabajador fallecido cobrasen por
muerte causadas por negligencia. Este hecho modificd, pero no mejoro la

defensa y seguridad del trabajador.

En Alemania, Bismark prepard y decret6 la primera ley obligatoria de
compensacion para los trabajadores, si bien sélo cubria enfermedades.
Existen algunos aspectos sobre legislacion a favor del trabajador en Espafia,

Francia, Rusia, Perd, Colombia e Italia.

La seguridad en el trabajo y la defensa del elemento humano son
apoyadas por diferentes disposiciones legales que el Estado pone a
disposicion del trabajador como medio de prevencion de accidentes. Todos
los paises mencionados parten del concepto general de accidentes o
enfermedad profesional como elemento que merecen especial proteccion,

tanto en la prevencion, como en su ayuda en caso de producirse.
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El articulo 415 del Cdédigo de Seguridad Social francesa considera
accidente de trabajo, cualquiera que sea la causa, aquel acaecido dentro del
trabajo, y aun amplia el concepto, integrando el accidente en el trayecto,
considerando aquel que puede sufrir el trabajador en su desplazamiento de
ida o regreso al o del trabajo. Asi el beneficio de la legislacion sobre los

accidentes de trabajo se extiende a la victima de accidentes de trabajo.

Segun César Ramirez, se entiende por accidente de trabajo. “Todo
suceso imprevisto y repentino que sobrevenga por causa 0 con ocasion de
trabajo y que produzca al trabajador una lesiébn organica o perturbacion
funcional permanente o0 pasajera, y que no haya sido provocado

deliberadamente, o por culpa grave de la victima”. °

Tendran la consideracion de accidentes de trabajo los que sufra el
trabajador al ir o volver del lugar de trabajo. De este concepto nace la
necesidad de contar con un elemento asegurador y protector, el cual toma
diferentes nombres en los diversos paises, con el nombre comun de

seguridad social.

La Ley de Rusia sobre la ratificacion de las bases de la legislacion
laboral del 15 de julio de 1970, sostiene que todos los obreros y empleados

entran obligatoriamente al sistema de seguro social del Estado.

El Cddigo de Seguridad Social francesa sefiala:

- Todos los empleados cuyos establecimientos se beneficien del
régimen social estan obligados a cotizar a nombre de accidentes
de trabajo y de enfermedades profesionales las tasas de estas
cotizaciones estan calculadas en funcion del riesgo de cada

establecimiento.

®César Ramirez. Seguridad Industrial: Un Enfoque Industrial. Segunda edicién.
Editorial Limusa. México. 1996. Pag. 26.
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- El articulo 133 del Cédigo de Seguridad Social establece que
con el fin de impulsar a los empresarios en sus esfuerzos de
mejorar la prevencion, las cajas regionales de seguros de
enfermedad pueden reducir o aumentar la tasa de cotizacion de
accidentes de trabajo, calculada para un establecimiento

cualquiera.

La legislacién italiana en su D. P. R. 1124/1965, retne una serie de
disposiciones sobre los seguros, tales como que el seguro contra los

accidentes de trabajo de las personas es obligatorio.

Dentro del régimen laboral colombiano el articulo 219 dice: “El patrono
puede asegurar integramente a su cargo en una Compafiia de seguros
los riesgos por accidentes de trabajo y enfermedades profesionales de
sus trabajadores, pero en todo caso el patrono es quien debe dar al
trabajador o a sus beneficiarios las prestaciones que en este capitulo se

establecen”.’

El Cddigo de la Seguridad Industrial francesa dice que la victima se
beneficiara de la gratitud de prestaciones tales como atencion meédica y

quirdrgica, medicamentos, analisis y reeducacion profesional.

2.2.2. Normas nacionales

Los antecedentes de Legislacion Social mas remotos en Guatemala,
provienen desde las Leyes de Indias y después de producida la
emancipacion en 1821 en la Legislacién Indigenista; donde la poblacién

indigena peso en gran marca en los problemas del pais.

" Ibid. P&g. 28.
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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 habitacion, libertad de
cambio de patrono, alimentacion sana y abundante, escuela gratuita y
donde se anotardan semanalmente el debe y haber de la cuenta. 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.

Después de éste Decreto se siguieron promulgando leyes para el
bienestar del trabajador, pero no fue hasta 1906 cuando se dicta la Ley
Protectora de Obreros, Decreto Gubernativo 669. En ella se incorporan
prestaciones sociales a los trabajadores en casos de accidentes
profesionales, asistencia médica en casos de enfermedad y maternidad. Se
establecen subsidios en dinero en caso de incapacidad temporal en cuantia
igual a la mitad del salario. Los subsidios de maternidad se dan hasta por
tres semanas. También se fija la Ley Pensiones Vitalicias para las
incapacidades permanentes y para los sobrevivientes (viudas y enfermos).
Se crea en la ley una Caja de Socorro con obligatoriedad de afiliacion por
parte de los trabajadores y financiada por la triple contribucion forzosa de
trabajadores, empleadores y Estado.

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

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

Més 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 Cddigo de Trabajo.

Durante el gobierno del Doctor Juan José Arévalo, el Ministerio de
Economia y Trabajo recibi6 de un grupo de compafias extranjeras de
seguros una solicitud pidiendo autorizacion para hacer los estudios
necesarios con el objeto de presentar a la consideracion 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".

Las normas de seguridad en el trabajo en la actualidad estan bajo el
control del Ministerio de Trabajo a través del Cédigo de Trabajo y el Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS) a través del Reglamento General

sobre Higiene y Seguridad en el Trabajo.
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El Cddigo de Trabajo en su titulo quinto capitulo uno especifica una
serie de articulos que cubre normativas basicas para la seguridad en el
trabajo, por su parte el Reglamento de Higiene y Seguridad en el Trabajo del
IGSS tiene una serie de ocho titulos, los cuales hacen en conjunto de 115
articulos que abarcan desde las disposiciones generales, las obligaciones de
patronos y trabajadores, especifica normas para la realizacién de trabajos en
diferentes ambientes de trabajo, motores, electricidad, sustancias peligrosas,
andamios, ademas de una serie de normas de higiene que incluyen
especificaciones para servicios sanitarios, lavamanos y duchas, vestuarios,

dormitorios y comedores.

2.3. Sistema de gestiéon de seguridad y salud en el trabajo

En un modelo empresarial, los sistemas de gestion constituyen el
mecanismo que permite racionalizar y organizar el trabajo, posibilitando su
coordinaciéon entre las distintas areas que pudieran verse afectadas
proporcionando de esta forma técnicas y metodologias mas adecuadas para
una racional utilizacion de los recursos disponibles, permitiendo de este

modo, el desarrollo de las actividades de la empresa.

Los sistemas de gestion empresarial deben constituirse en un método
sistematico de control de cada una de las actividades, procesos y
actuaciones relevantes de una organizacion, que posibilite alcanzar los
objetivos previstos con el resultado deseado, a través de la participacion,
implicacion y conocimientos de todos los miembros que integran la
organizacion, garantizando de esta forma la satisfaccion, tanto del usuario

como del resto de la sociedad.
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Las especificaciones OSHAS vy las directrices de ILO-OSH de la OIT
establecen los requisitos de un sistema de gestion de la seguridad y salud
laboral, para permitir a una organizacién controlar sus riesgos y mejorar su

rendimiento.

Las aplicaciones mas importantes de estas normativas (OSHAS e ILO-

OSH) son las siguientes:

- Establecer un sistema de gestién de seguridad y salud laboral
para eliminar o minimizar los riesgos para los trabajadores y

otras partes interesadas que puedan estar expuestas.

- Implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de
gestion de seguridad y salud laboral.

- Asegurarse de su conformidad con la politica de seguridad y

salud laboral establecida.
- Demostrar tal conformidad con datos.

- Solicitar a organizaciones externas la certificacion/registro de su

sistema de seguridad y salud laboral.

- Realizar una autodeterminacion y wuna declaracion de

conformidad con estas especificaciones.
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Los elementos del sistema de gestion son:

- Requisitos generales.
- Politica de seguridad y salud laboral.
- Planificacion.
o Planificacibn para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos.
0 Requisitos legales y otros tipos.
o Objetivos.

o Programa de gestion de seguridad y salud laboral.

- Aplicacién y funcionamiento.

o  Estructura y responsabilidad.
Formacion, conocimiento y competencia.
Consultas y comunicacion.
Documentacion.
Control de documentos y datos.

Control de las operaciones.

O O O O O o

Preparacion y respuesta ante una situacién de
emergencia.
- Comprobacién y accion correctora.
0 Medicion del rendimiento y seguimiento
(comprobaciones y acciones correctoras).
0 Accidentes, incidentes, incumplimientos y accién
correctora y preventiva.
0 Registros y gestion de registros.

0 Auditorias.

- Reuvision de la gestion.
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En la figura 6, se los principales elementos un sistema de gestion de

seguridad y salud laboral.

Figura 6. Elementos de sistema de gestion de seguridad y salud

laboral

Politica i ~

/ Organizaciin \

o
P

3 :

| y Fagorre s Planificacién y |
Accion en pro aplicacion |

de mejoras

Fuente: Directrices relativas a los sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo
ILO-OSH 2001 OIT.

2.3.1. Politicade seguridad y salud laboral

La politica de seguridad y salud laboral debe de se especifica para
cada organizacion y apropiada a su tamafio y a la naturaleza de sus
actividades, ser concisa, estar redactada con claridad, estar fechada y
hacerse efectiva mediante la firma o de endosa de la alta direccién, ser
difundida y facilmente accesible a todas las personas en el lugar de trabajo,
ser revisada para que siga siendo adecuada y ponerse a disposicion de las

partes interesadas externas, segun corresponda.
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Esta politica debera de incluir como minimo, los siguientes principios y
objetivos fundamentales respecto de los cuales la organizacién expresa su

COMpromiso;

- La proteccién de la seguridad y salud de todos los miembros de
la organizacion, mediante la prevencion de lesiones, dolencias,
enfermedades e incidente relacionados con el trabajo.

- El cumplimiento de los requisitos legales pertinentes en materia
de seguridad y salud laboral.

- La garantia de que los trabajadores son alentados a participar

activamente en todos los elementos del sistema de gestion.

- La mejora continua del desempefio del sistema de gestion.

2.3.2. Organizacion

La OIT define cuatro aspectos en la parte de organizacién que son la
responsabilidad y obligacion de rendir cuentas, la competencia Yy

capacitacién, la documentacién del sistema de gestion y la comunicacion.

La organizacion estara obligada a establecer las responsabilidades al
personal en materia de seguridad y salud laboral en todos los niveles de la
organizacion, en esto deberd garantizar que todo el personal promueva la
cooperacion y la comunicacion entre los miembros de la organizacion,
cumplir con los principios de los sistemas de gestidén y adoptar disposiciones
efectivas para identificar y eliminar o controlar los riesgos y peligros

relacionados con el trabajo, y promover la salud en el trabajo.
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Se deben establecer requisitos de capacitacion para todos los niveles
de la organizacion con el fin primordial que todas las personas integrantes
sean competentes y deben conocer sus deberes y obligaciones.

En funcién del tamafio y naturaleza de la organizacion, deben de
elaborarse y mantenerse actualizada una documentacion sobre el sistema
de gestion que comprenda la politica, las principales funciones vy
responsabilidades, los peligros y riesgos mas importantes que conllevan las
actividades de la organizacion, los procedimientos, instrucciones y otros
documentos internos que se utilicen en el marco del sistema de gestion.
Esta documentacion debe estar redactada de forma clara y presentada de

manera comprensible para el personal que tiene que utilizarla.

Se deben de desarrollar procedimientos de comunicacién interna y
externa adecuada con esto lograr la consideracién de las inquietudes y

aportaciones de los trabajadores.

2.3.3. Planificacion y aplicacion

La organizacion deberia de evaluarse mediante una examen inicial,
segun corresponda. En el supuesto de que no exista ningun sistema de
gestién de seguridad y salud laboral, o cuando la organizacién sea reciente,
el examen inicial deberia servir de base para el establecimiento de tal

sistema

La planificacion deberia de apuntar a la creacion de un sistema de
gestion que contribuya a cumplir, como minimo, las disposiciones de las
leyes y reglamentos nacionales, a fortalecer los componentes del sistema de
gestion y a mejorar continuamente los resultados de la seguridad y salud
laboral.
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Se deberan de establecer objetivos en materia de seguridad y salud
laboral con base al examen inicial y conforme a la politica, estos deberan de

ser evaluados periédicamente y, de ser necesario, actualizarse.

Como parte importante de la aplicacion esta la prevencién de los
peligros que aborda tres aspectos importantes que son la prevencion,
preparacion y repuesta a situaciones de emergencia, en el control en las
adquisiciones de equipo y herramientas de trabajo y la supervision de los

contratistas.

2.3.4. Evaluacion

Tendran que elaborarse, establecerse y revisarse periddicamente
procedimientos para supervisar, medir y recopilar con regularidad datos
relativos a los resultados de la seguridad y salud laboral. Deberian definirse
diferentes niveles de la gestion, la responsabilidad, la obligacion de rendir

cuentas y la autoridad en materia de supervision.

La seleccion de indicadores de eficiencia deberia de adecuarse al
tamafio de la organizacion, la naturaleza de sus actividades y los objetivos

de la seguridad y salud laboral.

La supervision y la medicion de los resultados deberan de utilizarse
como medio para determinar en qué medida se cumple la politica y los
objetivos de la seguridad y salud laboral y se controlan los riesgos ademas la
supervision deberia prever el intercambio de informacion sobre los

resultados de la seguridad y salud laboral.

31



La investigacion del origen y causas subyacentes de los incidentes,
lesiones, dolencias y enfermedades deberia permitir la identificacion de
cualquier deficiencia en el sistema de gestién y estar documentada. Los
resultados de las investigaciones, ademas de las recomendaciones del
comité de seguridad y salud, deberian de comunicarse a las personas

competentes para que tomen disposiciones correctivas.

La auditoria comprende una evaluacion del sistema de gestion en la
organizacion, de sus elementos o subgrupos de elementos, segun
corresponda, la auditoria deberia de abarcar desde la politica de salud y
seguridad laboral, la documentacién del sistema de gestion, las medidas de
prevencion y control hasta las acciones preventivas y correctivas y la mejora

continua.

Por ultimo, la Direccidon deberia de realizar una evaluacion del sistema
de gestion para determinar si se consiguen los resultados esperados en los
objetivos previstos y la evaluar la capacidad el sistema de gestion para
satisfacer las necesidades globales de la organizacion y de las partes

interesadas en la misma.

La frecuencia y alcance de los exadmenes periodicos del sistema de
gestion realizados por la direccion deberia de definirse en funcion de las

necesidades y situaciéon de la organizacion.

2.3.5. Accibén en pro de mejoras

Deberian de tomarse y adoptarse disposiciones relativas a la adopcion
de medidas preventivas y correctivas con base en los resultados de la
supervision y medicion de la eficiencia del sistema de gestion, de las
auditorias y de los examenes realizados por la Direccion.
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Cuando la evaluacién del sistema de gestion y otras fuentes muestren
que las medidas de prevencion y proteccidn relativas a peligros y riegos son
inadecuadas o pueden dejar de ser eficaces, éstas deberian someterse a la
jerarquia competente en materia de medidas de prevencion y control para

gue las complete y documente segun corresponda y sin dilacién.

Deberian adoptarse y mantenerse disposiciones para la mejora
continua de los elementos pertinentes del sistema de gestion y de este
sistema en su conjunto. Entre las disposiciones deberian tener en cuenta
los objetivos de la organizacion, los resultados de las activaciones de
identificacion y evaluacion de peligros y de los riesgos, los cambios de leyes

y reglamentos nacionales, acuerdos voluntarios y convenios colectivos.

2.4. Analisis de riesgos

El analisis de riesgos es una disciplina relativamente nueva con raices
antiguas. Como campo del conocimiento se organizé en las Ultimas tres
décadas y su auge se debe a que varios paises han aprobado leyes para
proteger la salud humana, de los peligros que puede acarrear la exposicion a
situaciones de peligro presente en el medio ambiente en base a la

prevencion y reduccion de riesgos.

El analisis de riesgos es una técnica multidisciplinaria que utiliza
conceptos desarrollados en varias ciencias, en las que se incluye la
toxicologia, epidemiologia, ingenieria, psicologia, higiene industrial,
seguridad ocupacional, seguridad industrial, evaluacion del impacto

ambiental, etc.
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El andlisis de riesgos sirve para:

- Identificar y evaluar problemas se seguridad y salud producidos
por la realizacion de actividades peligrosas y el manejo de
sustancias toxicas.

- Comparar tecnologias nuevas y tradicionales que se usan en la
determinacion de la efectividad de los diferentes controles y
técnicas de mitigacion disefiadas para reducir riesgos.

- Localizacién de instalaciones potencialmente peligrosas.

- Seleccion de prioridades entre las posibles alternativas de accion
para establecer secuencias de ejecucion de acciones correctivas
y/o de la elaboracion de reglamentos.

2.4.1. Evaluacion de riesgos laborales

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar
la magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la
informacion necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar
una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas

y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

En sentido general y admitiendo un cierto riesgo tolerable, mediante la
evaluacion de riesgos se ha de dar respuesta a: ¢ es segura la situacion de
trabajo analizada?, el proceso de evaluacion de riesgos se compone de las

siguientes etapas:
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a. Andlisis del riesgo, mediante el cual se identifica el peligro y se
estima el riesgo, valorando en conjuntamente la probabilidad y
las consecuencias de que se materialice el peligro. El Andlisis
del riesgo proporcionara de qué orden de magnitud es el riesgo.

b. Valoraciéon del riesgo, con el valor del riesgo obtenido, y
comparandolo con el valor del riesgo tolerable, se emite un juicio

sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion.

Si de la evaluacion del riesgo se deduce que el riesgo es no tolerable,
hay que controlar el riesgo. Al proceso conjunto de evaluacién de riesgo y
control del riesgo se le denomina Gestion del Riesgo.

Si de la evaluacion de riesgos se deduce la necesidad de adoptar

medidas preventivas, se debera:

- Eliminar o reducir el riesgo, mediante medidas de prevencion en
el origen, organizativas, de proteccidn colectiva, de proteccion
individual o de formacion e informacion a los trabajadores.

- Controlar periédicamente las condiciones, la organizacion y los

meétodos de trabajo y el estado de salud de los trabajadores.

La evaluacion inicial de riesgos debera hacerse en todos y cada uno de

los puestos de trabajo de la empresa, teniendo en cuenta:

- Las condiciones de trabajo existentes o previstas.

- La posibilidad de que el trabajador que lo ocupe sea
especialmente sensible, por sus caracteristicas personales o

estado bioldgico conocido, a alguna de dichas condiciones.
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Si el puesto de trabajo es afectado por algunas de las siguientes

circunstancias debera de volverse a realizar la evaluacién de riesgos.

- La eleccion de equipos de trabajo, sustancias o preparados
quimicos, la introduccibn de nuevas tecnologias a la
modificacién en el acondicionamiento de los lugares de trabajo.

- El cambio en las condiciones de trabajo.

- La incorporacion de un trabajador cuyas caracteristicas
personales o estado biolégico conocido los hagan especialmente

sensible a las condiciones del puesto.

La evaluacion de riesgos debe ser un proceso dinamico. La evaluacién
inicial debe revisarse cuando asi lo establezca una disposicion especifica y
cuando se hayan detectado dafios a la salud de los trabajadores o bien
cuando las actividades de prevencion puedan ser inadecuadas o
insuficientes. Para ello se deberan considerar los resultados de la
investigacion sobre causas de los dafios para la salud de los trabajadores,
las actividades para la reduccion y el control de riesgos y el analisis de la

epidemioldgica.
Ademas de lo descrito, las evaluaciones deberan revisarse

periodicamente con la periodicidad que se acuerde entre la empresa y los

representantes de los trabajadores.
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Finalmente la evaluacion de riesgos ha de quedar documentada,
debiendo reflejarse, para cada puesto de trabajo cuya evaluacion ponga de
manifiesto la necesidad de tomar una medida preventiva. La informacion
debera contener como minimo identificacion del puesto de trabajo, el riesgo
0 riesgos existentes, la relacion de trabajadores afectados, resultado de la
evaluacion y las medidas preventivas procedentes y la referencia a los
criterios y procedimientos de evaluacion y de los métodos de medicion,

analisis 0 ensayo utilizados, si procede.

En la figura 7 se observa el esquema general de un sistema de gestidon

de riesgos.

Figura 7. Esquema general del sistema de gestion de riesgos

Identificacion de
Peligro
Andlisis del
Riesgo
v
Estimacién de
Riesgo
Evaluacion del
Riesgo
y
Valoracién del
Riesgo
Gestién del
Riesgo

Y

(ie;?ucrf: Riesgo Controlado

v

Control del
Riesgo

Fuente: Evaluacion de riesgos laborales. INSHT
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2.4.2. Tipos de evaluaciones

Las evaluaciones de riesgos se pueden agrupar en cuatro grandes

bloques:

- Evaluacion de riesgos impuestos por la legislacion especifica.

- Evaluacion de riesgos para los que no existe legislacion
especifica pero estdn establecidas en normas internacionales,
nacionales o en guias de organismos oficiales y otras entidades
de reconocido prestigio.

- Evaluacion de riesgos que precisa métodos especializados de
analisis.

- Evaluacion general de riesgos.

2.4.2.1. Evaluacion de riesgos que precisa métodos

especificos de analisis

Existen legislaciones destinadas al control de riesgos de accidentes
graves, cuyo fin es la prevencion de accidentes graves tal como incendios,
explosiones, emisiones resultantes de fallos en el control de una actividad
industrial y que puedan entrafiar graves consecuencias para personas

internas y externas a la planta.
Algunas de esta legislaciones exigen utilizar métodos especificos de

andlisis de riesgos, tanto cualitativas como cuantitativas, tales como el

método HAZOP, el &rbol de fallas y errores, etc.
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Varios métodos en especial los andlisis probabilisticas de riesgo, se
utilizan también para el analisis de los sistemas de seguridad en maquinas y

distintos procesos industriales.

Algunos métodos especificos de ambito mas restringido y de aplicacion

mAas concreta son:

- Indice Dow

- Indice Mond

- Riesgo intrinseco de incendio
- Método Gretener

- Metodo Gustav Purt

- Método Probit

- Método de analisis de fiabilidad humana

2.5. Equipo de proteccion personal

Se define como equipo de proteccion personal (EPP), cualquier equipo
destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le proteja de
uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o salud, asi como

cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.
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Una vez evaluado el riesgo de un lugar de trabajo, se debe intentar
eliminar o reducir la exposicion al nivel mas bajo posible con medidas de tipo
colectivo. Cuando esto no sea posible, o sea insuficiente, deberan
adoptarse medidas de proteccion personal. Hay que tener en cuenta que
cuando fallan las protecciones colectivas disefiadas por técnicas de
ingenieria se puede lograr que el proceso se pare o0 se activen los sistemas
de alarma para avisar del fallo producido, llevando el proceso a una situacion
de seguridad. En cambio cuando falla un EPP pasa exactamente lo
contrario, generandose una situacion de peligro para la salud del trabajador
gue lo utiliza, que en el caso de las protecciones respiratorias puede adquirir
la calificacibn de grave e inmediato. En consecuencia, los equipos de
proteccion personal deberan de utilizarse cuando los riesgos no se pueden
evitar 0 no puedan limitarse suficientemente por medios técnicos de
proteccion colectiva o mediante medidas, métodos o procedimientos de
organizacion del trabajo.

Cuando se da esta situacion el empleador debera proporcionar a sus
trabajadores EPP adecuados para el desempefio de sus funciones y velar
por el uso efectivo de los mismo, ademas los trabajadores estan obligados a
utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion facilitados por el

empresario, de acuerdo con las instrucciones recibidas de este.

Segun el trabajo a realizar se seleccionard el tipo de proteccion
adecuada. Los equipos de proteccibn personal pueden clasificarse,
considerando la parte del cuerpo que proteja, en los grupos que se indica en

la tabla I.
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Tabla l. Clasificacion del EPP segun la parte del cuerpo que

protegen
Viarespiratoria Mascarillas, mascaras
Cabeza, caray ojos Gafas, pantallas y capuces
Manos y brazos Guantes y manguitos
Tronco y abdomen Mandiles
Pies y piernas Calzado y polainas
Proteccion total del cuerpo Ropa de proteccion

Fuente: INSHT NTP 571

2.5.1. Via respiratoria

La exposicién por via respiratoria tiene lugar principalmente por la
inhalacion de gases toxicos. Los principales EPP son las mascarillas que
pueden estar conectados a un adaptador facial. En la figura 8 se muestra un

ejemplo de proteccién respiratoria.

Figura 8. EPP de vias respiratorias

Fuente: www.naisa.es
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2.5.2. Via dérmica

Las manos y brazos son las partes del cuerpo que suelen entrar en
contacto con mayor frecuencia con objetos punzantes y cortantes. Los
guantes y manguitos son las prendas idoneas para proteger manos y brazos.

En la figura 9 se muestran manguitos utilizados para la proteccion dérmica.

Figura 9. EPP de via dérmica

Fuente: www.naisa.es

2.5.3. Via conjuntiva

Las protecciones oculares se utilizaran cuando se prevea la posibilidad
de proyeccion de fragmentos. Las gafas de proteccion, para ser eficaces,
requieren combinar unos oculares de resistencia adecuada con un disefio de
montura o unos elementos adicionales adaptables a ella, a fin de proteger el
0jo en cualquier direccion. Segun el disefio de la montura se pueden

distinguir los siguientes tipos de gafas:

- Gafas de tipo universal, las cuales pueden, aunque no
necesariamente, ir provistas de proteccion adicional en caso de
gue las proyecciones puedan incidir en el ojo no soélo
frontalmente, sino también por las zonas inferior, lateral o

superior.
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- Gafas de tipo integral 0 mascara, en las que las misma montura

forma la proteccién adicional.

- Gafas de cazoletas, constituidas por dos piezas que, integrando
el aro porta ocular y la proteccion lateral, encierran cada ojo

aisladamente.

- Gafas adaptables al rostro, con monturas fabricadas en

materiales blandos y flexibles.

En la figura 10 se muestran algunos tipos de gafas utilizadas

normalmente.

Figura 10. Gafas utilizadas como EPP

\

.
-

Fuente: www.naisa.es
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2.5.3.1. Pantallas o viseras faciales

Estas protecciones se fabrican en material transparente y recubren la
cara, protegiéndola en su totalidad. @ Son adecuadas para aquellas
situaciones de riesgo en las que la proteccidbn ocular debe hacerse
extensible a la cara. Es evidente que, en el caso que se pretenda una
proteccion frente a salpicaduras de las mucosas de los ojos, boca y nariz,
tiene mas sentido la utilizacion de una pantalla facial que el empleo de gafas
para los ojos y mascarilla para nariz y boca. En la figura 11 se muestra un

ejemplo de pantallas utilizada como EPP.

Figura 11. Pantalla utilizada como EPP

Fuente: www.naisa.es

2.5.3.2. Capuz

Es un adaptador facial que recubre completamente la cabeza, el cuello
y a veces los hombros. Cuando el capuz esta adaptado para mantener una

presion positiva protege también de los aerosoles.
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2.6. Seiializacién industrial

Se entiende por sefializacion, el conjunto de estimulos que condicionan
la actuacion del individuo que los recibe frente a unas circunstancias

(riesgos, protecciones necesarias a utilizar, etc.) que se pretende resaltar.

2.6.1. Clases de seiializacién

La sefalizacion empleada como técnica de seguridad puede

clasificarse en funcion del sentido por el que se percibe en:

Optica.

Acustica.

Olfativa.

Tactil.

Las sefiales de seguridad resultan de la combinacion de formas
geomeétricas y colores, a las que se les aflade un simbolo o pictograma
atribuyéndoseles un significado determinado con relacion a la seguridad, el
cual se quiere comunicar de una forma simple, rdpida y de comprension

universal.

A la hora de sefalizar se deberan tener en cuenta los siguientes

principios.

- La correcta sefalizacion resulta eficaz como técnica de
seguridad, pero no debe olvidarse que por si misma, nunca

elimina el riesgo.
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- La puesta en préactica del sistema de sefializacion de seguridad
no dispensara, en ningun caso, de la adopcién por los
empresarios de las medidas de prevencién que correspondan.

- Alos trabajadores se les ha de dar la formacion necesaria para
que tengan un adecuado conocimiento del sistema de

sefializacion.

Las sefiales de seguridad también pueden clasificarse por su funcién

en:
- De prohibicion: prohiben un comportamiento susceptible de
provocar un peligro. En la figura 12 se muestra una sefial de

prohibicion.

Figura 12. Sefial de prohibicién

ALTO

ACCESIBLE SOLO A
PERSONAL AUTORIZADO

Fuente: www.naisa.es

- De obligacion: obligan a un comportamiento determinado. En la

figura 13 se muestra un ejemplo se sefial de obligacion.
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Figura 13. Sefial de obligacion

LAY

ES OBLIGATORIO
EL USO DE CASCO, GAFAS Y
PROTECCION ACUSTICA

Fuente: www.naisa.es

- De advertencia: advierten de un peligro. Un ejemplo de seial de
advertencia es mostrado en la figura 14.

Figura 14. Sefial de advertencia

RIESGO DE
EXPLOSION

Fuente: www.naisa.es
- De informacion: proporcionan una indicacion de seguridad o de

salvamento. En la figura 15 se muestra un ejemplo de

sefalizacion de informacion.
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Figura 15. Sefial de informacion

g

SALIDA DE ENERGENCIA
T

Fuente: www.naisa.es

2.6.2. Dimensiones de las sefales

Las dimensiones de las sefales y las diversas relaciones entre ellas se
establecerdan tomando para el diametro exterior o dimensién mayor los
valores normalizados correspondientes a lo dispuesto en la serie A de la
norma UNE 1-011-75. Debido a que en Guatemala no existe ninguna
regulacion especifica para este tipo de sefiales se recomienda la normativa

anteriormente mencionada de uso en Europa.
Las sefiales de forma rectangular se adaptaran los formatos de la serie

A, empleando prioritariamente los formatos principales. Los formatos de la

serie A se muestran en la tabla Il.
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Tabla Il. Formatos de la serie A (UNE 1-001-75)

Designacion Medida en mm
4 A0 1682 x 2378
2 A0 1189 x 1682

A0 841 x 1189
Al 594 x 841
A2 420 x 594
A3 297 x 420
A4 210 x 297
A5 148 x 210
A6 105 x 148
A7 74 x 105
A8 52x74
A9 37 x 52
Al10 26 x 37

Fuente: INSHT NTP 188.

Para el dimensionado de una sefial se aplicara, hasta una distancia de
50 metros, la siguiente formula:

s> L2
2000

Siendo:
S = Superficie de la sefial en metros cuadrados.

L = Distancia en metros desde la cual se puede percibir la sefial.

2.7. Desechos solidos

Los residuos son material que no representa una utilidad o un valor
econdémico para el duefio, el duefio se convierte por ende en generador de
residuos. Desde el punto de vista legislativo lo mas complicado respecto a
la gestion de residuos, es que se trata intrinsicamente de un término

subjetivo, que depende del punto de vista de los actores involucrados.
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2.7.1. Clasificacion de desechos soélidos

El residuo se puede clasificar de varias formas, tanto por estado, origen

0 caracteristicas.

2.7.1.1. Clasificacion por estado

Un residuo es definido por estado segun el estado fisico en que se
encuentre. Existe por lo tanto tres tipos de residuos desde este punto de
vista: solidos, liquidos y gaseosos, es importante notar que el alcance real
de esta clasificacion puede fijarse en términos puramente descriptivos o,
como es realizado en la practica, segun la forma de manejo asociado: por
ejemplo un tambor con aceite usado y que es considerado residuo, es
intrinsicamente un liquido, pero su manejo va a ser como solido pues

transportado en camiones y no por un sistema de conduccién hidraulica.

En general un residuo también puede ser caracterizado por sus

caracteristicas de composicion y generacion.
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2.7.1.2. Clasificacion por origen

Se puede definir el residuo por la actividad que lo origine,
esencialmente es una clasificacion sectorial. Esta definiciobn no tiene en la

practica limites en cuanto a nivel de detalle en que se puede llegar en ella.

Los desechos por su origen pueden ser clasificados como:

- Residuos municipales: la generacion de residuos municipales
varia en funcion de factores culturales asociados a los niveles de
ingreso, habitos de consumo, desarrollo tecnolégico vy
estdndares de calidad de vida de la poblacién. El creciente
desarrollo de la economia ha traido consigo un considerable

aumento en la generacion de estos residuos.

- Residuos industriales: la cantidad de residuos que genera la
industria en funciéon de la tecnologia del proceso productivo,
calidad de las materias primas o0 productos intermedios,
propiedades fisicas y quimicas de las materias auxiliares
empleadas, combustibles utilizados y los envases y embalajes
del proceso.

- Residuos hospitalarios: el manejo de estos residuos es realizado
a nivel de generador y no bajo un sistema descentralizado. A
nivel de hospital los residuos son generalmente esterilizados. La
composiciéon de residuos hospitalarios varia desde el residuo tipo
residencial y comercial a residuos de tipo médico conteniendo

sustancias peligrosas.
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2.7.1.3. Clasificacion por tipo de manejo

Se puede clasificar un residuo por presentar alguna caracteristica

asociada a manejo que debe ser realizado, desde este punto de vista se

pueden definir tres grandes grupos:

Residuo peligroso: son residuos que por su naturaleza son
inherentemente peligrosos de manejar y/o disponer y pueden
causar muerte, enfermedad; o que son peligrosos para la salud o
el medio ambiente cuando son manejados en forma inapropiada.
Residuo inerte: residuo estable en el tiempo, el cual no producira
efectos ambientales apreciables al interactuar en el medio
ambiente.

Residuo no peligroso: ninguno de los anteriores.

2.7.2. Manejo de residuos sdlidos

Basicamente el sistema de manejo de los residuos se compone de

cuatro sub sistemas que son:

a)

Generacion: cualquier persona u organizacion cuya accion
cause la transformacion de un material en un residuo. Una
organizacion usualmente se vuelve generadora cuando su
proceso genera un residuo, o cuando lo derrama o cuando no

utiliza méas un material.
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b)  Transporte: es aquel que lleva el residuo. EIl transportista
puede transformarse en generador si el vehiculo que transporta
derrama su carga, o si cruza los limites internacionales (en el
caso de residuos peligrosos), o si acumula lodos u otros
residuos del material transportado.

C) Tratamiento y disposicién: el tratamiento incluye la seleccién y
aplicacion de tecnologias apropiadas para el control vy
tratamiento de los residuos peligrosos o de sus constituyentes.
Respecto a la disposicion la alternativa comUnmente mas
utilizada es el relleno sanitario.

d) Control y supervision: este sub-sistema se relaciona
fundamentalmente con el control efectivo de los otros tres sub-

sistemas.

2.7.3. Almacenamiento de desechos sélidos

El almacenamiento de los desechos sélidos se debe realizar basado en
el principio de asegurar las condiciones de proteccion ambiental y de la
salud humana, asi como el cumplimiento de lo establecido en normas

nacionales y las buenas practicas.

El almacenamiento se produce en tres etapas:

- Almacenamiento primario: este se ejecuta en el lugar de
generacion. Las particularidades del mismo est4 en funcion de

la actividad que se realiza en el area en particular.
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- Almacenamiento secundario: este se ejecuta en locales o areas
especificas dentro de la entidad, previo al almacenamiento final.
Los sitios deben ser disefiados para facilitar la separacion y la

recuperacion de materiales con potencial reciclable si procede.

- Almacenamiento terciario o final: Este se aplica en un lugar
destinado para este fin en la instalacion previo a la
transportacion hacia el tratamiento o destino final. Las
particularidades del mismo esta en funcion de la actividad que
realiza la instalacién. Los sitios deben ser diseflados para
facilitar la separacion y la recuperacion de materiales con

potencial reciclable si procede.

2.7.4. Tratamiento de desechos sé6lidos

El tratamiento es la modificacion de las caracteristicas fisicas, quimicas
o0 biologicas de los desechos solidos, con el objeto de reducir su nocividad,
controlar su agresividad ambiental y facilitar su gestion. Existen diferentes
tipos de tratamiento de los desechos sdlidos, estos pueden ser tanto a nivel
de entidad o ya en lugares especificos (plantas de recuperaciéon o plantas de
tratamiento de desechos solidos) de la localidad donde se enclava la

organizacion. Los diferentes tipos de tratamientos son:

- Incineracién: proceso de reducir a cenizas los desechos solidos
y otros residuos, reduciendo el volumen original de la fraccidon
combustible de los residuos sélidos del 50-80%.

- Pirdlisis: descomposicion de los desechos por la accion del

calor.
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Reciclaje: es un proceso mediante el cual ciertos materiales de
los desechos solidos se separan, recogen, clasifican y
almacenan para reincorporados como materia prima al ciclo
productivo. Es decir, proceso que sufre un material o producto
para ser reincorporado a un ciclo de produccion o de consumo,

ya sea el mismo en que fue generado u otro diferente.

Recuperaciéon: actividad relacionada con la obtencion de
materiales  secundarios, bien sea por separacion,
desempaquetamiento, recogida o cualquier otra forma de retirar
de los residuos sélidos algunos de sus componentes para su

reciclaje o reuso.

Reuso: es el retorno de un bien o producto a la corriente
econdmica para se utilizado en forma exactamente igual a como
se utilizé antes, sin cambio alguno en su forma o naturaleza.
Recoleccién selectiva: accion de clasificar, segregar Yy

presentar segregadamente para su posterior utilizacion.

Reutilizacién: capacidad de un producto o envase para ser
usado en mas de una ocasion, de la misma forma y para el

mismo proposito para el cual fue fabricado.

Relleno sanitario: Instalacion destinada a la disposicion
sanitaria y ambientalmente segura de los residuos solidos en la
superficie o bajo tierra, basados en los principios y métodos de la
ingenieria sanitaria y ambiental. Es la técnica de eliminacion final
de los desechos solidos en el suelo, que no causa molestia ni
peligro para la salud y seguridad publica, tampoco perjudica el
ambiente durante su operacion ni después de terminado el
mismo. Es el sitio que es proyectado, construido y operado
mediante la aplicacion de técnicas de ingenieria sanitaria y
ambiental, en donde se depositan, esparcen, acomodan,

compactan y cubren con tierra, diariamente los desechos
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sélidos, contando con drenaje de gases y liquidos percolados o
lixiviados.

Relleno sanitario manual: es aquél en el que sélo se requiere
equipo pesado para la adecuacion del sitio y la construccion de
vias internas, asi como para la excavacion de zanjas, la
extraccion y el acarreo y distribucién del material de cobertura.
Todos los demas trabajos, tales como construccion de drenajes
para lixiviados y chimeneas para gases, asi como el proceso de
acomodo, cobertura, compactacién y otras obras conexas,
pueden realizarse manualmente.

Relleno sanitario mecanizado: Es aquél en que se requiere de
equipo pesado que labore permanentemente en el sitio y de esta
forma realizar todas las actividades senaladas en el relleno
sanitario manual, asi como de estrictos mecanismos de control y

vigilancia de su funcionamiento.
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3. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL

3.1. Diagnostico general de ABASA

ABASA se encuentra en un proceso de certificacion por parte de la
Compafiia Coca Cola, de un sistema de calidad propio basado en las
normas ISO. Ademas de este existen dos sistemas mas que convergen, los

cuales son un sistema de seguridad y un sistema ambiental.

La administracion de estos sistemas esta liderado por la gerencia de
planta y que ejecutada principalmente por la gerencia de aseguramiento de
calidad y la jefatura de seguridad e higiene industrial. Los sistemas de
seguridad y ambiental son de nueva creacion y ambos estan en el proceso
de ejecucion, cabe mencionar que recién han finalizado el proceso de

planificacién.

El principal avance en el sistema de seguridad es la difusion y
sensibilizacion del sistema en el personal de la planta, la cual fue realizada
hace un afio, por lo cual necesita una nueva sensibilizacion tanto al personal
nuevo que haya ingresado durante este periodo como a los que vya la han
recibido. A parte de lo mencionado anteriormente no ha existido avance
representativo en cuanto a la identificacion de riesgos y solo se conocen
aguellos que se han identificado por experiencias y no por un proceso

formal.
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Lo anterior conlleva que no existe una administracion adecuada de los
riesgos, es decir se toman medidas correctivas Unicamente cuando suceden
accidentes o las medidas preventivas existentes han sido tomadas por
l6gica. El administrar de manera adecuada los riesgos permitira no
solamente conocer los riesgos sino prevenir y estar preparados para
cualquier eventualidad que pudieran surgir durante los procesos que se
llevan a cabo, mediante la utilizacion de equipo de proteccion personal,
planes de contingencia, capacitaciones, simulacros, brigadas de

emergencia, etc.

Mediante un andlisis de fortalezas y debilidades se analizan las
principales caracteristicas internas de la compaifia, asi como oportunidades

y amenazas que puedan surgir del mercado en el cual se desempefan.
La metodologia utilizada para este, se realiza partiendo de la
observacién de campo asi como entrevistas no estructuradas con el gerente

de planta y el jefe de seguridad e higiene industrial.

La informacion recopilada da como resultado el siguiente andlisis

FODA, que se presenta en la tabla Ill.

Tabla lll. Analisis FODA ABASA

Fortalezas Oportunidades

a) Gran participacion de mercado. a) Expansion fuera del pais.
b) Linea de produccién automatizada. b) Aprovechamiento de nichos de
c) En fase de certificacion del Sistema mercado existentes.

de Calidad de Coca Cola. c) Fortalecimiento de la cultura de
d) Implementacion de Sistema calidad total.

HACCP. d) Creacion de valor agregado a
e) Estructura organizacional definida. clientes y personal.
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Continuacién

f)

Personal calificado en las diferentes

e) Mayor aprovechamiento de apoyo

areas. de Compaiiia Coca Cola, en cuanto
g) Apoyo total de la Compafia Coca a capacitacion técnica.

Cola. f) Establecimiento de un vinculo mas
profundo entre los tres sistemas de
gestion, que permitan una facil
implementacion de estos.

Debilidades Amenazas
a) Falta de seguimiento constante al a) Fuerte competencia de otras

Sistema de Calidad. embotelladoras.

b) Insuficiencia de personal en algunas b) Ataqgues de personas por ser una

areas. marca multinacional.
c) Los sistemas ambiental y de c) Desprestigio de la marca que influya
seguridad estan en proceso inicial. directamente el desempefio en

d) Organizacion administrativa. ventas.

e) Deficiencia en personal de ventas d) Incumplimiento de normativas
en cuanto a servicio al cliente. nacionales en cuanto a calidad,
seguridad y ambiente que puedan

acarrear sanciones.
e) Creacion de productos sustitutos que

disminuyan la participacion de

mercado de la marca.

Fuente: investigacion de campo

3.2.

industrial

Diagndéstico general de jefatura de seguridad e higiene

La jefatura de seguridad e higiene industrial se cre6 con la necesidad

de la implementacién del sistema de calidad. La jefatura esta bajo cargo

directo de la gerencia de planta y tienen responsabilidades ademas de la de

seguridad, toda la faceta ambiental de la compafiia.
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Mediante un diagrama de causa raiz, se realizara un andlisis de la
jefatura de seguridad e higiene industrial, con el fin de determinar aquellos
aspectos principales que afecten el desarrollo del sistema de seguridad,

principalmente con la administracion de riesgos.

Se definiran las causas principales tomando en cuenta las que se

piensan puedan llegar a generar el problema, entre estos se tiene:

- Herramientas: aquellas que en un momento dado no estén
disponibles para la realizacion de tareas o que el personal no
esté capacitado para la utilizacién de estas. También se pueden
tomar en cuentas herramientas de tipo técnico es decir codigos
de seguridad internacionales que se deseen aplicar en el
proceso y que por una mala interpretacion den como resultado

un problema.

- Personal: uno de los principales problemas identificados ha sido
la insuficiencia de personal, estos debido a que solo se enfocan
para las labores de higiene y no existe personal a parte del jefe
de seguridad para el control y monitoreo de riesgos, esto a
creado que no exista aun una cultura de seguridad en el
personal, lo que provoca que el personal aun no se haya

acostumbrado a la utilizacién del equipo de proteccién personal.

- Proceso: se identifica que el proceso de implementacion del
sistema ha sido débil en la parte de ejecucién debido a que el
gestor de este (jefe de seguridad e higiene industrial) maneja de
manera conjunta el sistema ambiental, ademas la cultura del
personal en cuanto a seguridad no ha permitido un desarrollo

adecuado.
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- Recursos: debido a que sin una asignacion adecuada de
recursos para la inversion el programa de implementacion sera
inadecuado tomando en cuenta los gastos que se realizaran

principalmente en la compra de equipo de proteccién personal.

En la figura 16 se aprecia el diagrama causa-efecto que se deduce del

analisis de la jefatura de seguridad e higiene industrial.

Figura 16. Diagrama Causa-Efecto diagndstico jefatura de seguridad

Herramientas Personal

El personal es asignado a produccion
Se brindan requerimientos
explicitos para
ciertos riesgos

Existencia poco personal

No se tiene una cultura preventiva
Falta de cultura de seguridad

Existencia de rotacién
de personal ~ >
Traslados a produccion
No se cuenta con el equipo

necesario para atender
emergencias graves

Se brindan capacitaciones
alajefatura con regularidad
en larama ambiental

Personal de planta da
pocaimportancia

Jefatura Seguridad e
Higiene Industral

Cultura poco acostumbrada

a estos sistemas .
Manejo de programa de
. . eKOsystem (ambiental) El espacio fisico
No se tiene una cultura preventiva asignado es reducido
No se maneja un

presupuesto definido

Recursos

Laimplementacion de

sistema es nuevo Gerencia de planta aprueba

todas la compras

Proceso

Fuente: Investigacion de campo

La conclusién obtenida a partir del analisis anterior es que la jefatura de
seguridad e higiene industrial es afectada principalmente por la falta de
personal, la falta de cultura de seguridad del personal de planta asi como la
alta inversion de recursos necesarios para la implementacion de las

acciones preventivas.
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3.3. Descripcion de lineas de produccion

En Alimentos y Bebidas Atlantida, para la elaboraciébn de los
productos, cuentan con tres lineas de produccion, todas para el mismo
propésito, embotellar bebidas carbonatadas y lo que varia en las lineas es el

material en el cual se envasa en estas.

3.3.1. Lineal

La linea 1 de produccion es con la cual se inici6 las operaciones de la
planta y es Unica y exclusivamente para todas las presentaciones
embotelladas en vidrio. Las presentaciones en las cuales se envasan son:
192 ml, 354 ml, 500 ml, y litro. La presentaciéon de mayor demanda es la de

354 ml en todos los sabores principalmente en Coca Cola.

Esta linea es mecanizada y cuenta con 6 maquinas las cuales son:

- Desencajonadora: Esta cumple la funcidbn de sustraer por
medio neumatico los envases desde la cajilla y colocarlos en la

banda transportadora hacia la lavadora.

- Lavadora: En la entrada de esta son ordenados los envases con
el fin de poder ser tomados por canjilones para pasar por una

lavado de tres fases, en los cuales es utilizados soda caustica.

- Llenadora y Coronador: Para todas las presentaciones
anteriormente mencionadas a excepcion de 1 L. el proceso de
llenado y sellado es en la misma maquina. La llenadora posee
64 valvulas de llenado y una velocidad medio de llenado para

presentacion de 354 ml, de 600 botellas por minuto, para el
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proceso de sellado que este caso es de corcholata de metal es
utilizada un torque distinto para cada presentacion.

- Capsulador: Este es utlizado Unicamente para sellar la
presentacion de 1 L. esto debido a que se utiliza taparrosca
plastica.

- Encajonadora: Posteriormente al proceso de llenado y sellado
las botellas son conducidas por medio de fajas transportadoras
hacia la encajonadora que cumple la funcién de colocar las
botellas en las cajillas desocupadas proveniente de la
desencajonadora.

- Paletizadora: Al salir las cajillas llenas de la encajonadora son
ascendidas hacia una plataforma en las cual son colocadas por
medio de un brazo mecénico formado estibas de 6 cajillas. Al
concluir una fila esta es bajada hacia la tarima este proceso se

repite hasta lograr apilar 6 estibas.

Para el funcionamiento de la linea numero 1, existen 19 personas, de
las cuales 6 son operarios quienes son responsables de la maquinas
anteriormente mencionadas, el resto son auxiliares rotativos distribuidos en 2
grupos, el primero de estos se rota cada 20 minutos entre los puestos de
carga de envase, pre-inspeccién, mesa de salida e inspeccién de vacio; el
otro grupo se rota cada 15 minutos entre los puestos de embudo, vertedor
de corcholata, inspeccién de lleno, mesa de entrada, acomodador de cajillas

llenas.

En la tabla 1V, se muestra la cantidad de personal descrito
anteriormente en cada uno de los puestos, asi como en la figura 17 se indica
la ubicacion fisica de estos, ademas en la figura 18 se presenta una vista
general del salén de embotellado, la figura 19 muestra la llenadora de linea 1
y en la figura 20 se apreciaba una vista general de la linea 1 en el area

exterior del saldbn de embotellado.
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Tabla IV. Identificacion de puestos de trabajo en linea 1

No. | Puesto de trabajo No. Operarios
1 Auxiliar rotativo: carga de envase 1
2 Auxiliar rotativo: pre inspeccion 1
3 Operador: desencajonadora 1
4 Auxiliar rotativo: acomodador cajilla 1
5 Aucxiliar rotativo: mesa de entrada (lavadora) 2
6 Auxiliar rotativo: mesa de salida (lavadora) 1
7 Auxiliar rotativo: lampara de vacio 3
8 Auxiliar rotativo: embudo 1
9 Operador: llenadora 1
10 Auxiliar rotativo: vertedor corcholata 1
11 Operador: capsulador (Unicamente embotellado litro) 1
12 Auxiliar rotativo: lampara de lleno 2
13 Operador: encajonadora 1
14 Auxiliar rotativo: acomodador cajilla llena 1
15 Operador: paletizadora 1
Total operarios en linea 19

Fuente: Jefatura de produccion
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Figura 17. Plano en planta de linea 1 de produccion

W

Fuente: Propia




Figura 18. Vista general salon de embotellado linea 1

Fuente: propia

Figura 19. Llenadora linea 1

Fuente: propia
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Figura 20. Vista de exterior de salén de embotellado, linea 1

Fuente: propia

3.3.2. Linea?2

La linea 2 a diferencia de la linea 1 es semiautomatica e hibrida (se
puede utilizar para producir en presentaciones de vidrio y PET NR). Al
momento de iniciar operaciones se utilizd en la producciéon de producto en
vidrio pero en la actualidad es utilizada para presentaciones en PET NR,

debido a la alta demanda de este.

Las presentaciones que se realizan en la actualidad en PET NR son:
600 ml, 1.5L, 2Ly 25 L. en todos los sabores. Para el funcionamiento de
esta se requiere de un total de 16 operarios los cuales se detallan en la tabla
V.
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Tabla V. Identificacion de puestos de trabajo en linea 2

No.

Puesto de trabajo No. Operarios

Auxiliar rotativo: depaletizado manual 4

Auxiliar rotativo: depaletizado

Auxiliar rotativo: salén de embotellado

Operador: rinser

Operador: llenadora

Auxiliar rotativo: inspeccion lleno

Operador: termoencogible

Auxiliar; paletizadora

O O N[ O O] | W| N| =

NN R

Operador: envolvedora

Total operarios

=
»

Fuente: Jefatura de produccion

Para el proceso de produccion se utilizan 4 maquinas en las cuales

existe 1 operario en cada una, las que se describen a continuacion:

Rinser: esta realiza el proceso de enjuague de a las botellas
utiizando agua suave, la velocidad de esta es de

aproximadamente el doble de la velocidad de la llenadora.

Llenadora y capsulador: esta realiza ambas funciones. El
llenado se realiza a través de 65 galgas de llenado. La velocidad

de llenado es de 400 botellas/min. en presentaciones de 600 ml.

Termoencogible: agrupa las botellas en paquetes de
determinadas unidades que dependen de la presentacion que se
esta realizando. Posteriormente son envueltas en nylon el cual
es calentado con el fin de encogerlo y asegurar de buena

manera las botellas.

Envolvedora: esta coloca una capa de strech film (nylon) sobre
la tarima de producto ya apilado.
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En la figura 21 se aprecia la ubicacion de la maquinaria y los puestos
de trabajo en la planta. Ademas en la figura 22 se muestra una vista general
del salon de embotellado en linea 2, también la figura 23 se observa la

maquina envolvedora de esta misma linea.
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Figura 21. Ubicacién de maquinaria y puestos de trabajo en planta, linea 2

Fuente: Propia
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Figura 22. Vista de salon de embotellado linea 2

Fuente: propia

Figura 23. Envolvedora linea 2

e e s

TR A R R

IR BRI E
. ".".-i ' al

..'.'" . -
IR
L2

Fuente: propia
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3.3.3. Linea3

Es la mas nueva de todas, inicié operaciones en octubre de 2006, su
ensamble dur6 un periodo de aproximadamente 6 meses en la que
participaron personal de mantenimiento de planta, técnicos italianos y

mexicanos.
La linea es totalmente automatizada y para su funcionamiento es
necesaria solamente de 6 operarios, los cuales ocupan los puestos

indicados en la tabla VI.

Tabla VI. Identificacion de puestos de trabajo en linea 3

No. Puesto de trabajo No. Operarios

Operador: depaletizadora

Operador: llenadora

Operador: carbo-cooler

Operador: termoencogible

Operador: paletizadora

o g | Wl N

Operador: envolvedora

ol k| Rr| R R, Rr| R,

Total operarios en linea

Fuente: Jefatura de produccion

Los operarios anteriormente descritos son responsables cada uno de
las siguientes maquinas, la ubicacion fisica de cada puesto de trabajo asi

como de las maquinas se aprecia en la figura 24.

- Depaletizadora: es utilizada para extraer las botellas de PET
NR de las tarimas. Todo el proceso se realiza mediante la
utilizacion de energia eléctrica y neumética. La velocidad de
trabajo de la maquina es de 696 botellas/min. para envase de
600 ml.
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Llenadora: es un maquina mdultiple debido a que esta misma
tiene incorporadota un rinser (lavadora de botellas), el cual no
utiliza agua sino aire ionizado para este fin. Tiene ochenta y
ocho valvulas las cuales son llenadas a una velocidad maxima

de 580 botellas/min. en presentacion de 600 ml.

Warmer: el fin principal de esta maquina es la de calentar la
botellas ya llenas a una temperatura de aproximadamente 27°C
con el fin de que al momento de empacarlas no exista residuos

de agua en el paquete formado.

Termoencogible: la funcién de esta es agrupar las botellas en
paquetes predefinidos por el usuario y envolverla con una
pelicula de termocontractil cortada previamente por esta. Esta
tiene un sistema de tres luces que sefala el estado de
funcionamiento. A cada color y a cada tipo de centellado le
corresponde un preciso significado del estado de la maquina.

Paletizadora: la operacion de esta inicia al colocar una pila de
pallets vacias sobre un transportador, el cual toma una y es
elevada hacia el area en la cual se estan agrupando los
paquetes, al mismo tiempo una serie de brazos mecanicos
agrupan los paquetes y los coloca sobre una plataforma, al
formar la estiba la plataforma se abre y el producto se deposita
sobre el pallet, este proceso se repite hasta completas la altura

de estiba establecida.

Envolvedora: los pallets completos entran en la zona de
operaciones de la maquina por medio de transportadores y
llegan hasta en centro de la zona, posteriormente un anillo
giratorio se posiciona a la altura seleccionada y empieza la
operacion de envolver el pallet con una pelicula de strech film.
Una vez terminada la operacion una cuchilla corta la pelicula y el

anillo giratorio se levanta y el pallet sale de la maquina.
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Figura 24. Ubicacién de puestos en planta linea 3.

(1

Fuente: Investigacion de campo




En la figura 25 se aprecia la llenadora de linea 3, asi como los
transportadores aéreos que traen en envase vacio de la depaletizadora y en
la parte inferior se aprecia los transportadores que conducen el producto

lleno hacia el warmer.

Figura 25. Vista general salon de embotellado linea 3

Fuente: Propia

La figura 26 muestra el termoencogible en primer plano, en la parte
superior se aprecia los transportadores aéreos que conducen el producto

hacia la paletizadora.
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Figura 26. Termoencogible linea 3.

Fuente: Propia

Una vista general de la paletizadora es mostrada en la figura 27.

Figura 27. Paletizadora linea 3.

Fuente: Propia
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3.4. Sistema de gestion de seguridad

ABASA, consciente de la importancia de mantener un sistema de
gestion de prevencion de riesgos laborales, que permita laborar a todo el
personal y contratistas dentro de las instalaciones, ha decido Ila
implementacion de este sistema en su primera parte en el area de
produccion y especificamente en los puestos y personas involucrados. El
area cubierta seran las tres lineas de produccion y el area en la cual estas

se ubican.

3.4.1. Fundamentos

Este sistema tiene como base fundamental requerimientos dictados por
la compafia Coca Cola asi como las directrices dictadas en el documento
Directrices relativas a los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo ILO-OSH 2001, realizado por la Oficina Internacional del Trabajo, asi
como en el cumplimiento del Reglamento de Seguridad e Higiene del

Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS).

3.4.2. Politicade seguridad

Como se definio anteriormente la politica de seguridad es el inicio de la
implementacion del sistema, en la cual se plasman los principales objetivos y
medios para cumplirlos, destacando asi el compromiso con el sistema de

seguridad e higiene laboral.
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ABASA definio la siguiente politica de seguridad e higiene laboral:

“En Alimentos y Bebidas Atlantida S.A., conscientes de la
importancia que representa la seguridad de trabajadores, contratista y
personas en general que se involucran en la manufactura, distribucion
y venta de nuestros productos, nos comprometemos a generar un
ambiente de trabajo seguro y saludable a través del cumplimiento de
leyes aplicables e implementando practicas seguras en todas las

instalaciones y operaciones”.*

3.4.3. Medidas de mitigacion actuales

Se cuenta con una serie de medidas las cuales han sido tomadas para

aguellos riesgos mas evidentes, estas seran descritas a continuacion.

- Utilizacidn de tapones auditivos u orejeras para evitar problemas
por el ruido, es de sefialar que la gran mayoria del personal
cuenta con estos.

- Utilizacion de guantes con puntos PVC, Unicamente para el

personal de la linea 1 y no en todos los puestos.
- Utilizacion de cinturones para fuerza de cuero.

- Cuanta con una serie de sefalizacidon en varios sectores de la

planta, algunos se encuentran mal ubicados.
- Se cuenta con botiquines en distintas areas de la planta.
- Cuentan con lamparas de emergencia aunque no las necesarias.
- Se han identificado las salidas de emergencia.

- Se identificado rutas de evacuacion.

12

ABASA Manual de Calidad. Pag. 5
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- Han identificado puntos de reunion en lugares de la planta.

Es importante sefialar que todas las medidas actuales estan basadas
en la experiencia que se tiene en el manejo de los riesgos y que nunca se
han realizado evaluaciones riesgos mediante alguna metodologia creada

para este fin.

3.5. Identificacion de peligros

La actividad de identificacion, analisis y registro de los peligros es el
punto de partida de un Sistema de Gestion y sefiala uno de los puntos mas

importantes en los cuales deben centrarse los esfuerzos de la empresa.

Es imprescindible la identificacion de los peligros, de manera que
teniéndose conocimiento de su existencia sean evitados, o de no ser posible,
analizados, evaluados vy registrados, como paso previo para su
eliminacién/reduccion/control y como actividad necesaria para el control del

propio Sistema de Gestion.

La identificacidén se realizara basada en el enfoque a la tarea es decir
se consideran los diferentes puestos de trabajo y se identifican los peligros

asociados a los puestos.
Para esta identificacion se creo un listado de los principales peligros

presentes, esto es Util pues se tiene un patrén para los términos lo que

posibilita un trabajo estadistico posterior.
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3.5.1. Identificacion de tareas

La identificacion de tareas, es la descripcion de la funcion que tiene
cada uno de las estaciones de trabajo en las tres lineas de produccion, esto
se realiza con el fin de tomar una idea mas clara de los peligros que se

puedan suscitar durante la ejecucion de las tareas. En la tabla VII se

describen cada una de las tareas de los puestos de trabajo.

Tabla VII. Tareas en puestos de trabajo en lineas de produccién

Linea 1

Puesto de trabajo

Funcién

Auxiliar rotativo: carga de | Colocacion de cajillas de envase de tarima hacia
envase. bandas transportadoras.

Auxiliar rotativo: pre | Retiro de basura de envase vacio en area de carga de
inspeccion. envase.

Operador: desencajonadota.

Operar maquina desencajonadora, coloca envase de

cajilla hacia bandas transportadoras.

Auxiliar rotativo: acomodador

Acomodacion de cajila vacia en bandas

cajilla. transportadoras hacia lavado de cajilla.

Auxiliar rotativo: mesa de | Acomodacion de envase en bolsillo de lavadora.
entrada (lavadora).

Auxiliar rotativo: mesa de | Acomodacion de envase lavado en transportadores

salida (lavadora).

hacia el llenado.

Auxiliar rotativo: lampara de

vacio.

Inspeccién de objetos extrafios en envase lavado.

Auxiliar rotativo: embudo.

Acomodacion de envase en guia transportadora hacia

el llenado.

Operador: llenadora.

Controlar de parametros de llenado, principalmente

llenado. Retiro de envase estallado en llenadora.

Auxiliar  rotativo:  vertedor

corcholata.

Carga de corcholata en manualmente en contenedor

ubicado a una altura de 2.5 metros.
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Continuacion

Operador: capsulador.

Controlar de parametros de llenado, principalmente
llenado. Retiro de envase estallado en llenadora.

Solamente en presentacion de litro.

Auxiliar rotativo: lampara de

lleno.

Controlar de inexistencia de objetos extrafios en

producto lleno.

Operador: encajonadota.

Verificar la introduccién del producto lleno en cajillas.

Auxiliar rotativo: acomodador

cajilla llena.

Verificar y llenar de cajillas incompletas en salida de

Encajonadora.

Operador: paletizadota.

Verificar que tarimas salgan completas y manejo de

paletizadora.

Linea 2

Auxiliar rotativo: depaletizado

manual.

Colocan las camas del envase PETNR de la tarima

hacia la mesa de carga,

Auxiliar rotativo: depaletizado.

Tiene como funcion la inspeccion de que todos los
envases PETNR sean transportados de manera

adecuada en el area del depaletizado.

Auxiliar rotativo: salén de

embotellado.

Tiene como funcion la inspeccién de que todos los
envases PETNR sean transportados de manera

adecuada en el area del salén de embotellado.

Operador: rinser.

Revisar y controlar los pardmetros de calidad de

enjuague del envase PETNR.

Operador: llenadora.

Verificar y controlar el cumplimiento de los parametros

de llenado de las diferentes presentaciones.

Auxiliar rotativo: inspeccion
lleno.

Inspeccién y clasificar el producto que presente

objetos extrafios al salir del area de llenado.

Operador: termoencogible.

Controlar la adecuada colocacién del termo contractil

en el empacado del producto.

Auxiliar: paletizadora.

Formacién manual de tarimas de producto.

Operador: envolvedora.

Verifica y controla la correcta colocacion del strech film

en los pallets de producto.

Linea 3

Operador: depaletizadora.

Verificar y controlar que la maquina depaletizadora
coloque de manera adecuada los envases PETNR en

las bandas transportadoras.
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Operador: llenadora. Verificar y controlar los parametros de llenado,
velocidad y contenido neto de la presentacion que se
esta envasando.

Operador: carbo-cooler. Introducir y controlar la receta, ademas de los

parametros de CO, para el llenado.

Operador: termoencogible. Controlar la adecuada colocacién del termo contractil

en el empacado del producto.

Operador: paletizadora. Verificar y controlar los parametros para la formacién

de pallets con producto.

Operador: envolvedora. Verifica y controla la correcta colocacion del strech film

en los pallets de producto.

Fuente: Propia.

3.5.2. Identificacion de peligros en los puestos de trabajo

La identificacién de los peligros en todos los puestos anteriormente
descritos se debera de realizar por medio de observacién directa en
periodos de 30 a 45 minutos y repetir por lo menos en 3 oportunidades no
consecutivas (una cada dia) para determinar que la rutina seguida sea la

misma.

En los periodos de observacion deben de incluirse los momentos de
inicio de operaciones y el final del turno u operaciones con el fin de tomar en
consideracion todos los movimientos y operaciones relacionados con el

puesto.
Si existe un cambio de operario en el puesto debera de realizarse una

nueva identificacion para corroborar los peligros ya identificados con el

operario que ocupo el puesto con anterioridad.
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En la tabla VIII se aprecia el formato utilizado para la identificacion de

peligros.

Tabla VIII. Formato de identificacion de peligros en puestos de

trabajo

IDENTIFICACION DE PELIGROS PUESTOS DE TRABAJO

Fecha

Realizada por

Puesto evaluado

Area evaluada

No. Riesgo Identificado

Fuente: Propia.
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3.5.2.1. Identificacién de peligros en linea 1

La linea 1 consta de un total de 19 operarios ubicados como se
presenta en la tabla IV pagina 80, Se consta de un puesto que es ocupado
Unicamente cuando se embotella la presentaciéon de litro en vidrio, esto
debido a que el capsulador se ubica a distancia considerable del area de
llenado, por lo cual el operador de la llenadora no puede cubrir las dos

funciones al contrario del resto de presentaciones.
En la tabla IX se muestra la tabulacién de datos obtenida a partir de la
informacion recabada en el campo con el formato de identificacion de

peligros en puestos de trabajo de la linea 1.

Tabla IX. Riesgos identificados en puestos de trabajo linea 1

Puesto de trabajo Peligros Identificados

Carga de envase. a) Sobre esfuerzo.

b) Corte por vidrio.

c) Lesién en espalda.

d) Atropamiento de miembros en banda transportadora.
e) Golpe con montacargas.

f)  Astillado.

g) Choques con objetos moviles (tarima).

h) Caida de objetos por desplome (cajillas).

i)  Ruido (85 dB).

i) Atrapamiento de miembros en la cajilla.

Pre-inspeccion. a) Ruido (85 dB).

b) Corte con vidrio.

c) Caida de objetos por desplome (cajillas).
d) Atropamiento de miembros en cajilla.

e) Atropamiento de miembros en transportadores.
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Desencajonadora. a) Ruido (85 dB).
b) Corte con vidrio.
c) Proyeccién de fragmentos (vidrio).
d) Atrapamiento de miembro en cajilla.
e) Corto circuito motores.
f)  Atropamiento de miembros en cajilla.
g) Atrapamiento en maquina.
h) Tropezar y/o resbalar en banco mojado.
i)  Liberacién de energia peligrosa (hidraulica).
Acomodador de | @) Ruido (85 dB).
cajilla. b) Corte por vidrio.
c) Atropamiento de miembros en cajilla.
d) Proyeccién de fragmentos (vidrio).
e) Caida de objetos por desplome (cajillas).
f)  Atrapamiento en banda transportadora.
Mesa de entrada| a) Ruido (85 dB).
(lavadora). b) Corte por vidrio.
c) Atrapamiento de miembros en sujetador de maquina.
d) Atrapamiento de miembros inferiores en maquina.
e) Proyeccién de fragmentos de vidrio.
f) Caida de area de trabajo.
g) Golpe con herramientas (paleta).
h) Lesion en la espalda.
Mesa de salida| a) Ruido (88 dB).
(lavadora). b) Corte con vidrio.
c) Atrapamiento en banda transportadora.
d) Caida por tropezar en banco.
e) Atrapamiento en maquina.
f)  Pisada con objetos.
g) Corto circuito lampara.
h) Vibraciones.
i)  Atrapamiento en cadenas.
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Lampara de vacio. a) Atrapamiento de miembro en bandas transportadoras.
b) Postura de trabajo.
¢) Ruido (88 dB).
d) Fatiga visual.
e) Ruta de emergencia complicada (operario de en medio).
f)  Corte con vidrio.
g) Corto circuito en lampara.
h) Lesion en la espalda.
Embudo. a) Corto circuito por motor de transportadores.
b) Tropezar con banco.
¢) Ruido (88 dB).
d) Atrapamiento de miembros en bandas transportadoras.
e) Corte con vidrio.
Llenadora. a) Caida al subir sobre llenadora.
b) Ruido (94 dB).
c) Proyeccion de fragmentos (vidrio).
d) Corto circuito de motores de transportadores.
e) Proyeccion de fragmentos (corcholata).
f)  Corte por vidrio.
g) Atrapamiento de miembros en coronador.
h)  Atrapamiento de miembros en llenadora.
i)  Corto circuito por agua en la maquinaria.
i)  Pisada con objetos (manguera).
k) Liberacion de energia.
Vertedor de | @) Sobre esfuerzo.
corcholata. b) Caida de recipiente contenedor.
c) Caida de objetos en manipulacion.
d) Tropezar con grada de banco.
e) Ruido (94 dB).
f)  Proyeccién de fragmentos (vidrio).
g) Proyeccion de fragmentos (corcholatas).
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Capsulador. a) Ruido (94 dB).
b) Sobreesfuerzo.
c) Corte por vidrio.
d) Atrapamiento en banda transportadora.
e) Proyeccion de fragmentos (vidrio).
f)  Atrapamiento en maquina.
g) Caida del area de trabajo.
h)  Proyeccion de fragmentos (tapon).
i)  Caida de objetos en manipulacion.
Lampara de lleno. a) Atrapamiento de miembros en transportadores.
b) Corte por vidrio.
c) Corto circuito de ldmpara.
d) Ruido (85 dB).
e) Postura de trabajo (Lesion en la espalda).
f)  Corto circuito del motor.
g) Atrapamiento en transportadores.
h) Fatiga visual.
i)  Resbalar del banco.
i) Sobre esfuerzo al mover cajilla.
Encajonado. a) Ruido (95 dB).
b) Corto por vidrio.
c) Caida del area de trabajo.
d) Atrapamiento en partes moviles de la maquina.
e) Atrapamiento de miembros en cajilla.
f)  Proyeccién de fragmentos (vidrio).
g) Vibraciones.
h) Liberacién de energia.
Acomodador de | a) Ruido (95 dB).
cajilla llena. b) Atrapamiento en bandas transportadoras.
c) Proyeccion de fragmentos de vidrio.
d) Corte con vidrio.
e) Atrapamiento en encajonadora.
f)  Atrapamiento en cajilla.
g) Atrapamiento en cadenas.
h) Corto circuito de motor de transportadores.
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Paletizadora. a) Ruido (85 dB).

b) Caida objetos por desplome.

c¢) Golpe con montacargas.

d) Caida de area de trabajo.

e) Proyeccion de fragmentos de vidrio.
f)  Atrapamiento maquina.

g) Liberacion de energia peligrosa.

h) Astillado.

i)  Corto circuito de motores.

j)  Atrapamiento de miembros en cajilla.
k) Caida de maquina.

I)  Atrapamiento en cadenas.

m) Choque con objetos moviles.

Fuente: Investigacion de campo

En la tabla X se presenta una matriz resumen de todos los peligros
identificados en los puestos de trabajo de la linea 1 de produccién. Los
peligros anteriormente descritos han sido compilados de forma tal de
agruparlos en categorias con el fin de tener mayor facilidad en el momento
en el cual se implementen las medidas correctivas. Las casillas en las

cuales existen dos “x” significan que existe Atrapamiento en dos maquinas.
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Tabla X. Matriz resumen de riesgos linea 1
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Atrapamiento de
miembros en

cajilla

Proyeccién de
fragmentos

vidrio

Corto circuito

motores

Caida por
tropezar en
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maquina
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ruta de
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Caida de

maquina
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fragmentos
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Caida de
objetos en
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Pisada con
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Corto circuito en

lampara

Vibraciones
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Choque con

objetos moviles
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3.5.2.2. Identificacion de peligros en linea 2

La linea 2 de produccién como se ha descrito anteriormente es un linea
mixta, esto quiere decir que es posible elaborar productos tanto en

presentaciones de PET NR como de vidrio retornable.

En el momento en el cual se realizé esta identificacion de peligros la
linea estaba siendo utilizada para elaborar productos en presentaciones de
PET NR, esto es muy importante hacerlo notar debido a que en el momento
en el cual se tome la decisién de elaborar productos en presentaciones de
vidrio retornable se debera de realizar una nueva identificacion de
peligros para esta linea debido a que los riesgos seran totalmente

diferentes, y sera similar a los identificados en la linea 1 (no iguales).
En la tabla XI se muestra la tabulacion de datos obtenida a partir de la
informacion recabada en el campo con el formato de identificacion de

peligros en puestos de trabajo de la linea 2.

Tabla XI. Peligros identificados en puestos de trabajo linea 2

Puesto de trabajo Peligros Identificados

Depaletizado a) Cortadura.

manual. b) Lesion en la espalda.

c) Atrapamiento en bandas transportadoras.
d) Golpe por montacargas.

e) Astillado.

f)  Caida de objetos por desplome.

g) Golpe con herramientas.

h) Caida de objetos por manipulacion.

i) Pisado con objetos.

i)  Choque con objetos maviles.
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Aucxiliar rotativo: | a) Cortadura.
carga de envase. b) Caida de objetos por desplome.
¢) Golpe con herramientas.
d) Choque con objetos inméviles.
e) Choque con objetos moviles.
Auxiliar rotativo: | a) Ruido (82 dB).
salén de | b) Atrapamiento en bandas transportadoras.
embotellado. c) Caida del area de trabajo.
d) Golpe con herramienta.
e) Complicacién en ruta de evacuacion.
f)  Choque con objetos inmoviles.
g) Trabajo en altura.
Operador rinser. a) Ruido (85 dB).
b) Cortadura.
c) Proyeccion de fragmentos.
d) Caida al tropezar en banco.
e) Atrapamiento en maquina.
f)  Liberacion de energia peligrosa.
g) Pisada en objetos.
Operador llenadora. | a) Ruido (85 dB).
b) Sobreesfuerzo.
c) Lesioén en la espalda.
d) Proyeccion de fragmentos.
e) Caida al tropezar en banco.
f)  Atrapamiento en maquina.
g) Liberacion de energia peligrosa.
h) Proyeccion de fragmentos (tapon).

Caida de objetos en manipulacion.

Pisada con objetos.
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Aucxiliar rotativo: | a) Ruido (71 dB).
inspeccion de lleno. b) Lesion en la espalda.
c) Atrapamiento en bandas transportadoras.
d) Caida al tropezar en banco.
e) Fatiga visual.
f)  Complicacién en ruta de emergencia.
g) Pisada con objetos.
h) Corto circuito en lamparas.
i)  Choque con objetos inmdviles.
Operador a) Ruido (71 dB).
termoencogible. b) Cortadura.
c) Atrapamiento en bandas transportadoras.
d) Caida al tropezar en banco.
e) Atrapamiento en maquina.
f)  Liberacion de energia peligrosa.
g) Atrapamiento en cadenas.
Auxiliar rotativo: | a) Ruido (73 dB).
paletizado manual. b) Sobreesfuerzo.
c) Cortadura.
d) Lesibn en la espalda.
e) Atrapamiento en bandas transportadoras.
f)  Golpe con montacargas.
g) Astillado.
h) Caida de objetos por desplome.
i)  Proyeccion de fragmentos.
j)  Golpe con herramientas.
k) Caida de objetos en manipulacion.
I)  Pisada con objetos.
m) Choque con objetos moviles.
n) Choque con objetos inmdviles.
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Envolvedora. a) Ruido (74 dB).

b) Cortadura.

c) Golpe por montacargas.

d) Caida de objetos por desplome.
e) Proyeccion de fragmentos.

f)  Corto circuito motores.

g) Atrapamiento en maquina.

h) Liberacién de energia peligrosa.
i) Caida de maquina.

j)  Pisada con objetos.

k) Choque con objetos moviles.

Fuente: Investigacion de campo

En la tabla XIl se presenta la matriz de resumen de peligros
identificados en los puestos de la linea 2 produciendo producto en
presentaciones de envase PET NR.

Tabla XII. Matriz resumen de peligros linea 2
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Golpe por

montacargas

Astillado

Caida de
objetos por

desplome

Proyeccion de

fragmentos

Corto circuito

motores

Caida por
tropezar en
banco

Atrapamiento

en maquina

Liberacion de
energia

peligrosa

Caida del area

de trabajo

Golpe con

herramienta

Fatiga visual

Complicacion
en ruta de

emergencia

Caida de

maquina

Proyeccion de
fragmentos

tapon

Caida de
objetos en

manipulacion
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Pisada con

objetos

Corto circuito en

lampara

Vibraciones

Atrapamiento

en cadenas

Choque con

objetos méviles

Choque con
objetos

inmoviles

Trabajo en

altura

Fuente: Trabajo de campo

3.5.2.3. Identificacion de peligros en linea 3

La linea 3 de produccién es la mas nuevas de las lineas, por ende en

donde mayor automatizacion se presenta, muestra de ello es el total de

operarios requeridos para el funcionamiento de esta que es de solamente 6.

En la tabla Xlll se presenta los peligros que se identificaron en los

puestos de trabajo de linea 3.
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Tabla XIllII. Peligros en puestos de trabajo de linea 3

Puesto de trabajo Peligros Identificados

Operador a) Atrapamiento en maquina.
depaletizadora. b) Atrapamiento en banda transportadora.
c) Impacto de brazo de robot (maquina).
d) Cortadura.

e) Choque eléctrico (estatica).

f)  Choque eléctrico.

g) Liberacion de energia peligrosa (sistema hidraulico).
h) Ruido (72 dB).

i)  Trabajo en altura.

j)  Vibracion.

k) Proyeccién de fragmentos (botella).

I) Caida en area de trabajo (gradas).

Operador llenadora. | a) Atrapamiento en maquina.

b) Atrapamiento en banda transportadora.
c) Cortadura.

d) Proyeccion de fragmentos (botella).

e) Liberacion de energia peligrosa.

f)  Choque eléctrico.

g) Ruido (83 dB).

h)  Vibracion.

i)  Sobreesfuerzo.

Operador carbo- | a) Choque eléctrico.

cooler. b) Quemadura por superficie caliente.

c) Explosion de maquina.

d) Liberacion energia peligrosa (Vapor).

e) Quemadura con sustancia oxidante.

f)  Ruido (83 dB).

g) Efectos en la piel por materiales corrosivos o irritantes.

h) Choque eléctrico.
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Operador a) Atrapamiento en maquina.
termoencogible. b) Atrapamiento en banda transportadora.
¢) Ruido (71 dB).

d) Cortadura.

e) Choque eléctrico.

f)  Liberacién de energia peligrosa.

g) Vibracion.

h) Quemadura con superficie caliente.
Operador a) Trabajo en altura.
paletizadora. b) Caida en area de trabajo (gradas).

c) Atrapamiento en maquina.

d) Impacto con brazo robot.

e) Atrapamiento en banda transportadora.
f)  Liberacion de energia peligrosa.

g) Choque eléctrico.

h)  Vibracion.

i)  Ruido (73 dB).
Operador a) Atrapamiento en maquina.
envolvedora. b) Caida de objetos apilados (tarima).

c) Atrapamiento en banda transportadora.

d) Cortadura.

e) Vibracion.

f)  Choque eléctrico.

g) Liberacion de energia peligrosa (sistema hidraulico).
h) Ruido (74 dB).

Fuente: Trabajo de campo

En la tabla XIV se presenta una matriz de resumen de todos los
peligros identificados en la linea 3 de produccién. La lista de todos los
peligros estan en la parte izquierda de la tabla y los puestos estan ubicados

en la parte superior de esta.
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Tabla XIV. Matriz resumen de peligros linea 3

Operador:

Depaletizadora

Operador:

Llenadora

Operador
Carbo-Cooler

Operador:

Termoencogible

Operador:

Paletizadora

Operador:

Envolvedora

Atrapamiento

en maquina

X

X

Atrapamiento
banda

transportadora

Impacto en

brazo de robot

Cortadura

Choque
eléctrico

Liberacion de
energia

peligrosa

Ruido

Trabajo en

altura

Vibracién

Proyeccion de

fragmentos

Caida del
area de

trabajo

Sobreesfuerzo

Quemadura
superficie

caliente

Quemadura
sustancia

oxidante
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Efectos en la
piel por
materiales

irritantes

Caida de
objetos X

apilados

Fuente: Propia

3.5.2.4. Identificacion de peligros en el area de embotellado

y alrededores

Para la identificacion de los diferentes peligros en el area del salén de
embotellado se realizara mediante la observacion directa pero en la cual se
realizara una descripcidon mas profunda sobre el entorno de ésta. Esto
debido a que estos peligros afectan de alguna u otra manera a la mayoria de
los puestos. Esto hace que los peligros identificados en esta area sean
tomados con una mayor importancia (sin dejar a un lado los descritos en
cada uno de los puestos), lo anteriormente descrito quedara en evidencia en
el momento de la evaluacién. Ademas no existe alguna funcion especifica

que sea ejecutada.

El salébn de embotellado se entiende aquella area cerrada en la cual las
tres lineas llenan y sellan el producto. El area cuenta con acceso a todas las
areas de la planta tales como: bodega de materia prima a través de la
cocina; a los tanques de jarabe por esta misma via; llenado foutain, ademas

a las areas de mantenimiento y bodega de producto terminado.
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La comunicacion con todas las areas es por medio de puertas de vidrio
gue se abren en un solo sentido lo cual dificulta la salida en un caso de
emergencia debido a que existen algunas que se abren hacia adentro y otras
que abren hacia fuera del salén de embotellado. Es de mencionar que
Gnicamente una de todas las puertas es doble, la cual es la que comunica el
salon de embotellado con el area de inspeccion de botellas llenas, esta se
puede considerar como el ingreso principal al salon de embotellado.

No todas las salidas de emergencia se encuentran con la identificacion
adecuada, ademas algunas sefales de rutas de evacuacion estan colocadas
de manera confusa, esto debido a algunas areas han sido modificadas y la

sefnalizacion no ha sido reubicada.

Existen iluminacion artificial, estas poseen pantallas los cuales se
encuentran sucias lo cual produce una iluminacién no del todo adecuada,
especialmente en el area de la linea 1 en la que se tienen 589 luxes, en

promedio el salén de embotellado tienen 632 luxes.

El nivel de ruido dentro del salén de embotellado es de 89 dB, el cual
esta provocado por en su mayor parte por las llenadoras, especialmente la
de la linea 1, esto se suma también el ruido provocado por el movimiento de
todos los envase de vidrio. Todo el personal que ingresa al salén de
embotellado utiliza tapones auditivos ademas de orejeras que tienen un nivel

de atenuacion del ruido de 33 dB.

La superficie cercana a las llenadoras (a excepcion de la linea 3), el
piso se encuentra en la mayoria de tiempo mojado, esto debido a que se
rocia agua en las llenadoras para limpiar al desperdicio de jarabe existente y
cuando explota una botella (en el caso de linea 1) para limpiar los restos de
vidrio que pudieran quedar en la llenadora, ademas cuando se realizan

enjuagues y lavados se acumula gran cantidad de agua en estas areas.
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No existe un lugar adecuado para colocar la escalera que se utiliza
para verter el tapon plastico cuando se realiza produccion de un litro,
ademas esta escalera no posee una superficie anti-resbalante que evite

accidentes maxime cuando el piso se encuentra mojado.

Existe solamente una luz de emergencia en el salén de embotellado,
existe otra a la salida de este indicando la ruta de evacuacién, una mas

ubicada en el area de mantenimiento.

No todos los paneles eléctricos se encuentran cerrados
adecuadamente, lo cual puede provocar que alguna persona no autorizada

los pueda tocar.

El area en la cual estd ubicada la encajonadora se observa gran
cantidad de vidrio en el piso, el cual puede provocar en el momento de una
emergencia la caida y la lesion de alguna persona. Se observan
contenedores para los residuos pero la frecuencia con que estos se recogen

es muy larga.

Existen objetos obstaculizando el paso en algunos de los pasillos, lo
gue demuestra desorden, ademas el pasillo que se encuentra ubicado entre
la linea 1y 2 es utilizado para transportar el producto en proceso obtenido
en la termoencogible de la linea 2, hacia el area de llenado reduciendo asi el

area de paso en caso de una emergencia.

En las areas de paletizado del producto esta muy latente el peligro de
ser golpeado por un montacargas debido a que estos no poseen rutas
especificas de paso. Ademas estos no poseen una forma de identificacion

permanente (luz o sonido) para que el personal este atento a este.
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En las instalaciones de la planta solamente se observa una alarma la
cual es utilizada para aviso al personal de la existencia de un corte de
energia eléctrica, en el caso de ser necesaria una evacuacion no existe una

manera rapida de dar aviso al personal esta situacion.

No existe el equipo de primeros auxilios necesario en caso de una
emergencia como por ejemplo: silla de ruedas, muletas, camillas, cuellos
ortopédicos, equipo de reanimacion cardiopulmonar (RCP) entre otros,
debido a esta situacion no existe un lugar en el cual estos puedan ser

ubicados.

El personal ha recibido poca capacitaciéon en cuanto la evacuacion del
edificio en caso de un terremoto o un incendio, ademas de no existir una
alarma para dar aviso de estos eventos. Existe un plan de contingencias el
cual se encuentra incompleto y que no se ha dado la difusion necesaria al
personal, ademas existen brigadas de emergencias establecidas pero a las

cuales no se les ha dado un seguimiento continuo.

La colocacion de los extintores en las diferentes areas es inadecuada
debido a que no cumplen con el numero establecido ya que estos han sido
colocados sin seguir ninguna especificacion de alguna norma. En la figura
52 y 53 péagina 239 y 240 respectivamente se aprecia lo anteriormente

descrito.

3.6. Evaluacion de peligros

Mediante un programa de gestion de riesgos se consigue llegar a
cuantificar el nivel que representa el peligro identificado. EI resultado
obtenido es una tasa de riesgo la cual indica la manera en la cual se deberia

de manejar.
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La evaluacion de riesgos se basa en cuatro factores que son frecuencia
(A), severidad (B), cantidad de personas expuestas (C) y la probabilidad del

riesgo identificado (D).

El nivel de frecuencia, es una medida con la que se da la exposicion del
peligro. Habitualmente vendra dado por el tiempo de permanencia en areas
de trabajo, tiempo de operaciones o tareas de contacto con maquinas,
herramientas, productos, animales, etc. Este nivel de exposicidon se
presentard con los siguientes valores: Constante, Frecuente, Ocasional,
Raro, No ocurre. En la tabla se muestran los valores que seran dados a

cada uno de estos factores.

Tabla XV. Valores de frecuencia del peligro

Frecuencia (A) Valor Significado
Continuamente o varias veces en su jornada
Constante 5 ]
laboral con tiempo prologando.
Varias veces en su jornada laboral, aunque sea
Frecuente 4 ]
con tiempos cortos.
) Alguna vez en su jornada laboral y con periodo
Ocasional 3 .
de tiempo corto.
Raro 2 Irregularmente.
El riesgo esta presente pero es muy raro la
No ocurre 1 L
exposicion.

Fuente: Nota técnica preventiva 330, INSHT, Espafia. Guia de evaluacién de riesgos,

Compafiia Coca Cola.

Esta metodologia clasifica las consecuencias normalmente esperadas
en cinco categorias considerando dafos fisicos y materiales se muestran en
la tabla XVI.
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Tabla XVI. Valores de severidad del peligro

Severidad (B) Valor Significado
o Una fatalidad o un impacto de largo plazo a un
Catastréfico 5 o
medio critico como una fuente de agua potable.
Herida de largo plazo o un efecto a la salud, o
Mayor 4 un impacto de largo plazo a un medio critico,
impacto fuera de las instalaciones.
Herida (incapacidad < 3 dias), impacto de corto
Moderado 3
plazo.
Herida (1 dia de incapacidad) impacto menor en
Menor 2 ) ]
las instalaciones.
Insignificante 1 Sin herida, sin impacto.

Fuente: Guia de evaluacién de riesgos, Compafia Coca Cola.

La cantidad de personas expuestas es simplemente el niamero de

personas, ya sea en el puesto o en el area, a las que puede llegar a afectar

el riesgo. En la tabla XVII se muestran los rangos personas y valores para

cada una éstas.

Tabla XVII. Cantidad de personas expuestas al peligro

Cantidad de personas

Valor

expuestas (C)

1-2 Personas 5
3-7 Personas 4
8-15 Personas 3
16-50 Personas 2
50+ Personas 1

Fuente: Guia de evaluacién de riesgos, Compafia Coca Cola.

El dltimo factor utilizado es la probabilidad con la que puede llegar a

ocurrir el riesgo teniéndose como valores los mostrados en la tabla XVIII.
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Tabla XVIII. Probabilidad de ocurrencia del peligro

Probabilidad (D) Valor

Constante/Casi segura 5
Posible y Probable 4
Posible 3
Improbable y Remota 2
Raro, improbable 1

Fuente: Guia de evaluacion de riesgos, Compafiia Coca Cola.

Una vez determinado el valor para cada uno de los cuatro aspectos se
deberan de multiplicar cada uno de ellos, con el fin de obtener el Factor de

Riesgo General. Es decir:
Factor de riesgo general= Ax B xC x D

El resultado de la evaluacibn de riesgo deberd identificar
automaticamente si se requieren acciones posteriores. Como regla general
la tabla XIX muestra las medidas que deberian de tomarse para poder
controlar en primer lugar el riesgo y posteriormente buscar una eliminacién

de estos riesgos.

Tabla XIX. Acciones atomar para control de riesgos

Factor de Riesgo Acciones a tomarse

Prioridad 1 —El riesgo es inminente e indica que la actividad deberia

51 6 mas detenerse hasta que el riesgo ha sido eliminado o controlado
adecuadamente.
Prioridad 2 —Accion urgente para eliminar el riesgo o se requiere
10-50 control adecuado.
Sugiere un riesgo controlado o insignificante, sin embargo los
riesgos con estos puntajes mas bajos deben mantenerse bajo
Menor de 10

revision para asegurarse que las medidas de control existentes

permanecen adecuadas.

Fuente: Guia de Evaluacion de Riesgos. Compariia Coca Cola
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El proximo paso en la evaluacidon de peligro es identificar y evaluar las
medidas existentes. Una descripcion breve de las medidas existentes debe
darse, incluyendo los controles fisicos, la informacién, sefializacion y
entrenamiento que han sido dados y contribuyen con el control o reduccién
del riesgo. En el caso en el cual al momento de la evaluacién no exista se
debera de colocar NE (No Existe).

Para la realizaciéon de la evaluacion sera utilizado el formato mostrado
en la tabla XX. Con el fin de facilitar este proceso se realiz6 un software, el

cual genera este formato, este es mostrado en el capitulo 4.5.

Tabla XX. Formato de evaluacion de peligros

S 13| a4 g
ol RNl 8 | 2|58 = TASA DE MEDIDAS
pELIGRO| 2 | S 23 < RIESGO | PREVENTIVAS
AL -

Fuente: Propia
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En las tablas XXI, XXII, XXl y XXIV se muestran los resultados
tabulados de las evaluaciones de riesgos obtenidos anteriormente en cada
uno de los puestos de las lineas 1, 2, y 3, ademas del salébn de embotellado

respectivamente; utilizando el formato mostrado en la tabla XX.
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Tabla XXI. Evaluacién de peligros en puestos de linea 1

© ko]
— o} n N ©
o ks g & =
FACTOR DE = 59 = MEDIDAS
No g 5 39 2 TASA DE RIESGO
PELIGRO I} S S a 3 PREVENTIVAS
7] [} > o)
T n (S pud
L a
Puesto: auxiliar rotativo carga de envase
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de protectores
1 | Ruido Constante | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. de oido u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de cinturones
2 | Sobreesfuerzo Frecuente | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. de fuerza de cuero.
1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de cinturones
3 | Lesion en la espalda Raro Insignificante | Personas Posible requiere de control adecuado. de fuerza de cuero.
Atrapamiento en bandas 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | transportadoras No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
5 | Golpe por montacargas No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guantes de
6 | Astillado Raro Insignificante | Personas Posible requiere de control adecuado. con puntos de PVC.
Caida de objetos por
desplome(cajillas de 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
7 | tarima) No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento de 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de guantes
8 | miembros en cajilla No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. con puntos de PVC.
Choque con objetos 1-2 Improbable Y Accibn urgente para eliminar el riesgo o se
9 | mdviles (tarima) Raro Insignificante | Personas Remota requiere de control adecuado. NE.
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Continuacion

El riesgo es inminente e indica que la actividad

1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes de
10 | Corte por vidrio Ocasional | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
Puestos: auxiliar rotativo pre-inspeccion
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
1 | Ruido Constante | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
2 | Corte por vidrio Ocasional | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
Atrapamiento en bandas 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | transportadoras No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Caida de objetos por 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | desplome Raro Insignificante | Personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento de 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de guantes
5 | miembros en cajilla No ocurre | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. con puntos PVC.
Puesto: operador desencajonadora
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de protectores
1 | Ruido Constante | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. de oido u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de guantes
2 | Corte por vidrio Ocasional | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos PVC.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Atrapamiento de 1-2 Posible Y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de guantes
3 | miembros en cajilla Raro Menor Personas Probable eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Proyeccion de 1-2 Posible Y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de lentes
4 | fragmentos de vidrio Ocasional | Menor Personas Probable eliminado o controlado adecuadamente. protectores.
1-2 Raro, Accién urgente para eliminar el riesgo o se Mantenimiento
5 | Cortocircuito en motores | No ocurre | Menor personas improbable requiere de control adecuado. preventivo.
Caida por tropezar en 1-2 Improbable y Accibn urgente para eliminar el riesgo o se
6 | banco No ocurre | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.




AN

Continuacién

Liberacion de energia 1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
peligrosa (Neumatica) No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. NE.
Puesto: auxiliar rotativo acomodador de cajilla
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
Corte con vidrio Qcasional | Menor Personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
Atrapamiento en bandas 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
transportadoras No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Caida de objetos por 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
desplome (cajilla) No ocurre | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento de 1-2 Improbable Y Accibn urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de guantes
miembros en cajilla Raro Insignificante | Personas Remota requiere de control adecuado. con puntos de PVC.
Proyeccion de 1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
fragmentos de vidrio No ocurre | Menor personas improbable requiere de control adecuado. NE.
Puesto: auxiliar rotativo mesa de entrada (lavadora)
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
Corte por vidrio Ocasional | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
Atrapamiento en banda 1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
transportadora No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. NE.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Proyeccion de 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
fragmentos de vidrio Ocasional | Moderado personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 Improbable y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
Atrapamiento en maquina | Raro Mayor personas remota eliminado o controlado adecuadamente. Guardas.
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Continuacién

El riesgo es inminente e indica que la actividad

1-2 Improbable y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Baranda de apoyo en el
Caida del &rea de trabajo | Raro Mayor personas remota eliminado o controlado adecuadamente. area.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
Golpe con herramienta. No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Puesto: auxiliar rotativo mesa de salida (lavadora)
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
Corte con vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
Atrapamiento en bandas 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
transportadoras No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Proyeccion de 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
fragmentos de vidrio No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Caida por tropezar en 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
banco Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
Pisada por objetos 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
(botes) No ocurre | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.
Riesgo controlado o insignificante, sin embargo
se deben mantener bajo revisién par asegurarse
1-2 Raro, que las medidas de control permanezcan
Corto circuito en lampara | No ocurre | Insignificante | personas improbable adecuadas. NE.
Riesgo controlado o insignificante, sin embargo
se deben mantener bajo revision par asegurarse
1-2 gue las medidas de control permanezcan
Vibraciones Raro Insignificante | personas Posible adecuadas. NE.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Guardas en posicion
Atrapamiento en cadenas | No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. adecuada.




Vit

Continuacién

Puesto: auxiliar rotativo inspeccién de vacio

El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
Corte por vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos PVC.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Rotacion de turnos de
Lesion en la espalda No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. trabajo.
Atrapamiento en bandas 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
transportadoras No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Riesgo controlado o insignificante, sin embargo
se deben mantener bajo revisiéon par asegurarse
1-2 Raro, gue las medidas de control permanezcan
Caida del &rea de trabajo | No ocurre | Insignificante | personas improbable adecuadas. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Rotacion de puestos ¢/15
Fatiga visual Ocasional | Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. minutos.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Complicacion en ruta de 3-7 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
emergencia Constante | Catastréfico | personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
Corto circuito en lampara | No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Puesto: auxiliar rotativo embudo
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de tapones
Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Uso de guantes con
Corte de vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. puntos de PVC.
Atrapamiento en banda 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
transportadora No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Caida por tropezar en 1-2 Accibn urgente para eliminar el riesgo o se
banco de trabajo No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
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Continuacién

Puesto: operador llenadora

El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
1 | Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
2 | Corte por vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos PVC.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Proyeccion de 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
3 | fragmentos de vidrio Raro Moderado personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | Corto circuito en motores | No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. Utilizacion de guardas.
Caida al tropezar en 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
5 | banco de trabajo No ocurre | Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
6 | Atrapamiento en maquina | No ocurre | Mayor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Liberacion de energia 1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
7 | peligrosa No ocurre | Mayor personas improbable requiere de control adecuado. NE.
Caida de maquina (al 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
8 | estar sobre ella) No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Proyeccion de Guardas colocadas en el
fragmentos 1-2 Improbable y Accibn urgente para eliminar el riesgo o se transportador del
9 | (corcholata/tapén) No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. coronador.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Pisada en objetos 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Colocacién de manguera
10 | (Tropezar en manguera) | Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. en area especifica.
Puesto: auxiliar rotativo vertedor corcholata
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de tapones
1 | Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 Improbable y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de cinturones
2 | Sobreesfuerzo Ocasional | Moderado personas remota eliminado o controlado adecuadamente. fuerza de cuero.
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El riesgo es inminente e indica que la actividad

1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
3 | Corte por vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos PVC.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Proyeccion de 1-2 Improbable y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
4 | fragmentos de vidrio Raro Moderado personas remota eliminado o controlado adecuadamente. NE.
Caida al tropezar en 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
5 | banco de trabajo No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Proyeccion de 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Guardas en canal de
6 | fragmentos (corcholata) No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. corcholata.
Caida de objetos en
manipulacion
(Contenedor de 1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
7 | corcholata) No ocurre | Menor personas improbable requiere de control adecuado. NE.
Puesto: operador capsulador
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
1 | Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de cinturones
2 | Sobreesfuerzo Ocasional | Menor personas improbable requiere de control adecuado. de fuerza de cuero.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
3 | Corte por vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos PVC.
Atrapamiento en banda 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | transportadora No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Proyeccion de 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
5 | fragmentos de vidrio Raro Moderado personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Colocacién de guardas
6 | Atrapamiento en maquina | No ocurre | Moderado personas Posible requiere de control adecuado. en lugares de riesgos.
1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
7 | Caida del &rea de trabajo | No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Proyeccion de 1-2 Raro, Accibn urgente para eliminar el riesgo o se Guarda en canal de
8 | fragmentos (tapén) No ocurre | Menor personas improbable requiere de control adecuado. transportacion de tapon.
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Caida de objetos por

manipulacion (caja de 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
tapén plastico) No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Puesto: auxiliar rotativo inspeccion de lleno
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 Improbable y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de cinto de
Sobreesfuerzo Ocasional | Menor personas remota eliminado o controlado adecuadamente. fuerza de cuero.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
Corte por vidrio Ocasional | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de cinto de
Lesion en la espalda No ocurre | Menor personas improbable requiere de control adecuado. fuerza de cuero.
Atrapamiento en banda 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
transportadora No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Utilizacién de guardas y
1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se mantenimiento
Corto circuito en motores | No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. preventivo.
1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
Caida de area de trabajo | No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
1-2 Raro, Accién urgente para eliminar el riesgo o se Mantenimiento
Corto circuito en [ampara | No ocurre | Menor personas improbable requiere de control adecuado. preventivo.
Puesto: operador encajonadora
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 Improbable y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de tapones
Ruido Constante | Menor personas remota eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de guantes
Corte por vidrio Ocasional | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos de PVC.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Atrapamiento de 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
miembros en cajilla Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
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El riesgo es inminente e indica que la actividad

Proyeccion de 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
fragmentos de vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
Atrapamiento en maquina | Raro Moderado personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. Colocacién de guardas.
Liberacion de energia 1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
peligrosa No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
Caida del area de trabajo | Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
Vibraciones Ocasional | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.
Puesto: Acomodador cajilla llena
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de tapones
Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacién de guantes
Corte por vidrio QOcasional | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos PVC.
Atrapamiento en bandas 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
transportadoras No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Riesgo controlado o insignificante, sin embargo
se deben mantener bajo revisién par asegurarse
Atrapamiento de 1-2 Raro, que las medidas de control permanezcan
miembros en cajilla No ocurre | Insignificante | personas improbable adecuadas. NE.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Proyeccion de 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
fragmentos de vidrio Ocasional | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se Mantenimiento preventivo
Corto circuito en motores | No ocurre | Menor personas improbable requiere de control adecuado. y colocacién de guardas.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 Improbable y deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
Atrapamiento en maquina | Raro Moderado personas remota eliminado o controlado adecuadamente. NE.
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1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
8 | Atrapamiento en cadenas | No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. Colocacién de guardas.
Puesto: operador paletizadora linea 1
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de tapones
1 | Ruido Constante | Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido Utilizacion de guantes
2 | Corte por vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. con puntos PVC.
1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
3 | Golpe por montacargas No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de guantes
4 | Astillado Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. con puntos PVC.
Caida de objetos por
desplome (tarima de 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
5 | producto) No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento de 1-2 Improbable y Accibn urgente para eliminar el riesgo o se
6 | miembros en cajilla No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
El riesgo es inminente e indica que la actividad
Proyeccion de 1-2 deberia detenerse hasta que el riesgo ha sido
7 | fragmentos de vidrio Raro Menor personas Posible eliminado o controlado adecuadamente. NE.
1-2 Raro, Accibn urgente para eliminar el riesgo o se
8 | Corto circuito en motores | No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. Colocacién de guardas.
1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
9 | Atrapamiento en maquina | No ocurre | Mayor personas improbable requiere de control adecuado. NE.
Liberacion de energia 1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
10 | peligrosa No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
11 | Caida del area de trabajo | No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado NE.
1-2 Raro, Accién urgente para eliminar el riesgo o se
12 | Caida de méaquina No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. NE.




0cT

Continuacién

1-2 Raro, Accion urgente para eliminar el riesgo o se
13 | Atrapamiento en cadenas | No ocurre | Mayor personas improbable requiere de control adecuado. NE.
Choque con objetos 1-2 Raro, Accién urgente para eliminar el riesgo o se
14 | moéviles No ocurre | Moderado personas improbable requiere de control adecuado. NE.
Fuente: Propia
Tabla XXIl. Evaluacién de peligros en puestos de linea 2
o
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Puesto: depaletizado manual
3-7 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
1 | Cortadura Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
3-7 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de cinturones
2 | Lesion en la espalda Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. de cuero.
Atrapamiento en banda 3-7 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | transportadora No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
3-7 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | Golpe por montacargas | No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
5 | Astillado Ocasional | Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Caida de objetos por 3-7 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
6 | desplome No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
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3-7 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
7 | Golpe con herramientas | Raro Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.
Riesgo controlado o insignificante, sin
embargo se deben mantener bajo revision
Caida de objetos en 3-7 par asegurarse que las medidas de control
8 | manipulacion Raro Insignificante | personas Raro, improbable permanezcan adecuadas. NE.
3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
9 | Pisada con objetos Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Choque con objetos 3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
10 | méviles Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Choque con objetos 3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
11 | inmoviles Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Puesto: auxiliar rotativo BMP
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado Utilizacion de guantes
1 | Cortadura Raro Menor personas Posible adecuadamente. con puntos PVC.
Caida de objetos por 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
2 | desplome No ocurre | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | Golpe con herramienta Ocasional | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.
Choque con objetos 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
4 | inmdviles Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Puesto: auxiliar rotativo sal6n de embotellado
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de tapones
1 | Ruido Frecuente | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
Atrapamiento en banda 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
2 | transportadora No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Caida del area de 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | trabajo No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. Baranda en el area.
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1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
Golpe con herramienta No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Complicacién en ruta de 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
emergencia No ocurre | Mayor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Golpe con objeto 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
inmdviles Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Puesto: operador rinser
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado
Cortadura Raro Menor personas Posible adecuadamente. NE.
Proyeccion de 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se Paneles de seguridad en
fragmentos Ocasional | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. rinser.
Caida al tropezar en 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
banco Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento en 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guardas y
magquina No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. botén de paro.
Liberacion de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
Pisada con objetos No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Puesto: operador llenadora
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 Improbable y riesgo ha sido eliminado o controlado Utilizacion de cinturdn de
Sobreesfuerzo QOcasional | Menor personas remota adecuadamente. cuero.
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El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el

1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado
3 | Cortadura Raro Menor personas Posible adecuadamente. NE.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion cinturén de
4 | Lesién en la espalda No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. cuero.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
Proyeccion de 1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado
5 | fragmentos Ocasional | Moderado personas Posible adecuadamente. NE.
Caida al tropezar en 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
6 | banco Raro Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento en 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
7 | maguina No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Liberacion de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
8 | peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Proyeccion de 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
9 | fragmentos (tapén) Raro Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Caida de objetos en 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
10 | manipulacién Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado
11 | Pisada de objetos Raro Menor personas Posible adecuadamente. NE.
Puesto: inspeccioén de lleno
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de tapones
1 | Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Rotacion de turnos c¢/20
2 | Lesién en la espalda Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. min.
Atrapamiento en banda 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
3 | transportadora No ocurre | Moderado personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Caida al tropezar en 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
4 | banco Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
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El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el

1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado Rotacion en turnos c¢/20
Fatiga visual Ocasional | Menor personas Posible adecuadamente. min.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
Complicacion en ruta de 1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado
evacuacion Constante | Moderado personas Raro, improbable adecuadamente. NE.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado
Pisada de objetos Raro Menor personas Posible adecuadamente. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Mantenimiento
Corto circuito en lampara | No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. preventivo.
Choque con objetos 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
inmdviles Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Puesto: operador termoencogible
1-2 Improbable Y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de tapones
Ruido Constante | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado Utilizacion de guantes
Cortadura Raro Menor Personas Posible adecuadamente. con puntos PVC.
Atrapamiento en banda 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
transportadora No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Caida al tropezar en 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
banco Raro Insignificante | Personas Raro, Improbable requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento en 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
magquina No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Liberacion de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
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Puesto: operador paletizadora

3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de tapones
1 | Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
3-7 riesgo ha sido eliminado o controlado Utilizacion de cinturones
2 | Sobreesfuerzo Frecuente | Menor personas Posible adecuadamente. de cuero.
3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guantes
3 | Cortadura Raro Menor personas Posible requiere de control adecuado. con puntos de PVC.
3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de cinturdn de
4 | Lesion en la espalda Raro Menor personas Posible requiere de control adecuado. cuero.
Atrapamiento en banda 3-7 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
5 | transportadora No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
6 | Golpe por montacargas | No ocurre | Moderado personas Posible requiere de control adecuado. NE.
3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guantes
7 | Astillado Raro Insignificante | Personas Posible requiere de control adecuado. con puntos PVC.
Caida de objetos por 3-7 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
8 | desplome No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Riesgo controlado o insignificante, sin
embargo se deben mantener bajo revision
Proyeccion de 3-7 par asegurarse que las medidas de control
9 | fragmentos No ocurre | Insignificante | personas Raro, improbable permanezcan adecuadas. NE.
3-7 Improbable Y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
10 | Golpe con herramienta Raro Menor personas Remota requiere de control adecuado. NE.
Caida de objetos en 3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
11 | manipulacién Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
12 | Pisada con objetos Ocasional | Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Choque con objetos 3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
13 | moviles Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
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Choque con objetos 3-7 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
14 | inmoviles Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Puesto: operador envolvedora
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de tapones
1 | Ruido Constante | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado Utilizacion de guantes
2 | Cortadura Raro Menor personas Posible adecuadamente. con puntos PVC.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | Golpe por montacargas | No ocurre | Moderado personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Caida de objetos por 1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se
4 | desplome No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Proyeccion de 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
5 | fragmentos No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Guardas de proteccion
6 | Cortocircuito en motores | No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. en motores.
Atrapamiento en 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
7 | maguina No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Liberacion de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
8 | peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
9 | Caida de maquina No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
10 | Pisada de objetos Raro Insignificante | personas Posible requiere de control adecuado. NE.
Choque con objetos 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
11 | inméviles Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Choque con objetos 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
12 | méviles No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.

Fuente: Propia
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Puesto: depaletizadora
Sistema de deteccion de
movimiento en entrada
Atrapamiento en 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se del area de descarga de
1 | maquina No ocurre | Mayor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. la maguina.
Atrapamiento en banda 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
2 | transportadora No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Impacto en brazo de 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Sensores de movimiento
3 | robot No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. en el &rea de descarga.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guantes
4 | Cortadura Raro Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. con puntos de PVC.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
5 | Choque eléctrico No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. Tierra fisica.
Filtro reductor de aire,
Liberacion de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se descarga la instalacion
6 | peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. neumatica de la maquina.
1-2 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de protectores
7 | Ruido Frecuente | Insignificante | personas remota requiere de control adecuado. de oidos u orejeras.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
1-2 riesgo ha sido eliminado o controlado Barandales de
8 | Trabajo en altura Constante | Moderado personas Raro, improbable adecuadamente. proteccion.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
9 | Vibracion Ocasional | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
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Proyeccion de 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de lentes
10 | fragmentos Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. protectores.
Caida del area de trabajo 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
11 | (gradas) No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Puesto: operador llenadora
Acceso restringido al
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se area por medio de
1 | Atrapamiento a maquina | No ocurre | Mayor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. cabina de seguridad.
Acceso restringido al
Atrapamiento en banda 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se area por medio de
2 | transportadora No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. cabina de seguridad.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | Cortadura Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. Utilizacion de guantes.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | Choque eléctrico No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de protectores
5 | Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
6 | Vibracion Ocasional | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Acceso restringido al
Proyeccion de 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se area por medio de
7 | fragmentos Raro Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. cabina de seguridad.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de cinturén de
8 | Sobreesfuerzo Frecuente | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. Ccuero.
Puesto: operador carbo-cooler
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
1 | Choque eléctrico No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. Tierra fisica.
Liberacion de energia 1-2 Accibn urgente para eliminar el riesgo o se
2 | peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de protectores
3 | Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.




6T

Continuacién

Quemadura superficie 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
caliente No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
Quemadura sustancia 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Sefializacion de
oxidante No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. advertencia.
Efectos en la piel por 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
materiales irritantes No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Puesto: operador termoencogible
Atrapamiento en 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
magquina No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Atrapamiento en banda 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
transportadora No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. NE.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guantes
Cortadura Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. con puntos de PVC.
1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
Choque eléctrico No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. Tierra fisica.
Liberacién de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accibn urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de tapones
Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
Vibracion Ocasional | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Quemadura en superficie 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guantes
caliente No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. con puntos PVC.
Puesto: operador paletizadora
Atrapamiento en 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
maquina No ocurre | Mayor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. Sensores de movimiento.
Atrapamiento en bandas 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
transportadoras No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. Sensores en bandas.
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Continuacién

Impacto en brazo de 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | robot No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. Sensores de movimiento.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | Choque eléctrico No ocurre | Menor personas remota requiere de control adecuado. Tierra fisica.
Liberacién de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Sistema de liberacién de
5 | peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. energia.
1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de tapones
6 | Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
7 | Trabajo en altura No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. Barandas de tubo.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
8 | Vibracion Ocasional | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Caida del area de trabajo 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
9 | (gradas) Raro Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
Operador: Envolvedora
Atrapamiento en 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Cerca de hierro
1 | maquina No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. alrededor.
Atrapamiento en banda 1-2 Accién urgente para eliminar el riesgo o se
2 | transportadora No ocurre | Menor personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacion de guantes
3 | Cortadura Raro Menor personas remota requiere de control adecuado. con puntos de PVC.
1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | Choque eléctrico No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
Liberacion de energia 1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se
5 | peligrosa No ocurre | Moderado personas Raro, improbable requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accion urgente para eliminar el riesgo o se Utilizacién de tapones
6 | Ruido Constante | Insignificante | personas Raro, improbable requiere de control adecuado. auditivos u orejeras.
Caida de objetos 1-2 Improbable y Accion urgente para eliminar el riesgo o se
7 | apilados No ocurre | Moderado personas remota requiere de control adecuado. NE.
1-2 Accibn urgente para eliminar el riesgo o se
8 | Golpe con montacargas | No ocurre | Menor personas Posible requiere de control adecuado. NE.

Fuente: Propia
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Tabla XXIV. Evaluacion de peligros en salén de embotellado

© ko]
— ho} n 9N ©
2 3 2 % 2
No FACTOR DE 3 = S 3 35 TASA DE RIESGO MEDIDAS
PELIGRO E S = a2 s PREVENTIVAS
bt Q o X o
L 0 ()] E
Difilcuta en caso de El riesgo es inminente e indica que la
emergencia actividad deberia detenerse hasta que el
especialmente en las 16-50 riesgo ha sido eliminado o controlado
1 | puertas Constante | Catastrofico | personas Posible adecuadamente. NE.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
Falta de identificacion de 50+ riesgo ha sido eliminado o controlado
2 | salidas de emergencia Constante | Catastroéfico | personas Posible adecuadamente. Utilizacién de rétulos.
Baja iluminacién en el 50+ Accion urgente para eliminar el riesgo o se
3 | area de embotellado Constante | Menor personas Posible requiere de control adecuado. Limpieza de pantallas.
Piso mojado en el area de 50+ Accion urgente para eliminar el riesgo o se
4 | llenado Frecuente | Moderado | personas Posible requiere de control adecuado. Limpieza del area.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
Caida de escalera para 3-7 riesgo ha sido eliminado o controlado
5 | verter tapén Frecuente | Menor personas Posible adecuadamente. NE.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
Falta de iluminacién en 50+ riesgo ha sido eliminado o controlado Lamparas de
6 | caso de emergencia Constante | Moderado | personas Posible y probable | adecuadamente. emergencia.
Dafio de paneles 16-50 Improbable y Accién urgente para eliminar el riesgo o se Mantener cerrados
7 | eléctricos Ocasional | Moderado | personas remota requiere de control adecuado. panales
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
Resbalon, caida a nivel 16-50 riesgo ha sido eliminado o controlado
8 | del suelo (con vidrio) Frecuente | Moderado | personas Posible adecuadamente. Limpieza de area.
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Continuacién

El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el

16-50 riesgo ha sido eliminado o controlado
9 | Pasillos obstaculizados Ocasional | Moderado | personas Posible adecuadamente. NE.
Riesgo controlado o insignificante, sin
embargo se deben mantener bajo revisién
50+ par asegurarse que las medidas de control
10 | Golpe por montacargas No ocurre | Moderado | personas Posible permanezcan adecuadas. NE.
Falta de conocimiento de El riesgo es inminente e indica que la
personal de evento actividad deberia detenerse hasta que el
catastrofico (incendio, 50+ riesgo ha sido eliminado o controlado
11 | terremoto) Constante | Catastréfico | personas Posible y probable | adecuadamente. NE.
El riesgo es inminente e indica que la
actividad deberia detenerse hasta que el
Inexistencia de equipo de 50+ riesgo ha sido eliminado o controlado
12 | primeros auxilios Constante | Mayor personas Posible adecuadamente. NE.
Ubicacién de extintores
50+ Accion urgente para eliminar el riesgo o se en diferentes areas de la
13 | Incendio Ocasional | Catastrofico | personas Posible requiere de control adecuado. planta.

Fuente: Propia




3.7. Desechos solidos

Se entiende como desechos solido todas aquellas sustancias,
productos o subproductos en estado solido o semisolido que no tiene utilidad
practica para la actividad que los produce, en otras palabras todo aquel
material que la planta produce en estado sélido o semisdlido y que no utilice

en el proceso productivo.

Para un manejo adecuado de este tipo de material es importante
identificar cuéles son y en qué cantidades son generadas, a fin de poder
establecer las medidas necesarias para la reduccion o reciclaje de éstos,
con el fin de dar mayor aprovechamiento a todos los recursos, asi como

contribuir a la conservacién del medio ambiente.

3.7.1. Diagnostico de situacion actual

ABASA, tiene un programa ambiental denominado eKOsystem, el cual
tiene sus principios en las normas ISO 14000, y que tienen con fin primordial
el manejo, disposicién y tratamiento adecuado de todos los desechos

generados en el proceso de produccion.

El programa ambiental es manejado por la jefatura de seguridad e
higiene industrial y al igual que el programa de seguridad e higiene industrial

son coordinados por la gerencia de planta.

Dentro de los desechos generados en el proceso de embotellado se
generan desechos sélidos, de los cuales la mayoria no tienen un manejo en
el cual se aproveche al maximo todos los recursos que los desechos

pudieran generar.
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Mediante un diagrama causa-efecto se pretende identificar las
principales debilidades que existen en las areas de tratamiento, manejo,
personas y recursos; procesos que interactian en el manejo de desechos

solidos.

El manejo existente no determina con certeza la frecuencia de
recoleccion de desechos dentro las area de la planta, ademas la persona
encargada de este no cuenta con las herramientas necesarias para asegurar
que la recoleccion de este se eficiente. En diferentes puntos de la planta
existen basureros, los cuales en algunos casos son insuficientes para cubrir

la produccién de desechos de determinadas areas.

No existe ningun tratamiento definido para desechos como el cartén,
papel, desechos de areas verdes y plastico que es generado en el proceso
de produccién.

Otra causa importante que puede llegar a causar problemas es el
personal encargado de la realizacion de todos los procesos de recoleccion,
esto debido a que no estan debidamente capacitadas y que ademas se
namero de personas responsables de esto es insuficiente, al mismo tiempo

se suma la falta de cultura ecolégica que tiene todo el personal de la planta.

La falta de un presupuesto fijo afecta directamente a todo el proceso
debido a que sin estos no existira un adecuado manejo y tratamiento de toda
la clase de desechos, algo importante de sefalar es que actualmente se
realiza la venta de desechos, recursos que pueden ser reinvertidos en el

manejo de los desechos.

En la figura 28 se presenta el diagrama causa-efecto de la situacion

actual del manejo de los desechos soélidos en ABASA.
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Figura 28. Diagrama causa-efecto manejo de desechos sélidos

No toman en cuenta todas las clases de desechos
El tratamiento actual

no identifica la cantidad

diaria generada Proceso de manejo incompletos

Falta de cultura ecolégica
Deposito de
desechos mal ubicado
No son tratados

los desechos de
areas verdes Falta de inversién

No se tiene definido un tratamiento

definido para el papel y cartén Métodos de recoleccién poco efectivos

No se cuenta con el equipo necesario
No se reciclan

.| Desechos
Solidos

Falta de cultura ecoldgica Recursos técnicos insuficientes
Fondos generados en venta
de desechos no utilizados

en manejo de éstos

Contactos para
venta de desechos creados
Poco capacitacion manejo

No existe un presupuesto
definido para el manejo de estos

Recursos

Personal insuficiente

Personas

Fuente: propia

Los principales problemas identificados en el manejo de desechos
sélidos fueron: la falta de cultura ecolégica por parte del personal, la
inexistencia de un area que sea la adecuada para el almacenamiento de

estos, ademas de la falta de personal responsable del manejo de estos.

3.7.2. ldentificacion de desechos so6lidos

Para la identificacion de los puntos y los tipos de desechos generados
se recurrié a la metodologia de observacion directa en toda la planta. El
resultado de la anterior es el mapa mostrado en la figura 30. Los residuos
han sido clasificados en siete grupos que son: papel o carton, plastico, vidrio,
metal, organicos biolégicos y plantas o residuos vegetales y subdivididos

COoMmo Sse muestra a continuacion:
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o

Papel y carton
o Papel de oficina.
o Cartén de tarimas.

0 Tubos de carton.

Plastico y Bolsa

0 Costales.
0 Bolsas.
o Envase PETNR.
o Tapon.
Vidrio

o) Envase de vidrio.

Metal

Corcholata.

Tubos.

Partes de maquinaria.

O O O O

Equipo frio.
Aceite
0 Motores de camiones.

o Motores de montacargas.

o Maquinas.
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f. Organicos

o Desechos generados en cafeteria y oficinas.

g. Plantas

o Desechos generados en el corte de areas verdes.

h. Carbén

0 Generados de filtro de cocina.

En la figura 29 se presentan los puntos en los cuales se originan los

diferentes tipos de desechos sélidos en la planta, enunciados anteriormente.
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Figura 29. Plano de ubicacion de puntos de generacion de desechos sélidos
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Fuente: Investigacion de campo




La mayoria de los desechos en la actualidad son vendidos para el
reciclaje, se contabilizaron los registros con el fin de poder determinar las
cantidades generadas y los periodos en los cuales se junta esta cantidad de
desechos, se realizd una revision en los registros existente para algunos
productos y el resto de desechos que no son vendidos se realizé una
contabilizacion el campo. En la tabla XXV se muestran los resultados
obtenidos.

Tabla XXV. Cantidad de desechos sélidos generados en planta

Desecho Cantidad generado Periodo de tiempo
Papel y carton 2000 libras. 45 dias
Plastico y nylon 10,000 libras 30 dias
Vidrio 2 toneladas Mensual
Metal 20,000 libras Semestral
Aceite 275 galones. 60 dias
Organicos 93 libras Diario
Plantas 75 libras 15 dias
Carbon 200 libras 15 dias

Fuente: Propia
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4. IMPLEMENTACION Y CUMPLIMIENTO DEL
SISTEMA

El disefio del sistema estara basado en lo definido en la seccién 2.3
pagina 27, por lo cual se realizara una revision de los principios y se dara
inicio a la aplicacion de estos en este capitulo.

El primer principio de estos, es la revision de requisitos generales, que
consiste en realizar un inventario de las leyes, reglamentos o requerimientos

que sean aplicados al sistema, los cuales fueron descritos en la seccion 2.2.

El siguiente punto de las directrices es la definicibn de la politica de
seguridad y salud laboral, la cual cabe recordar esta basada en las
necesidades de la empresa, las metas y objetivos que se plantean y dando
cumplimiento a los requerimientos legales, la politica es definida en la

seccion 3.4.2, pagina 77.

La planificacion de la identificacion de peligros es el punto siguiente en
el cual se plantea la metodologia que se recurrird para la identificacion de los
peligros ademas de los medios y recursos que se dispondran para la

realizacion de estas.

Todos los demés elementos del sistema son abordados en el presente
capitulo, por lo cual se en la figura 30 un diagrama de flujo en la cual se
muestra la aplicacién de los principios del sistema de gestion haciendo

referencia a la seccién en la cual es aplicado.
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Figura 30. Diagrama de flujo de aplicacion de sistema de gestion

de riesgos
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Aplicacion y

. funcionamiento
r——— T~ L 2
Programa 5’s,
seccién 4.3.1
Plan de contingencias,

prevencion y respuesta de
emergencias, seccion 4.3.2

‘IIII

Equipamiento de
equipo de proteccion

personal, se

ccion 4.3.3

‘IIII

Reubicacién y
equipamiento de
extintores, seccion 4.3.4

4

Redisefio de puntos de
reunion, seccion 4.3.5
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Hojas de emergencia,
4.3.6

[ seccion
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Comprobacién y
accion correctora

Establecimiento de
indicadores, seccién 4.4.1

‘IIII

Auditorias de evaluacién
interna, seccién 4.4.2

Fuente: Propia

4.1. Definicién de responsabilidades y funciones

Aunqgue las responsabilidades y funciones especificas de todo el
personal que dirige, realiza y verifica cualquier actividad relacionada con el
sistema de gestion de riesgos estaran claramente definidas en cada uno de
los procedimientos que se realizaran para el funcionamiento correcto del
sistema, se pretende en este apartado definir las responsabilidades

generales de todos hacia este.

a. Gerencias

- Es el maximo responsable legal del funcionamiento efectivo del

Sistema de Gestidn de la Prevencion.
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- Aprobar el programa definitivo del Sistema de Gestion de
Prevencion de Riesgos Laborales.

- Establece la Politica del Sistema de Gestién de la Prevencion.

- Dirigir, de manera directa o por delegacion las reuniones de un

Comité de Seguridad e Higiene.

b. Comité de Seguridad e Higiene

Se pretende crear un Comité de Seguridad e Higiene con el fin de
poder administrar de manera adecuada el Sistema, este deberd estar
formado por personal de distintas areas de la empresa con el fin de ser
representativo y aportar su conocimiento y experiencia en los diferentes

temas que se planteen.

El Comité de Seguridad e Higiene estarda formado por las siguientes

personas:

- Gerente de Planta.

- Gerente de Comercializacion.

- Gerente Administrativo.

- Gerente de Aseguramiento de Calidad.
- Gerente de Mantenimiento de Planta.
- Gerente de Logistica.

- Jefe de Seguridad e Higiene Industrial.
- Jefe de Mantenimiento Mecanico.

- Jefe de Recursos Humanos.

- Jefe de Procesos.
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El Comité de Seguridad e Higiene tiene la libertad de poder crear
comisiones especiales y reunirse en éstas para poder determinar guias de
accion especificas para riesgos.

Las funciones especificas en el Sistema de Gestidén de Prevencion son:

- Seguimiento de control a la elaboracion y desarrollo del Plan de

Gestidon de Prevencion de Riesgos Laborales.

- Encausar soluciones a diferentes planteamientos con el fin de

minimizacion y/o eliminacion de riesgos.

c) Jefesy Supervisores de Area

- Colaborar con el Comité de Seguridad e Higiene de la empresa,

en la mejora de la accion preventiva.

- Promover y fomentar la cooperacion de los trabajadores en la

ejecucion de la normativa.

- Vigilar y controlar el cumplimiento de la normativa referente a la

Prevencion de Riesgos Laborales.

- En el caso en el cual el Comité de Seguridad e Higiene no se
pudiera reunir estos asumiran las responsabilidades

correspondientes del Comité.

d) Jefe de Seguridad e Higiene Industrial

- Elaborar reportes correspondientes en materia de prevencion a

peticion de cualquiera de las Gerencias de la empresa.
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- Elaborar un registro de toda la legislaciéon nacional aplicable a la
Prevencion de Riesgos Laborales que sea aplicables a la
empresa.

- Realizar la identificacion y evaluacion de todos los riesgos
mediante el procedimiento disefiado para este fin.

- Reunir todas las acciones propuestas por parte del Comité de
Seguridad e Higiene y/o las Jefaturas y/o Encargados de Areas.

- Dar seguimiento a todas las acciones definidas.

- Llevar las estadisticas actualizadas de accidentes de que se
tengan definidas.

- Elaborar un plan de inspecciones y plan de auditorias para la
evaluacion del sistema.

- Llevar un control de todos los registros generados por el sistema.

- Mantener al dia toda la documentacibn que sea parte del
sistema.

- Participar en la elaboracién y desarrollo del Plan de Formacién

desde el punto de vista de Prevencion de Riesgos Laborales.

4.2. Determinacion de objetivos y metas

Con el fin de dejar establecido el compromiso real y sincero de las
Gerencias de la empresa con el personal de la planta se ha definido la
politica mostrada en el capitulo 3, ademas de ésta la empresa debe de dejar
definido cuales son los objetivos y metas que seran utilizados como guias

para el desarrollo del Sistema de Gestidon de Riesgos Laborales.
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4.2.1. Objetivo General

Crear un ambiente de trabajo agradable, digno y seguro que
permita realizar el trabajo de todo el personal sin correr algun
riesgo, lo cual permitira elevador aumentar la eficiencia en los

diferentes procesos que sean desempeiados.

4.2.2. Objetivos especificos

Actualizar periédicamente la evaluacion de riesgos en todas las
areas y puestos de trabajo, tomar las medidas pertinentes y

planificar las acciones necesarias para su control.

Realizar un plan de accién basado en los resultados obtenidos
de la evaluacion, el cual busque el control, minimizacion o
eliminacién del riesgo.

Disefiar e implementar los procedimientos o instrucciones que
sean necesarios y/o que permitan llevar el adecuado control de
los diferentes riesgos.

Desarrollar campafas de sensibilizacion para reducir la
incidencia de accidentes y el adecuado y correcto uso del
equipo de proteccion personal.

Crear, revisar y actualizar un plan de emergencia y evacuacion,
ademas de realizar los simulacros que sean necesarios.
Implementar la sefializacion que sea necesaria con el fin de
comunicar la existencia de los riesgos.

Definir el equipo de proteccion personal que se considere

adecuado para las diferentes tareas.
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4.3. Generacién de acciones preventivas y correctivas

Una vez establecida una base fuerte que mantenga un seguimiento
adecuado al Sistema de Gestibn de Seguridad de Riesgos y con el
compromiso de las altas gerencias es posible delimitar las acciones
preventivas y/o correctivas que sean necesarias para los riesgos

anteriormente identificados.

Tomando como base para priorizar los riesgos la tasa de riesgo, la cual
fue el resultado de la evaluacion se tiene la siguiente escala de riesgos

criticas en forma descendente:

- El riesgo es inminente e indica que la actividad deberia
detenerse hasta que el riesgo ha sido eliminado o controlado
adecuadamente.

- Accidn urgente para eliminar el riesgo o se requiere de control
adecuado.

- Riesgo controlado o insignificante, sin embargo se deben
mantener bajo revision par asegurarse que las medidas de

control permanezcan adecuadas.
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Existen riesgos que aparte de tener una tasa de riesgos elevado
afectan a un nimero alto de personas, debido a esto, estos seran atacados
en primera instancia. Es importante sefialar que aunque en el método de
evaluacion ya ha sido tomado en cuenta esta caracteristica (No. de personas
expuestas), es valido tomarla como un punto para diferenciar de una manera
mas profunda los riesgos. La mayoria de los riesgos que poseeran estas
caracteristicas como se podra notar seran aquellos que surgiran en un
momento de una emergencia como en el caso de un desastre natural, un

incendio o un derrame.

ABASA ha tomado en consideracion el tiempo que tomaria en poner en
marcha la solucién a todos los riesgos identificados, de esta manera ha
decido enfocarse en realizar Unicamente los planes de accion surgidos de

los riesgos que cumplan con las caracteristicas anteriormente mencionadas.

El plan de accion tienen como finalidad dejar por escrito y sobre una
base sdlida: la accion, la fecha de inicio, la persona responsable, la persona
responsable del seguimiento, asi como un indicador para la medicién del

avance de la accion tomada para el control o eliminacion del riesgo.

El formato utilizado como plan de accion es el mostrado en la tabla

XXVI gue tendra el nombre de plan de prevision de riesgos.
Las acciones delimitadas fueron tomadas en consenso y propuesta por

el Comité de Seguridad e Higiene formado, los resultados se muestran en la
tabla XXVII.
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TGT

Tabla XXVI. Formato de plan de prevision de riesgos.

Plan de prevision de riesgos

Fecha: Realiz6:

Riesgo Accibn a Responsable Fechade Indicador a Responsable

: o Puestos afectados : o o o e
identificado implementar de la accion inicio utilizar seguimiento

Fuente: Propia



[A<))

Tabla XXVII. Plan de prevision de riesgos, ABASA NOV/06

No. | Riesgo identificado

Puestos afectados

Accidn aimplementar

Responsable de la | Fecha de

accion

Indicador a

utilizar

Responsable

seguimiento

1| Ruido Todos Utilizacion obligatoria de | Jefaturas de areas % de Jefe de
tapones auditivos asi personas Seguridad e
como sefializacion de esta utilizando Higiene
obligacioén proteccion
auditiva
2 | Corte por vidrio Linea 1: Todos los Proporcionar guantes de | Jefatura de % personas Jefe de
puestos, puntos de PVC al personal | produccion, utilizando Seguridad e
exceptuando los que |de la linea Supervisores de guantes Higiene
se encuentren produccion
dentro del salén de
embotellado
Personal salén de Guantes especiales (se Jefatura de % personas Jefe de
embotellado evaluara)* produccion, utilizando Seguridad e
Supervisores de guantes Higiene
produccioén
3 | Proyeccion de Linea 1: todos los Utilizacion de proteccion | Jefatura de % personas Jefe de
fragmentos operadores Linea |ocular produccién, utilizando Seguridad e
2: operador Supervisores de lentes Higiene
llenadora produccién protectores
4 | Desorden Todos Programa 5’s Jefe de Procesos % personal Jefe de
capacitado Seguridad e

Higiene




eat

Continuacion

Sobreesfuerzo Linea 1: carga de Utilizacion cinturones de | Jefatura de % de Jefe de
envase, lamparas, cuero produccion, personas Seguridad e
vertedor de Supervisores de utilizando Higiene
corcholata, produccion cinturén
capsulador,
acomodador cajilla
llena. Linea 2:
paletizado manual

Corte Linea 2: Utilizacién de guantes con | Jefatura de % personas Jefe de
depaletizado puntos de pvc produccion, utilizando Seguridad e
manual, auxiliar Supervisores de guantes Higiene
rotativo produccion
transportadores
BMP, operador
termoencogible,
paletizado manual

Siniestro (Desastre | Todos Identificacion de salidas Jefatura de % salidas de |Jefe de

Natural, Derrames o de emergencia Seguridad e Higiene emergencia Seguridad e

Incendio) identificadas | Higiene

Colocacion de luces de Jefatura de % luces de Jefe de
emergencia Seguridad e Higiene emergencia Seguridad e
instaladas Higiene
Colocacion de alarma de | Jefatura de % alarmas de | Jefe de
emergencia Seguridad e Higiene emergencia Seguridad e
instaladas Higiene
Definicion de rutas de Jefatura de % rutas de Jefe de
evacuacion Seguridad e Higiene evacuacion Seguridad e

definidas

Higiene




121

Continuacion

Formacién de brigadas de | Jefatura de Brigadas Jefe de
emergencia Seguridad e Higiene formadas a Seguridad e
100% Higiene
Creacion de hojas de Jefatura de 100% de Jefe de
emergencia Seguridad e Higiene hojas de Seguridad e
emergencias | Higiene
creadas
Instalacion de extintores | Jefatura de 100% de Jefe de
Seguridad e Higiene extintores Seguridad e
instalados Higiene
Redisefio puntos de Jefatura de 100% de Jefe de
reunion Seguridad e Higiene puntos de Seguridad e
evacuacion Higiene
disefiados
Plan de Emergencia Jefatura de 100% avance | Jefe de
Seguridad e Higiene de plan de Seguridad e
emergencia Higiene
Simulacro de evacuacion | Jefatura de Realizacion | Jefe de
Seguridad e Higiene de simulacro | Seguridad e
Higiene
Plan de contingencia de Jefatura de 100% avance | Jefe de
derrames Seguridad e Higiene de plan de Seguridad e
contingencias | Higiene
8 | Golpe por Todos Definicion de rutas Jefe de Seguridad e Rutas Jefe de
montacargas peatonales Higiene peatonales Seguridad e
100% Higiene
definidas

* Se evaluara, debido a que el la utilizacion de guantes en esta area de planta esta restringido debido a la higiene que se debe de mantener el

proceso de llenado.

Fuente: Propia




En el momento en el cual se esta proponiendo soluciones concretas

para cada uno de los riesgos es importante tomar tener en consideracion las

siguientes técnicas para reducir el riesgo.

El control de riesgo puede hacerse de cuatro formas, las cuales siguen

una jerarquia:

a. Eliminacioén

b. Sustitucién

C. Reduccién

Puede eliminarse el peligro completamente. Este medio
es el método mas efectivo.

¢Existe una alternativa mas segura? Buscar opciones
qgue nos aseguren la eliminacién del riesgo por completo
0 que existe una disminucién considerable de este.
¢Puede el riesgo reducirse desde el origen? Este
método se basa en la reduccion del riesgo dentro de la
organizacion por la implementacion de un control de
pérdida. El objetivo basico de dicho programa de control
de perdida es proteger activos de la organizacién del
desperdicio causado por una pérdida controlable o

accidental.

Los métodos anteriores tratan el peligro en si y por tanto son mas

efectivos que las siguientes medidas, las cuales no hacen nada con el

peligro mas que tratar de controlarlo.

a. Encerramiento Es posible encerrarse el peligro o colocarse

en un recipiente.

b. Eliminar alas personas Puede la persona expuesta al peligro

mantenerse lejos de la situacidbn que

genera este.

c. Reducir el contacto Puede diluirse el peligro o puede reducirse

el tiempo de contacto o la cantidad.

155



d.

Protecciéon Personal

Puede entregarse a la persona para
minimizar el efecto de los accidentes o
tratar de hacer que la persona se
concientice.

El método de proteccion personal por si
mismo es el medio menos efectivo para
controlar los peligros y debe considerarse
como ultimo recurso. Desafortunadamente
en cantidad de casos este es el primer y
anico control que puede ser aplico sobre el

peligro.

Como se puede apreciar en la mayoria de las soluciones propuestas

para el control del riesgo no se ha mencionado alguna que impliqgue una de

las tres primeras formas mencionadas (eliminacién, sustitucién, reduccion).

Solamente existe una que pretende eliminar o reducir el riesgo desde su

origen la cual es la implementacion del programa 5°s.

Se ha tomado como punto de partida de implementacion de las

propuestas este programa debido a que sera el de mayor recursos se

deberan de invertir no solamente de tiempo sino econdmicos. A la par de

este se podra iniciar los trabajos en el resto de soluciones propuestas las

cuales seran explicadas a continuacion.
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4.3.1. Programab’s

El programa 5’s es considerado en El Japon como el primer paso para
iniciar un cambio hacia la Calidad Total porque enfatiza la importancia de
mantener un lugar de trabajo organizado y limpio que permita elevar la
productividad a través de la determinacién y la disciplina de todos los

trabajadores.
El programa 5's son cinco principios japoneses cuyos nombres
comienzan con S y que van todos en la misma direccion. En la tabla XXVIII

se presenta el significado de cada una de estas.

Tabla XXVIII. Significado de 5's

Palabra Significado
Seiro Seleccionar/Clasificacion
Seiton Organizar
Seiso Limpiar
Seiketsu Mantener/Estandarizar
Shitsuke Disciplina/Habito

Fuente: Manual de implementacién programa 5’s. Corporacién Auténoma Regional

de Santander.
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4.3.1.1. Implementacion del Programa5’s

El programa de 5’s ha sido propuesto para la eliminacion de un riesgo
de accidente provocados por el desorden, ya conocidos los principios de
este programa para el inicio de implantacion de este se deberd de dar a
conocer el programa a todo el personal de ABASA, esto quiere decir que no
es solamente para el personal operativo de la planta, sino también para el
personal administrativo y debera de abarcar a todas las areas incluyendo en
estas: administracion, logistica, bodega de producto terminado, bodega de

materia prima, ventas, aseguramiento de calidad y por supuesto produccion.

Las capacitaciones con las cuales se planea dar inicio la implantacién

del programa se detallaran en el capitulo 4.5.

Otro de los puntos importantes es la formacion del equipo de
implantacion del sistema el cual debe estar conformado por personal
multidisciplinario y que represente todas las diferentes areas de la empresa.
Estos seran los responsables de la divulgacion, implementacion y medicion

del programa.

Una recomendacion para la implementacién de este tipo de programas
es la intervencién de un facilitador, es decir una persona o grupo de
personas que cuenten con la experiencia de haber implementado el
programa, lo que permitira brindar un mejor panorama de la situacion al
equipo de implantacion, en Guatemala una de las organizaciones pioneras
en la implementacion del programa es el Instituto Técnico de Capacitacion y
Productividad (INTECAP).
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INTECAP es institucion nacional que nacié en los afios '50 y que a
través de los afios ha venido dando el servicio de capacitacion al pais. El
haber optado por INTECAP es debido que ademas de ser un centro de
prestigio y reconocimiento a nivel nacional, es una empresa certificada con
ISO 9000.

Una de las herramientas utilizadas por INTECAP, para la
implementacion del programa en otras empresas, fue realizada en conjunto
con JICA (Agencia de Cooperacion Internacional de Japén). En la figura 31

se presenta una imagen del programa creado por INTECAP y JICA.

Figura 31. Software Sol 5’'s INTECAP-JICA
e
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Fuente: Software Sol 5's INTECAP

Una vez definido el rumbo a tomar por medio del equipo de
implantacion se puede programar la implementacion aplicando la
metodologia por etapas en cada uno de las 5's. Estas etapas se pueden

resumir de la siguiente manera:
a. Limpieza inicial: se puede crear un dia de la limpieza en el cual se

realiza una limpieza a fondo de cada sitio de trabajo, esto implica sacar

todo lo que no sirve y limpiar equipos e instalaciones.
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b.  Optimizacién: se refiere a sacar el mayor provecho de lo logrado en la
primera etapa, es decir logar una clasificacibn mas especifica para las

cosas que son utiles.

c. Formalizacion: quiere decir establecer procedimientos, normas o
estandares de cada una de las anteriores, por medio de la divulgacion

de resultados y motivacion a seguir mejorando.

d. Perpetuidad: es mantener todo lo logrado en las etapas anteriores y

mantener la filosofia de mejora continua.

En la tabla XXIX, se muestra en resumen las etapas de implementacion

del programa 5’s.

Tabla XXIX. Diagrama de implementacién por etapas de las 5's

= Limpieza inicial Optimizacion Formalizacion Perpetuidad
S
1 2 3 4
Revisar y
» Separa lo que es Clasificar las establecer las -
Clasificar . o " Estabilizar
atil de inutil. cosas utiles. normas de
orden.
Definir la
] Colocar a la
Tirar lo que es manera de dar )
Orden o vista las normas Mantener
inatil. un orden a los o
) asi definidas.
objetos.
Localizar Buscar las
o lugares dificiles causas de la
N Limpiar - . :
Limpieza ) ) de limpiar y suciedad y Mejorar
instalaciones. )
buscar una poner remedio
solucion. a las mismas.
o . Implantar las
) Eliminar lo que es | Determinar las o
Estandarizar o ) gamas de Auditoria
higiénico. zonas sucias. o
limpieza.
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Continuacion

L Acostumbrarse a aplicar las 5's en el equipo de trabajo o
Disciplina o ) Auditoria
y respetar los procedimientos en el lugar de trabajo

Fuente: Manual de implementaciéon programa 5°s. Corporaciéon Auténoma Regional

de Santander.

Una vez iniciado el proceso de implementacion del sistema es
necesario la realizacion de auditorias de control con una frecuencia de por lo
menos quince dias, esto con el fin de dar un seguimiento arduo y que el

personal de la importancia necesaria al programa.

Las auditorias de 5°s se pueden realizar por medio de inspeccion, que
permite descubrir problemas y evaluar sus riesgos antes que ocurran los
accidentes y otras perdidas. Un programa de inspeccion debe llegar a

cumplir con las siguientes metas:

a. ldentificar los problemas potenciales que no se previeron durante el

disefio o andlisis de tareas.

b. Identificar las deficiencias de los equipos.

c. Identificar el efecto que producen los cambios en los procesos o los

materiales.

d. Identificar las deficiencias de las acciones correctivas.
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4.3.1.2. Medios de divulgacién del programa
5s

Con el fin primordial de reforzar las capacitaciones brindadas a todo el
personal se han desarrollado carteles de divulgacion con cada uno de los 5
pasos ensefiados asi como el desarrollo de un folleto informativo de 5s, el
cual fue desarrollado en base a uno similar del INTECAP vy reforzado con

material de otras fuentes.

Los carteles elaborados fueron colocados en las estafetas ubicadas en

las siguientes areas:

- Laboratorio.

- Bodega de Materia Prima.

- Bodega de Producto Terminado.
- Mantenimiento.

- Produccién.

En la figura 32, se muestra la colocacion de estos carteles.

Figura 32. Cartel de divulgacion programa5’s

Fuente: Propia
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En la figura 33 se muestre el folleto informativo realizado como parte
también de la divulgacion del programa de 5's, este fue realizado en el
apoyo de la Jefatura del Sistema de Calidad y la Gerencia de Aseguramiento
de Calidad, quienes en forma conjunta con la Jefatura de Seguridad e

Higiene Industrial son los responsables del programa 5’s en ABASA.

Figura 33. Folleto Informativo 5's ABASA

ADASA

Implementando
el programa
58°s

IR A N R NN A

Cinco pasos para lograr un
entorno de Calidad Total

a e
Eome trgires e Jepde. B tseecd e preseete en
et pbbacidn, funiba sdiodad s pursens e prad Ve

[T

w Programa § s _tﬂ Programa §§ s _:ﬂ Programa 5§ s ‘:

B el S El proarama de las 55 s

Pag. 1 Sec. 1 1 Al%em Un 1 Co 1 RS MCA EXT o Emwielié ([
M) T OO IO S e Lo |G P ———raOusill

Fuente: Propia.

4.3.2. Plan de contingencias, prevencion de

derrames y respuesta de emergencia

Parte importante de todo Sistema de Gestibn de Riesgos es la
elaboracion de planes de respuesta ante emergencia, debido a que brinda

las pautas a seguir durante evento de este tipo.
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Los tipos de emergencias que se consideraran dentro del plan son los

siguientes:

- Derrames de fluidos.
- Incendios.
- Lesiones personales.

- Fenémenos naturales.

4.3.2.1 Niveles de emergencia

Para cada tipo de emergencia se definiran tres niveles de respuesta
para cada uno de los cuatro tipos de emergencias anteriormente descritas,

estas son mostradas en la tabla XXX.

Tabla XXX. Niveles de emergencia

Tipo de Nivel | Nivel Il Nivel Il

Emergencia

Derrame de bunker | Cuando el primer grado | Cuando se ha
menor a 5 barriles, es | de emergencia inicial | establecido que todos
considerado de poco | ha  empeorado, 0 | los medios con los que
volumen y | cuando el volumen del | cuenta la planta son
peligrosidad, para la | derrame y los riesgos | insuficientes. Es
Derrames de | soda cdaustica un | que este presentan | necesario la llamada a
fluidos nivel maximo de 25 | requiere de la | terceros para la ayuda
libras. movilizacion de la | en al contencién de
totalidad del equipo de | este.
respuesta. Se utilizan

todos los recursos

propios de la planta.
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Continuacion

Contenido por | Contenido por personal | El incendio esta fuera
: personal de la planta. | de la planta y otras | de control. Contencién
Incendios
fuentes externas. con ayuda de fuentes
externas.
Sin riesgos mortales | Sin riesgos mortales | Fallecimiento o varias
y con aplicacién de | pero lo suficientemente | lesiones serias.
primeros auxilios o | serio como para
Lesiones tratamiento  médico | requerir evaluacion
personales preliminar en el sitio. | médica.
La persona retorna al
trabajo de forma
inmediata.
Impacto menor en el | Impacto mayor en el | Impactos mayores
5 sitio de la planta, | sitio de la planta; mas | tanto dentro como fuera
Fenomenos ) )
menos de 24 horas | de 24 horas de cierre | de la planta. Cierre
naturales

de cierre de la planta.

de la planta.

prolongado de la

planta.

Fuente: propia.

Como parte de complementacion de los niveles de emergencia se hace

necesaria la definicion de niveles de notificacion para el

emergencias.

definidos.

caso de

En la tabla XXXI se muestran los niveles de notificacion

165




Tabla XXXI. Niveles de notificacién de emergencias

Nivel de Accidn Diagrama

notificaciéon

Evento que requiere de la asistencia de otras Evento

locaciones de la planta o entidades externas de
\ J

apoyo.

(. g A
Manejado personal del
area
& J

Evento que puede tener impacto fuera de la locacion,
evento que puede tener connotaciéon en la region.

Evacuacion del area afectada.

Apoyo otras areas,
activacion brigada de
emergencia

{ Evento }

{Manejado personal}

del area

1 1
{Activacién de Brigadas} [Coordinaci()n de apoyo}

de Emergencias externo

Autoridades Gerencia INCASA,
Locales Coca Cola
Policia, Interamericanan

Fuente: propia.
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4.3.2.2 Brigadas de emergencia

La organizacion de los equipos de repuesta en ABASA, se basa en el
enfoque de respuesta escalonada es decir que dependiendo el tipo y
magnitud del evento asi sera la activacion de las Brigadas de Emergencia
que seran los equipos que han formado en la planta.

Las brigadas son grupos de personas organizadas y capacitadas para
emergencias, mismos que seran responsables de combatirlas de manera
preventiva o ante eventualidades de un alto riesgo, emergencia, siniestro o
desastre, dentro de una empresa, industria o establecimiento y cuya funcién
esta orientada a salvaguardar a las personas, sus bienes y el entorno de los

mismos.

En ABASA se han definido varias tipos de brigadas de emergencia

entre las que se cuenta con las siguientes:

- Brigada de evacuacion.
- Brigada de primeros auxilios.
- Brigada contra incendios.

- Brigada de derrames.
Como se puede observar existe una para cada una los tipos de

emergencia definidas anteriormente. La estructura de estas brigadas estara

dispuesta como se muestra en la figura 34.
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Figura 34. Estructura brigada de emergencia ABASA

Comité de Situaciones
Especiales

Equipo de
Evaluacion Inicial

( Jefe de Brigada )

Brigada de
evacuacion

Brigada de
derrames

Brigada de
primeros
auxilios

Brigadas
contra
incendios

Fuente: Propia

El personal que participara como miembros de las brigadas debe
encontrarse en suficiente forma fisica, mental y emocional y debe estar
disponible para responder en caso de emergencia. Las tareas que estos
miembros deben de realizar normalmente son el entrenamiento, la lucha
contra incendios, evacuacion, control de derrames y primeros auxilios

ademas de otras tareas.
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43221 Funciones de las brigadas de

emergencia

Comité de situaciones especiales (CSE)

a)

b)

Manejar la situacion desde el momento en el cual el
equipo de evaluacion inicial los convoque.

De considerar necesario se comunicara con autoridades
de Coca Cola Interamericana para pedir asesoria para el

manejo de la situacion.

Equipo de evaluacién inicial

a)

b)

Realizar la evaluacion inicial del evento y determinar las
acciones necesarias para controlar la emergencia y de
ser necesario convocar al CSE.

Realizar la evaluacion de riesgos potenciales y generar

soluciones a estos.

Jefe de Brigada:

a)

b)

Comunicar de manera inmediata a la alta direccion de la
ocurrencia de una emergencia, en este caso al equipo
de evaluacion inicial.

Verificar si los integrantes de las brigadas estan lo
suficientemente capacitados y entrenados para afrontar
las emergencias.

Estar al mando de las operaciones para enfrentar la
emergencia cumpliendo con las directivas

encomendadas por el equipo de evaluacion inicial.
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Brigada de evacuacion

a)

b)

c)

d)

f)

9)

Comunicar de manera inmediata al jefe de brigadas 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
inmediatamente si estad se encuentran cerradas.

Dirigir al personal, contratistas y visitantes en la
evacuacion de las instalaciones.

Verificar que todo el personal y visitantes hayan
evacuado las instalaciones.

Conocer la ubicacion de los tableros electrénicos, llaves
de suministro de agua y tanques de combustible.

Estar suficientemente capacitados y entrenados para

afrontar las emergencias.

Brigadas de primeros auxilios

a)

b)

d)

Conocer la ubicacién de los botiquines en la instalacion
y estar pendientes del buen abastecimiento de los
mMismos.

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 emergencias.
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Brigadas contra incendios

a)

b)

f)

g)

h)

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).

Estar lo suficientemente capacitados y entrenados para
actuar en caso de incendio.

Activar e instruir la activacion de las alarmas contra
incendio colocadas en lugares estratégicos de las
instalaciones.

Recibida la alarma, el personal de la citada brigada se
constituird con urgencia al lugar del siniestro.

Arribando al lugar del fuego se evaluard la situacion, la
cual se es critica informara a la jefe de brigadas.
Adaptara las medidas de ataque que considere
conveniente para combatir el incendio.

Se equiparan con el equipo de proteccion necesarios
que sean meritorios para la situacion.

Al arribo de la compafia de bomberos informara las
medidas adoptadas y las tareas que se estan
realizando, entregando el mando a los mismos vy

ofreciendo la colaboracion de ser necesario.

Brigada contra derrames

a)

b)

Se evaluara la situacion para tomar las medidas que
sean necesarias.

Se notificara de manera inmediata al Jefe de Brigada la
ocurrencia del derrame.

Se acordona el area y determina la zona de seguridad.
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d) No actuardn hasta estar totalmente equipados con el
equipo de seguridad personal necesario.

e) Se ser de una gran magnitud debera de ser comunicado
a las autoridades locales y/o proveedores del producto.

f)  Manejar de manera adecuada todos los desechos

generados durante los derrames.

4.3.2.2.2 Personal de Brigadas

Se definira el personal que formara cada uno de los entes que forman
las brigadas de emergencia. En la tabla XXXIlI se muestra el Comité de

Situaciones Especiales formado en ABASA.
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Tabla XXXII. Comité de situaciones especiales ABASA

Nombre Funciones en el CSE

Gerente de Planta Vocero Oficial

Gerente de Aseg. de Calidad Coordinador

Jefe del Sistema de Calidad Apoyo Técnico Calidad

Apoyo Laboral
Gerente Administrativa Apoyo Legal

Gerente de Mantenimiento Industrial Apoyo Técnico Mantenimiento

Gerente de Logistica y Transporte Apoyo Técnico Logistica

o Apoyo Comercializaciéon
Gerente de Comercializacion poy

Coordinador Extensiéon Centro
Asistente de Gerencia de Comercializacion de Respuesta al Cliente y
Consumidor

Apoyo Técnico Seguridad

Jefe de Seguridad e Higiene Industrial Industrial

Fuente: Propia

En la tabla XXXIIl se muestran los integrantes del equipo de evaluacion

inicial, asi como el suplente de cada uno de ellos.
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Tabla XXXIII. Equipo de Evaluacion Inicial

Titular Suplente
Gerente de Planta <«——  Gerente Aseguramiento de Calidad
|
Gerente de Comercializacion <+——  Gerente de Logistica
|
Gerente Administrativo «— Jefe Administrativo

Fuente: Propia

Las brigadas de emergencia estan formadas como se muestra en la
tabla XXXIV.

Tabla XXXIV. Integrantes brigadas de emergencia

Jefe de Brigada Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial
Brigadas de Evacuacion - Jefe de Bodega de Producto
Terminado

- Jefe de Transportes
- Jefe de Mercadeo

- Encargado de Bodega de
Materia Prima

- Jefe de Produccion
- Jefe de Mantenimiento *Lider

Brigadas de primeros auxilios - Auxiliar de Bodega de Producto

Terminado

- Auxiliar de Bodega de Materia

Prima

- Asistente de Logistica

- Supervisor de Produccién *Lider
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Continuacion

Brigadas contra incendios - Supervisor de Control de Calidad
- Supervisor de Mantenimiento

- Mecanico de turno

- Asistente de Transportes

- Jefe de Mantenimiento *Lider

Brigadas contra derrames - Encargado de Bodega de
Materia Prima *Lider

- Auxiliar de Bodega de Materia

Prima
- Mecénico de turno
- Jefe de Mantenimiento

- Gerente de Aseguramiento de
Calidad

Fuente: Propia

4.3.2.3 Derrames de fluidos

El derrame de fluidos se considera como una descarga de un fluido
peligroso de manera accidental ya sea en el area de almacenamiento, en el

transporte de este o en el sitio de utilizacién.

Los fluidos que se consideran peligrosos que existen en ABASA son
principalmente el bunker y la soda caustica. Debido a que el area de
almacenamiento de estos materiales se ha reubicado, ha dado la
oportunidad de cumplir con la normativa de Coca Cola para la contencion
primaria del derrame de estos productos. Esta indica que se debe de
construir una barrera de contencién con una capacidad de 110% del

volumen méximo del tanque en el cual se almacena el producto.
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- Bunker

El bunker también conocido como combustéleo, es el dltimo producto
gue se obtiene de la refinacion del petrdleo. Es un combustible pesado para
hornos y calderas industriales. Es un combustible residual de la destilacion y
craqueo del petréleo. Es un producto viscoso y con ciertos grados de
impureza cuyas caracteristicas generales exigen meétodos especializados
para su empleo. La viscosidad es una de sus principales caracteristicas y
debe ser tomada en cuenta para su manejo adecuado. Su uso es
principalmente industrial en calderas y quemadores como una fuente de

produccion de energia.

- Soda Caustica

También conocido como hidroxido de sodio, La soda caustica a
temperatura ambiente, es un solido blanco cristalino sin olor que absorbe
humedad del aire. Es una sustancia manufacturada. Cuando se disuelve en
agua o se neutraliza con un &cido libera una gran cantidad de calor que
puede ser suficiente como para encender materiales combustibles. El
hidroxido de sodio es muy corrosivo. Generalmente se usa en forma sélida o

como una solucion de 50%.
El hidréxido sédico se fabrica por electrolisis de una solucion acuosa de

cloruro sodico. Es un subproducto de un proceso que se utiliza para producir

cloro.
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4.3.2.4 Incendios

La prevencion, proteccion y control de incendios, a veces son
considerados como aspectos separados y distintos de las actividades de

rutina para la prevenciéon de accidentes en las industrias.

La cifra anual de muertes y lesiones como consecuencia de los
incendios es muy elevada, sin tomar en cuenta los millones de pérdidas de
materiales. En vista de esto, la prevencidn y control de incendio deben ser

partes de todo programa de seguridad en la industria.

43241 Clases de incendio

Entre las diferentes clases de incendios se pueden observar:

- Clase A). Fuegos de materias combustibles comunes, tales
como, madera, carbdn, papel o tela, para los que el método
ambiental de extincidon es el enfriamiento con agua.

- Clase B). Fuego de liquidos y gases inflamables, para los que
los métodos usuales de extincion son sofocacion y enfriamiento.

- Clase C). Fuegos en equipos eléctricos o cerca de ellos, para
los que se necesita un agente extinguidor, mal conductor de la
corriente eléctrica.

- Clase D). Fuego de metales combustibles para los que

necesitan agentes extintores especiales.
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4.3.2.4.2 Causas comunes de incendios

Las causas comunes de incendios son generadas por las siguientes

problematicas:

- Falta de orden y limpieza.

- Acumulacion de basura alrededor de los edificios y los depdésitos

de aceites y combustibles.

- Los depésitos de maderas, utilizados como guardadores de

desperdicios, combustibles, entre otros.

- Manipulacién descuidada de las pinturas, aceites y otros liquidos

inflamables.

- Almacenamiento y manejo descuidado de los liquidos
inflamables utilizados para la limpieza.

- Fumar cerca de los materiales liquidos o vapores inflamables.

- Descuido al arrojar restos de cigarrillos y fésforos encendidos.

- Poco espacio libre entre la chimenea y la construccion de
madera u otros materiales combustibles y las chispas que
despiden.

- Instalaciones eléctricas defectuosas.

- Acumulacién de madera u otros materiales combustibles cerca
de estufas o radiadores.

- No apagar estufas, radiadores, o planchas eléctricas al salir de la
casa.

- Permitir que los nifios jueguen con fosforos o fuegos artificiales.
Dejar a los nifios solos en la casa, cuidando o jugando con fuego

en las cocinas o estufas.
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- Instalaciones eléctricas defectuosas, cordones gastados o con el
aislamiento defectuoso, sobrecargas de circuitos eléctricos al

usar fusibles con capacidad mayor.

- Uso de gasolina, parafina, entre otros, y su almacenamiento

receptaculos que ofrecen escasa seguridad.

4.3.2.5 Procedimientos de Respuesta

Mediante los procedimientos de respuesta ABASA pretende establecer
instrucciones explicitas de como actuar durante una emergencia. Es
importante mencionar que los procedimientos son establecidos en un orden
l6gico pero que durante una emergencia estos podran ser reordenados
segun sea situacion, buscando siempre preservar la seguridad del personal

y de las instalaciones.

43.25.1 Procedimiento de respuesta a

derrame de fluidos nivel |

Definicion del Evento: Los fluidos son contenidos dentro de los muros

de contencion del tanque.

Objetivos:

- Proteger al personal.
- Aislar la fuente.
- Evitar otros eventos.

- Manipulacion adecuada de desechos.
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- Retorno seguro a las operaciones normales.

Procedimiento

- Notificar a la jefatura de seguridad e higiene la existencia de una
descarga de fluidos.

La primer persona que observe debe de notificar al encargado
de materia prima o cualquier jefe que se encuentre en el area
cercana, a partir de esto debera de notificarse de manera
inmediata al jefe de seguridad e higiene industrial y este
posteriormente al gerente de planta del suceso, mientras el
encargado de materia prima o jefe que se encuentre en las

cercanias del suceso evaluara la situaciéon del derrame.

- Asegurar la seguridad del personal en todo momento.

Todo el personal presente en el escenario del evento debe usar
equipo de proteccion personal apropiado que incluya proteccion
ocular, casco, guantes. En caso de que exista la emisién de

vapores se debera de utilizar proteccién respiratoria adecuada.

- Evaluacion de situacion del derrame para determinar su causa y

magnitud.

El encargado de materia prima o cualquier integrante de la
brigada de derrames imparte instrucciones al personal presente
en el area de descarga para que se retire a un area segura hasta
una nueva indicacioén. Luego debe de evaluar e informar al jefe
de seguridad e higiene industrial o gerente de planta sobre la

situacion, causa y magnitud de la descarga del fluido en el area.

180



Accion de remediacion inicial, en caso de que sea seguro llevarla

adelante.

En caso de que sea seguro hacerlo, los integrantes de la brigada
de derrames pueden tomar las medidas correctivas necesarias
para remediar la causa de la descarga. Por ejemplo, proceder al
cierre de una valvula o accesorio que permita detener el

derrame, siempre que esta accion no represente ningun riesgo.

Eliminar / Retirar las fuentes de ignicién, en caso de que esta

accion sea segura.

Dependiendo de la magnitud de la descarga, tal vez sea
necesario el aislamiento del area, lo cual podria ser iniciado por
el encargado de bodega de materia prima o cualquier jefe que se
encuentre en las cercanias. Cualquier fuente de ignicién debe
ser eliminada o aislada. Una vez que se han eliminado o
asegurado todas las fuentes de ignicidn, los integrantes de la

brigada de derrames pueden ingresar al area.

Tras la llegada al escenario el jefe de brigadas levara a cabo una
reunion informativa, explicara el plan de control y asumira la
responsabilidad por todo el personal presente en el escenario

durante el evento de descarga.
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- Aislar la fuente de la descarga de fluido, en caso que esta accion

Sea segura.

Bajo instrucciones del Jefe de Brigadas, deberd de detener en
manera de lo posible el flujo del material. La comunicacion entre
los miembros de la brigada confirma que el area ha sido aislada

y es seguro proceder a las acciones correctivas.

- Recuperar cualquier liquido presente.

En el area de la planta, los liquidos derramados deben ser
recuperados con el equipo y técnicas apropiadas. Para mayor
informacion se debe de consultar la hoja de emergencia o la hoja
de seguridad del material que se haya derramado.

- Tomar acciones correctivas para evitar la recurrencia de la

descarga de fluidos.

Para evitar y corregir fugas posteriores, se llevan a cabo las
reparaciones del equipo que haya sido afectado. Cuando se ha
resuelto completamente la situacion de descarga del fluido, se
implementan acciones de reparacion y restauracion, y se toman
las medidas correctivas para prevenir que vuelva a ocurrir una
descarga. Los procedimientos operativos y/o el diseiio del

equipo son evaluado y modificados para evitar eventos similares.

En la figura 35 se muestra el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a derrame de fluidos nivel 1.
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Figura 35. Diagrama de flujo del procedimiento de respuesta a

derrame de fluidos nivel |
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4.3.25.2 Procedimiento de respuesta a

derrame de fluidos nivel Il

Definicion del evento: Los fluidos no son contenidos dentro de los
limites de la barrera de contencion pero si dentro de las instalaciones de la

planta. Puede producirse dafio ambiental.

Objetivos

- Proteger al personal.

- Aislar la fuente.

- Evitar otros eventos.

- Manipulacion adecuada de desechos.

- Retorno seguro a las operaciones normales.

Procedimiento

- Notificar a la jefatura de seguridad e higiene la existencia de una

descarga de fluidos.

La primer persona que observe debe de notificar al encargado
de materia prima o cualquier jefe que se encuentre en el area
cercana, a partir de esto debera de notificarse de manera
inmediata al jefe de seguridad e higiene industrial y este
posteriormente al gerente de planta del suceso, mientras el
encargado de materia prima o jefe que se encuentre en las

cercanias del suceso evaluara la situacion del derrame.
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Asegurar la seguridad del personal en todo momento.

Todo el personal presente en el escenario del evento debe usar
el equipo de proteccion personal apropiado que incluya
proteccion ocular, casco, guantes. En caso de que exista la
emision de vapores se debera de utilizar proteccion respiratoria

adecuada.

Evaluacion de la situacion del derrame para determinar su causa

y magnitud.

El encargado de materia prima o cualquier integrante de la
brigada de derrames imparte instrucciones al personal presente
en el area de descarga para que se retire a un area segura hasta
una nueva indicacion. Luego debe de evaluar e informar al jefe
de seguridad e higiene industrial o gerente de planta sobre la
situacion, causa y magnitud de la descarga del fluido en el area.
Debido a que el derrame no es contenido dentro de las barreras
de contencion se debera de dar aviso al Equipo de Evaluacion
Inicial quienes asumiran la responsabilidad, este a su vez debera
si de activar si es necesario al resto de brigadas (primeros

auxilios, evacuacion o incendios).

Activacion del equipo de Equipo de Evaluacion Inicial.

El equipo de evaluacion inicial dirige a las diferentes brigadas
convocadas en el escenario y comunica la necesidad de
recursos. Dependiendo de la magnitud del derrame, se puede
asignar varios lideres en cada una de las brigadas. El jefe de
seguridad e higiene industrial es el responsable de proporcionar

la seguridad necesaria a las instalaciones de la planta y el sitio
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de ocurrencia del derrame. Con esto se evitara el ingreso de
personal no autorizado a la Planta y al sitio de descarga. De ser
necesario el equipo de evaluacion inicial pedira la ayuda de
bomberos municipales de Rio Hondo (Tel. 7934-0433) 0
bomberos voluntarios de Teculutan (Tel. 7934-8218) para que
estos presten los servicios de primeros auxilios si la brigada de
primeros auxilios no es suficiente. El gerente de mantenimiento
de planta dirigird los ajustes necesarios, a fin de mantener o

controlar el derrame.

Recobrar el control de los fluidos.

En el area del derrame, el jefe de brigadas empieza a
reestablecer la contencion, lo cual incluye aislamiento seguro de
la fuente de descarga y la contencion de producto derramado.
Luego se debera eliminar del area cualquier fuente de ignicion
gue no haya sido removida hasta el momento. Se debera de

cortar la fuente de suministro.

Recuperar cualquier liquido presente.

En el area de la planta, los liquidos derramados deben ser
recuperados con el equipo y técnicas apropiadas. Para mayor
informacion se debe de consultar la hoja de emergencia o la hoja
de seguridad del material que se haya derramado. En caso de
ser necesario se debera de comunicar con los proveedores,
Texaco para el caso del Bunker y CNI para el caso de la soda

caustica.
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- Tomar acciones correctivas para evitar la recurrencia de la

descarga de fluidos.

Para evitar y corregir fugas posteriores, se llevan a cabo las
reparaciones del equipo que haya sido afectado. Cuando se ha
resuelto completamente la situacion de descarga del fluido, se
implementan acciones de reparacion y restauracion, y se toman
las medidas correctivas para prevenir que vuelva a ocurrir una
descarga. Los procedimientos operativos y/o el diseiio del
equipo son evaluados y modificados para evitar eventos

similares.

En la figura 36 se muestra el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a derrames de fluidos nivel Il.
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Figura 36. Diagrama de flujo del procedimiento de respuesta a

derrames de fluidos nivel II.
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4.3.25.3 Procedimiento de respuesta a

derrame de fluidos nivel Il

Definicién del Evento: Los fluidos han migrado fuera de los limites de
las instalaciones y no estan contenidos. Puede producirse dafio ambiental.

Objetivos

- Proteger al personal.

- Aislar la fuente.

- Evitar otros eventos.

- Contener.

- Minimizar el impacto ambiental.

- Restaurar y recuperar.

Procedimiento

- Notificar a la jefatura de seguridad e higiene la existencia de una

descarga de fluidos.

La primer persona que observe debe de notificar al encargado
de materia prima o cualquier jefe que se encuentre en el area
cercana, a partir de esto deberd de notificarse de manera
inmediata al jefe de seguridad e higiene industrial y este
posteriormente al gerente de planta del suceso, mientras el
encargado de materia prima o jefe que se encuentre en las
cercanias del suceso evaluara la situacion del derrame Debido a
la pérdida de contencién y la migracion de los fluidos fuera de los

limites de la Planta, tras ser informado de la seriedad del evento,
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inmediatamente el presidente del Comité de Situaciones

Especiales asume las responsabilidades de direccion vy

activacion de las brigadas de emergencia.

a)

b)

d)

f)

g)

Los lideres de las brigadas de emergencia dirigen al
equipo al escenario y comunican la necesidad de los
recursos. Dependiendo de la magnitud de la descarga
se puede asignar a varios lideres de equipo.

El jefe de seguridad e higiene industrial sera el
responsable de proporcionar seguridad en las
instalaciones de la planta y el sitio de descarga. Con
esto, se evitara el ingreso de personal no autorizado a la
planta y al escenario del derrame.

Si la brigada de primeros auxilios es insuficiente para
cubrir la emergencia cualquier integrante del Comité de
Situaciones Especiales debera de comunicarse con los
bomberos municipales de Rio Hondo (Tel. 7934-0433)
y/o bomberos voluntarios de Teculutan (Tel. 7934-8218).
De igual manera el coordinador del Comité de
Situaciones Especiales debera de pedir el apoyo de
Texaco (si el derrame es de bunker) o CNI (soda
caustica).

El Gerente de Mantenimiento debera de dirigir todos los
esfuerzos para la realizacién de los arreglos que sean
necesarios, a fin de evitar que el derrame continte.

El vocero del comité de situaciones especiales se hara
cargo de todas las notas de prensa aprobadas por la
Gerencia de INCASA y por la Compariia Coca Cola.

Los miembros del Comité de Situaciones Especiales
deberan de coordinar para disponer del personal y

equipo necesario para apoyar a los recursos en el sitio.
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Asegurar la seguridad del personal en todo momento.

Todo el personal presente en el escenario del evento debe usar
equipo de proteccion personal apropiada que incluya proteccion
ocular, casco, guantes y protecciéon para la piel. En caso de la
existencia de vapores debera de utilizar equipo de respiracion.

Se debera de atender las indicaciones de las hojas de seguridad.

Eliminar / Remover las fuentes de ignicién, en caso de que esta

accion sea segura.

Debido a la magnitud de la descarga, tal vez sea necesario el
aislamiento del area, lo cual podria ser iniciado por el lider de la
brigada de evacuacion. Esta accion incluye a todo el publico,
personal y equipo publico que pueden ser impactadas por la
descarga de fluido. Cualquier fuente de igniciébn debe ser

eliminada o aislada.

Evaluacion continua de la situacion para determinar la magnitud
y fuente de fluido derramado, asi como la naturaleza y los
impactos del evento, el equipo y medio ambiente.

El jefe de seguridad e higiene industrial evaluara continuamente
la evolucion de la descarga del fluido y se comunicaran a la
gerencia de planta en lo que respecta a la situacion del evento,
la modificacion de las necesidades de recursos, los aspectos de

seguridad y los impactos ambientales.
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Cierre general de las instalaciones de la planta.

Bajo las instrucciones de la Gerencia de INCASA el Comité de
Situaciones Especiales ordenara el cierre general de todas las

instalaciones de la planta.

Aislar o mitigar las fuentes de otras descargas de fluidos.

Toda vélvula de aislamiento o cierre no activada que afecte la
descarga de fluidos debera ser cerrada cuando sea seguro

hacerlo.

Proteger las areas ambientales y/o publicas.

Se debe de realizar todos los esfuerzos posibles para contener
el flujo del fluido, si fuera seguro hacerlo colocando algun tipo de

barrera de contencion.

Limpieza del &rea del derrame.

Se debera de pedir la colaboracion de las empresas proveedoras
con el fin que el tratamiento de las areas afectadas sea el
correcto. Es conveniente evaluar el desempefio del proveedor
en las acciones ejecutas asi como dar el seguimiento para el

manejo de los desechos generados en esta.

Inicio de reparaciones de la planta.
Se implementaran las reparaciones al equipo en las diferentes

zonas afectadas con el objetivo de corregir y prevenir otras

fugas. En el momento en el cual la situacion del derrame este
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completamente resuelta, se procede a la restauracion y
reparacion del equipo, y se toman las acciones correctivas para

evitar que se repita el evento.

En la figura 37 se da a conocer el diagrama de flujo del procedimiento

de respuesta a derrame de fluidos nivel 111
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Figura 37 Diagrama de flujo de procedimiento de

derrame de fluidos nivel Ill.
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43254 Procedimiento de respuesta a

incendios nivel |

Definicion del evento: El incendio es contenido por los recursos

(personal y equipo) de la planta.

Objetivos

- Proteger al personal y equipo de la planta.
- Prevenir la expansion del incendio.
- Extinguir el incendio.

- Regreso a las operaciones normales en forma segura.

Procedimiento

- Activar el sistema de alarmas (si corresponde).

Incendios pequeiios, que no representan un peligro para el
equipo o el personal de la planta y pueden ser extinguidos
inmediatamente por la primera persona que lo observe con un
extintor manual.

Incendio grandes, son los que se presentan normalmente en las
areas de proceso o bodegas. La primera persona que observe
el incendio deberd de activar de manera inmediata la alarma
mediante el dispositivo que se encuentre mas cercano al sitio del

siniestro.
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Notificar a la Jefatura de Seguridad e Higiene.

La primera persona que observe el incendio debera de dar aviso
a su jefe superior inmediato quién debera de notificar al jefe de
seguridad e higiene industrial y este posteriormente al gerente

de planta.

Asegurar la seguridad del personal en todo momento.

Todo el personal de respuesta presente en el escenario del
evento debe estar equipado con equipo de proteccion personal
apropiada que incluya proteccidon ocular, casco, guantes y
proteccion para la piel. En caso de que haya vapores, el
personal de respuesta deberd de utilizar equipo de proteccién

respiratoria.

Evaluacion de la situacion, tipo de fuego y magnitud.

Para los incendios en los cuales se ha activado la alarma de
emergencia el lider de la brigada contra incendio evaluara y
determinara que equipo/personal necesita para lograr la
extincion del fuego. Notifica al jefe de seguridad e higiene y al
gerente de planta de la situacion y recomienda la convocatoria

del personal y equipo.

Aislar la(s) fuente(s) de combustible, si es posible y seguro.
Si es posible y seguro se realizara el aislamiento de la fuente de

ignicion, ademas de ser posible se debe de retirar todo material

cercano al origen del fuego.
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- Tomar acciones correctivas para evitar la ocurrencia.

Cuando el fuego se haya extinguido completamente, se procede
a la restauracion y reparacion del equipo que haya sido dafiado,
y se toman las acciones correctivas para evitar que se repita el

evento.

- Retorno seguro de las operaciones normales.
Si las operaciones de la planta fueron paradas por motivos del
incendio, estas seran reestablecidas bajo instrucciones del

Gerente de Planta.

La figura 38 da a conocer el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a incendios nivel I.
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Figura 38.

Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

incendio nivel .

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUESTA A INCENDIOS NIVEL |

Fuente: propia
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4.3.255 Procedimiento de respuesta a

incendios nivel Il

Definicion del evento: El incendio es contenido por los recursos

(personal y equipo) de la planta y con recursos externos.

Objetivos

- Proteger tanto al personal y el equipo de la planta, como al
publico que se encuentre dentro de las instalaciones.

- Contener incendios secundarios dentro de las instalaciones de la
planta.

- Extinguir el incendio.

- Retornar a las operaciones normales de forma segura.

Procedimiento

- Activar el sistema de alarma contra incendios.

Normalmente un incendio generado en las areas de proceso,
tanques de suministros o bodegas de materia prima o producto
terminado da lugar a la activaciéon de la alarma contra incendios.
La primera persona que observe el sinistro debera de activar la
alarma contra incendios. Dependiendo de la ubicacion del

incendio, se puede llegar a evacuar el area.
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Notificar a la Jefatura de Seguridad e Higiene Industrial del

incendio.

La primera persona que observe el siniestro debera de dar aviso
a su jefe superior inmediato de la ocurrencia del siniestro, este a
su vez deberd de dar aviso al Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial transmitiendo el mensaje al Gerente de Planta,
mientras tanto el lider de la brigada contra incendio debera de

evaluar la situacion.

Asegurar la seguridad del personal en todo momento.

Todo el personal presente en el area debera de poseer el equipo
de proteccién necesario como minimo proteccién ocular, casco,
guantes y proteccion contra la exposicion dérmica. En caso de
gue haya vapores se debera de utilizar la proteccion respiratoria
adecuada. Si la situacion asi lo amerita se debera de utilizar otro

equipo de proteccién personal.

Evaluacion de la situacion, tipo de fuego y magnitud.

El lider de la brigada contra incendios o el jefe de brigadas
deberan estando presente en el sitio evaluar y determinar que
equipo/personal adicional se necesita. Esta toma de decisiones
debera ser notificada al gerente de planta o0 a un miembro del

equipo de evaluacion inicial de la planta.
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Movilizar los equipos al sitio, si es necesario.

La alarma contra incendio activara a la brigada contra incendios.

Una vez que se haya notificado sobre la magnitud y tipo de

incendio,

los miembros del equipo de evaluacién inicial

determinaran si se necesita convocar a los miembros del resto

de brigadas de emergencia.

a)

b)

d)

El lider de la brigada contra incendios o el jefe de
brigadas dirigen a la brigada al lugar del siniestro y
comunican las necesidades de recursos.
Dependiendo de la magnitud del incendio, se puede
asignar varios lideres de equipo. A su llegada al lugar
el responsable conducird una reunion informativa de
seguridad con todo el personal presente en el sitio,
explicara el plan de control de incendios y se hara
responsable de todo el personal presente en el
escenario a lo largo del evento completo.

El Jefe de Seguridad e Higiene Industrial sera el
responsable de proporcionar seguridad a las
instalaciones de planta y el lugar del incendio. Con
esto se evitard el ingreso de personal no autorizado a
la planta y al sitio del incendio.

El equipo de evaluacion inicial sera el responsable de
tomar las acciones necesarias para reunir y coordinar
los recursos externos necesarios (personal y equipo)
para apoyar a la Brigada contra incendio.

La brigada de primeros auxilios sera la responsable de
brindar el servicio médico necesario para el personal y
de ser necesario el apoyo de personas externas
deberd de comunicarlos de manera inmediata a los

integrantes del equipo de evaluacion inicial.
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- Aislar la(s) fuente(s) de combustible, si es posible y seguro.

Si no se ha aislado la fuente de combustible y es seguro hacerlo
el lider de la brigada contra incendio decidira la manera de

realizarla.

- Retirar los materiales combustibles, afectados en forma segura,

si es posible.

En caso de que sea seguro realizarlo, la brigada contra incendio
retirara todos los materiales inflamables tales como sustancias

guimicas, solventes, etc.

- Tomar acciones correctivas para evitar la recurrencia.

Cuando el fuego se haya extinguido completamente, el Gerente
de Mantenimiento ser4 el responsable de revisar las
instalaciones dafiadas por el siniestro con el fin de restauracion y

reparacion del equipo.

- Retorno seguro a las operaciones normales.
Si a ocasién de incendio existio el cierre de las operaciones de la
planta, esta podra reiniciar operaciones Unicamente bajo la

orden del equipo de evaluacion inicial.

En la figura 39 se expone el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a incendio nivel Il.
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Figura 39. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

incendio nivel Il

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUESTA A INCENDIOS NIVEL Il

Incendio nivel Il

Activar el sistema
de alarma contra
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momento

4

Evaluacion de la
situacion, tipo de
fuego y magnitud

4

Formacién de
brigadas de
emergencia

Aislar fuentes de
ignicion

4

Retirar materiales
combustibles, si
es seguro

Tomar acciones
correctivas

Retorno a
operaciones
seguras

Fuente: propia
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4.3.2.5.6 Procedimiento de respuesta a

incendios nivel Il

Definicién del evento: El incendio del la planta esta fuera de control.
Todos los esfuerzos se dirigen a la contencion dentro de los limites de la

propiedad.

Objetivos

- Proteger al publico, el personal y el equipo de la planta.

- Evitar que el incendio se expanda hacia las areas publicas

circundantes.
- Recuperar el control.
- Minimizar los dafios a la planta, el publico y el equipo.

- Extinguir el incendio.

Procedimiento

- Activar el sistema de alarma contra incendios.

Normalmente un incendio generado en las areas de proceso,
tanques de suministros o bodegas de materia prima o producto
terminado da lugar a la activacion de la alarma contra incendios.
La primera persona que observe el sinistro debera de activar la
alarma contra incendios. Dependiendo de la ubicacién del

incendio, se puede llegar a evacuar el area.
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Notificar al Comité de Situaciones Especiales.

La primer persona que vea el siniestro debera dar aviso de
manera inmediata a su jefe superior inmediato para que este a
su vez de la informacion al Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial, quién tendra la responsabilidad de activar al Comité

de Situaciones Especiales.

Evacuar areas de la planta, de acuerdo a la necesidad.

En el momento en el cual el jefe de la brigada decida la
activacion de la alarma de evacuacion, la brigada de evacuacion
debera de activarse y asistir a todo el personal para la
evacuacion del area hacia los puntos de reunion

preestablecidos.

Activacion de brigadas de emergencia.

Una vez es activado el Comité de Situaciones Especiales este
sera el responsable de dirigir y activar a todas las brigadas de

emergencia, en caso sea necesario.

a) Los lideres de las diferentes brigadas de emergencia
se dirigen al sitio de ocurrencia del siniestro y
comunican las necesidades de los recursos a los
integrantes del Comité de Situaciones Especiales.
Dependiendo de la magnitud del incendio, se puede
asignar varios lideres de equipo y equipos. A su
llegada al escenario del incendio el jefe de las
brigadas o el lider de la brigada contra incendios se

conduciran una reunién informativa de seguridad con
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todo el personal presente en el sitio, explicara el plan
de control de incendios y se haran responsables de
todo el personal presente en el escenario a lo largo del
siniestro.

b) El Jefe de Seguridad e Higiene Industrial sera el
responsable de brindar seguridad a las instalaciones
de la planta y al lugar del incendio. Con esto, se
evitara el ingreso de personal no autorizado a la planta
y al sitio del siniestro.

c) Los miembros del Comité de Situaciones Especiales
tomara las acciones necesarias para reunir y coordinar
los recursos externos necesarios (personal y equipo)
para apoyar a las brigadas de emergencia.

d) El vocero del comité de situaciones especiales se hara
cargo de todas las notas de prensa aprobadas por la

Gerencia de INCASA y por la Compafiia Coca Cola.

Garantizar la seguridad del publico y el personal en todo el

momento.

Todo el personal de respuesta presente en el escenario del
siniestro debe de usar equipo de proteccién personal apropiado
que incluya proteccion ocular, casco, guantes y proteccion contra
la exposicion dérmica. En caso de que existan vapores, el
personal debe de utilizar proteccion respiratoria, si el evento lo

amerita, se debe de utilizar otro tipo de equipo de seguridad.

206



Dirigir los esfuerzos para contener el incendio a los limites de la

planta.

Se debera de realizar el cierre general de toda la planta, con el
fin de que las brigadas de emergencia pueden asegurar todas
las areas de la planta. Todos los esfuerzos de la planta seran
dirigidos a proteger y enfriar las zonas adyacentes al incendio

dentro de la planta en medida de lo posible.

Reducir la zona del incendio en forma segura, cuando sea

posible.

Mientras el fuego se consume solo, la brigada contra incendios
con el apoyo de personal y equipo externos trabajan para reducir
la zona de incendio tanto como sea posible con sistemas de

agua y espuma (en las areas que exista).

Extincion.

En manera de lo posible se deja que el fuego se consuma solo,
controlando la no expansion de este hacia otros lugares de la

planta.

Determinar la causa original del siniestro, los impactos y efectos

posibles.

Una vez que el fuego se ha consumido se determina una
investigacion completa de la causa original y el impacto
econdmico y ambiental, esta sera dirigida por el Comité de

Situaciones Especiales.
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- Retorno a las operaciones normales.

Al momento de concluir los trabajos de restauracion vy
reparaciones del equipo, y de tomar las acciones correctivas
para evitar que se repita el evento, se llevar4 una evaluacion de
las instalaciones. La Gerencia de INCASA con el aval de la
Compaiiia Coca Cola, ordenaran el retorno a las operaciones

normales de la planta.

En la figura 40 se da a conocer el diagrama de flujo del procedimiento

de respuesta a incendio nivel lll.
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Figura 40. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

incendio nivel IlI.

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUESTA A INCENDIOS NIVEL Ill
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Fuente: propia
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4.3.25.7 Procedimiento de respuesta a

lesiones personales nivel |

Definicién del evento: Las lesiones no son mortales y se aplican los
primeros auxilios o tratamiento médico inicial en el sitio. La(s) persona(s)
pueda(n) retornar al trabajo sin pérdida de tiempo o con el menor retraso

posible.

Objetivos

- Primeros auxilios rapidos.

- Medidas preventivas.

Procedimiento

- Notificar al Jefe de Seguridad e Higiene Industrial.

El Jefe de Seguridad e Higiene Industrial debe ser notificado
sobre cualquier lesibn de naturaleza menor por la persona
lesionada. La lesion debe ser registrada en el sistema que el
Jefe de Seguridad e Higiene Industrial maneja con el fin de
mantener un seguimiento a la causa. La persona lesionada se
dirigira con su jefe superior inmediato o a la persona encargada
de un botiquin y debera de ser atendida por un miembro de la

brigada de primeros auxilios.
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- Tomar acciones correctivas.

El supervisor de turno o el Jefe de Seguridad e Higiene Industrial
implementara las acciones correctivas inmediatas para eliminar
cualquier situacién reconocida como peligrosa que constituya la

causa directa de la lesion.

- Determinar la(s) causa(s) original(es) e implementar las medidas
correctivas a largo plazo.

Los eventos y acciones que conducen a la lesion deben de ser
evaluados para determinar la(s) causa(s) que originaron ésta.
De ser necesario, se implementaran acciones correctivas a los
procedimientos o disefio de areas de trabajo para evitar lesiones

futuras. También puede ser necesaria la capacitacion adicional.

La figura 41 expone el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a lesion nivel |.
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Figura4l. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

lesion nivel |

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUESTA A LESIONES NIVEL |

Lesion nivel |
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A

Tomar acciones
correctivas

l
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implementar acciones
correctivas

Fin

Fuente: propia
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4.3.2.5.8 Procedimiento de respuesta a

lesiones personales nivel Il

Definicion del Evento: Las lesiones no son mortales pero si lo
suficientemente serias como para requerir atencion médica especializada,

fuera de la planta.

Objetivos

- Primeros auxilios rapidos.
- Evacuacién inmediata.

- Medidas preventivas.

Procedimiento

- Activar a la brigada de primeros auxilios.

En caso de cualquier lesion seria el Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial debe de ser notificado inmediatamente por la persona
lesionada o un comparfiero de trabajo. La lesion debe ser
registrada en el sistema que el Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial maneja con el fin de mantener un seguimiento a la

causa.

El Jefe de Seguridad e Higiene evaluara la herida y de
considerar de alto riesgo y que el personal de la brigada de
primeros auxilios no pueda atender, la persona deberd ser
trasladada a la clinica médica ubicada en Teculutan.
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- Garantizar la seguridad del personal.

Todo el personal presente en el escenario del evento debe usar
equipo de proteccion personal apropiada que incluya proteccion
ocular, guantes, casco y proteccion dérmica. En caso de la
existencia de vapores se debera de utilizar la proteccién
respiratoria necesaria. Si el evento lo amerita, se debe de

utilizar otro tipo de equipo de seguridad personal.

- El personal médico evalla la persona lesionada en la instalacion

meédica fuera de las instalaciones de la planta.

- Determinar la(s) causa(s) original(es) e implementar las medidas

correctivas a largo plazo.

Los eventos y acciones que conducen a la lesién deben de ser
evaluados para determinar la(s) causa(s) que originaron ésta.
De ser necesario, se implementaran acciones correctivas a los
procedimientos o disefio de areas de trabajo para evitar lesiones

futuras. También puede ser necesaria la capacitacion adicional.

En la figura 42 se muestra el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a lesiones nivel Il.
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Figura 42. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

lesion nivel I

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIENTO DE RESPUESTA A LESIONES NIVEL Il

Lesion nivel 11

Activar brigada de
primeros auxilios

4
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del personal

4

Evaluar persona
lesionada

Determinar
causas originales
e implementar
medidas

Fin

Fuente: propia
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4.3.2.5.9 Procedimiento de respuesta a

lesiones personales nivel 1l

Definicion del evento: Cualquier deceso o lesiones serias mdltiples a

una o mas personas. Se requiere de asistencia médica especializada.

Objetivos

- Primeros auxilios rapidos.
- Asistencia médica especializada.

- Medidas preventivas.

Procedimiento

- Activacion de brigada de primeros auxilios.

En caso de cualquier lesion seria el Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial debe de ser notificado inmediatamente por la persona
lesionada o un comparfiero de trabajo. La lesion debe ser
registrada en el sistema que el Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial maneja con el fin de mantener un seguimiento a la

causa.

El Jefe de Seguridad e Higiene evaluara la herida y de
considerar de alto riesgo y que el personal de la brigada de
primeros auxilios no pueda atender, la persona deberd ser

trasladada a la clinica médica ubicada en Teculutan.
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El Jefe de Seguridad e Higiene Industrial y el integrantes de la

brigada de primeros auxilios se presentan al lugar del suceso.

La persona lesionada no debe ser movilizada hasta que algun
integrante de la brigada de emergencia o el Jefe de Seguridad e
Higiene Industrial llegue al sitio y evalué la condicién de la

persona afectada.

Los integrantes de la brigada de primeros auxilios da los

servicios basicos.

La(s) persona(s) lesionada(s) son trasladada a un hospital
mediante la asistencia de bomberos municipales de Rio Hondo
(Tel. 7934-0433) y/o bomberos voluntarios de Teculutan (Tel.
7934-8218).

Preservar la seguridad fisica del escenario de la lesion.

El escenario de la lesion deber ser aislado por el personal que el
Jefe de Seguridad e Higiene Industrial disponga. Se debe de
restringir el acceso a personas no autorizadas al escenario del
suceso hasta que se realice una investigacion completa de la(s)

causa(s) del evento.

Evitar los peligros inmediatos del evento para otros miembros del

personal.

El escenario de la lesion debe ser examinada para determinar si
se reconoce cualquier peligro inmediato. En caso de que asi
sea, dicho peligro debe ser corregido o eliminado

inmediatamente de ser posible.

217



- Realizar una investigacion detallada del evento para determinar

la causa original de la lesién.

Se realiza una investigacion detallada de los eventos y acciones
gue generaron la lesion para determinar la(s) causa(s) originales
de ésta. De ser necesario, se implementardn acciones
correctivas a los procedimientos o disefio de areas de trabajo
para evitar lesiones futuras. También puede ser necesaria la

capacitaciéon adicional.

En la figura 43 se muestra el diagrama de flujo del procedimiento de
respuesta a lesion nivel Ill, ademas como parte de ayuda para identificar los
niveles de emergencia de las lesiones personales se ha determinado los

criterios mostrados en la tabla XXXV.
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Figura 43. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

lesion nivel 11

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUSTA A INCENDIOS NIVEL IlI
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0¢e

Tabla XXXV.

Criterios utilizados para clasificar las lesiones personales

Criterios Nivel Il Nivel Il Nivel | No urgente
Emergencia Muy Urgente Urgente
(Codigo Rojo) (Cddigo Anaranjado) (Codigo Amarillo)
Amenaza Mortal - Cierre de vias
respiratorias
- Falta de respiracion
- Sin pulso
- Estado de shock
Dolor Severo. Moderado Sin dolor
Hemorragia Profusa Severa, no controlable. Menor, no controlable | Hemorragia menor
Estado Convulsiones Alterado. Pérdida de | Consciente
Pérdida de conocimiento | conocimiento
sobre evidencia de trauma. | posterior al trauma,
sin otros sintomas.
Fiebre Fiebre alta => 41°C T° > 38.5 constante T°>38.5 Fiebre alta
Causade - Incendio (quemaduras | - Incendio (quemaduras| - Contusiones - Contusiones

Trauma/Accidente

graves, quemaduras de

las vias respiratorias)
- Victima de explosion

- Descarga eléctrica

serias, 2° 6 3° grado en la|

cara, ojos, manos,

articulaciones, genitales)

- Desolladura

- Dislocaciones

- Erupciones cutaneas
- Dislocaciones

- Fracturas




| X4

Continuacion

- Traumas mdltiples

o0 Vertebral-medular
o Cierre severo del
térax/abdomen
o Caida desde altura

(>= 3 mts)
0 Herida de bala o

arma blanca
Emergencia
cardiovascular
Emergencia médica
Emergencia quirdrgica
Problema agudo en el
abdomen con signos de
peritonitis
Amputacion de miembro
Trauma ocular severo
Otras  consideraciones

por el médico

Urgencias médicas

Urgencias quirdrgicas

Victima de inmersion
(ahogo)
Otras consideraciones

por el médico

Fracturas

Intoxicacion

sistematica

no

Fuente: propia




4.3.25.10 Procedimiento de respuesta a

evento natural nivel |

Definicion del evento: Impacto menor en el sitio de la planta e

interrupcion de labores de menos de 24 horas. Sismo leve o0 moderado.

Objetivos

- Proteger al personal.
- Prevenir otros eventos.

- Retorno a las operaciones normales de forma segura.

Procedimiento

- Sismo: cierre general de emergencia de la planta.

Las operaciones la planta son detenidas inmediatamente, todas
las maquinas deberan detenerse. Las operaciones se
reestableceran hasta que reciba la orden de la Gerencia de

Planta.

- Proteger la seguridad del personal.

Se debe de revisar a todo el personal, contratista y visitantes en
el sitio y, en caso de que existan lesiones, debera de ser
activada la brigada de primeros auxilios. Todo el personal de
respuesta existente en el sitio debe de contar con todo el equipo
de proteccion personal necesario tal como proteccion ocular,
guantes y proteccién dérmica. En caso de que haya vapores, el

se deberd de utilizar proteccién respiratoria. Si el evento lo
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amerita, se debe de usar otro tipo de equipo de proteccion

personal.

- Validar la integridad mecanica de las instalaciones.

El Gerente de Mantenimiento dirigird pruebas, revisiones e
inspecciones de las instalaciones. Se inicia una inspeccion
visual inmediata en toda la planta para verificar si existen signos
de dafo. Si existe cualquier descarga, fuga, grieta o
hundimiento de las bases y estructuras, se asumira

automaticamente que existe un dafio.

Se debe de reparar o corregir los problemas de equipo de planta,

de acuerdo a los programas de mantenimiento.

- Retorno a las operaciones normales.

Cuando el Gerente de Mantenimiento de el reporte de la
situacion al Gerente de Planta y si este considera adecuado el
reinicio de las operaciones esta orden es trasladada al personal

de planta.

Se evaluan la causa de cualquier falla experimentada, a fin de

determinar acciones correctivas razonables.

En la figura 44 se da a conocer el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a evento natural nivel I.
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Figura 44. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

evento natural nivel |

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUESTA A EVENTO NATURAL NIVEL |

Evento natural
nivel |

g

Cierre general de
la planta

Proteger

seguridad del
personal

A

Activacion de
brigadas de
emergencias

A

Evaluacién del
personal

y

Evaluacién de
instalaciones
fisicas

Reparar y corregir
defectos

A

Regreso a
operaciones
normales

Fuente: propia
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4.3.25.11 Procedimiento de respuesta a

evento natural nivel Il

Definicidon del evento: Impacto mayor en las instalaciones de la planta e
interrupcion de labores por méas de 24 horas. Ejemplo: Sismo moderado a

Severo.

Objetivos

- Proteger al personal y las instalaciones.
- Minimizar otros eventos, dafios e impactos ambientales.

- Retorno seguro a las operaciones normales.
Procedimiento
- Sismo: cierre general de emergencia de la planta.
Las operaciones la planta son detenidas inmediatamente, todas
las maquinas deberdn detenerse. Las operaciones se

reestableceran hasta que reciba la orden de la Gerencia de

Planta.
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Validar la integridad mecanica de las instalaciones.

El Gerente de Mantenimiento dirigira pruebas, revisiones e
inspecciones de las instalaciones. Se inicia una inspeccion
visual inmediata en toda la planta para verificar si existen signos
de dafo. Si existe cualquier descarga, fuga, grieta o
hundimiento de las bases Yy estructuras, se asumira

automaticamente que existe un dafio.

Se debe de reparar o corregir los problemas de equipo de planta,

de acuerdo a los programas de mantenimiento.

Garantizar la seguridad del personal en todo momento.

a) Se tiene la responsabilidad de todo el personal,
contratista y visitantes presentes en el sitio. Todo el
personal de respuesta debe de estar equipado con el
equipo de proteccién necesario tal como proteccién
ocular, guantes, casco, proteccion dérmica. En caso
de que haya vapores, el personal deberd de utilizar
proteccion respiratoria. Si el evento lo amerita, se
debe de usar otro tipo de equipo de seguridad.

b) Responder a otros eventos de acuerdo al plan de
respuesta a emergencia.

c) ElI Comité de Situaciones Especiales se activara de
manera inmediata y buscara soluciones a los eventos
especificos causados por el sismo.

d) La brigada de evacuacion actia de manera inmediata
y realiza la evacuacién del personal hacia los puntos

de reunion establecidos. Dependiendo de la magnitud
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f)

9)

h)

)

K)

del sismo, se puede activar el todas las brigadas de
emergencia y designar varios lideres.

El Comité de Situaciones Especiales conducira una
reunion informativa de seguridad y explicara el plan de
accion.

El Jefe de Seguridad e Higiene Industrial serd el
responsable de dar la seguridad a las instalaciones de
la planta y la(s) escena(s) del evento. Con esto, se
evitara el ingreso de personal no autorizado a la planta
y al sitio en cuestion.

El Comité de Situaciones Especiales tomard las
acciones necesarias para reunir y coordinar los
recursos externos necesarios para apoyar a las
brigadas de emergencia.

La brigada de primeros auxilios brindard la atencion
meédica al personal y si lo consideran necesario se
comunicara con los bomberos municipales de Rio
Hondo (Tel. 7934-0433) y/o bomberos voluntarios de
Teculutan (Tel. 7934-8218).

El Comité de Situaciones Especiales se hara cargo de
las notificaciones a la Gerencia de INCASA asi como a
la Comparia Coca Cola.

Inspeccionar completamente la instalacibn para
identificar los aspectos del evento.

El Gerente de Mantenimiento dirigira pruebas,
revisiones e inspecciones de las instalaciones. Se
inicia una inspeccion visual inmediata en toda la planta
para verificar si existen signos de dafio. Si existe
cualquier descarga, fuga, grieta o hundimiento de las
bases y estructuras, se asumira automaticamente que

existe un dafo.
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- Adoptar las medidas/acciones correctivas.

Se evallan las causas de cualquier falla resultante en el equipo
a fin de determinar las acciones correctivas razonables. Se
realiza una investigacion completa del equipo de planta, el
estado del personal y el impacto econdmico sobre las
operaciones. Se llevan a cabo las reparaciones y restauracion

del equipo.

- Retorno a las operaciones normales.

Cuando el Gerente de Mantenimiento de el reporte de la
situacion al Gerente de Planta y si este considera adecuado el
reinicio de las operaciones esta orden es trasladada al personal

de planta.

En la figura 45 se observa el diagrama de flujo del procedimiento de

respuesta a evento natural nivel Il.
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Figura 45. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

evento natural nivel Il

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUESTA A EVENTO NATURAL NIVEL Il

Evento natural
nivel Il

Cierre general de
emergencia de la
planta

A

Validad integridad
mecanica de
instalaciones

A

Garantizar
seguridad del
personal

4
Activacion del
Comité de
Situaciones
Especiales

Formacién de
brigadas de
emergencia

Solicitar apoyo externo
de bomberos voluntario
y/o municipales

A

Adoptar medida
correctivas

Retorno a
operaciones
normales

Fin

Fuente: propia
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4.3.25.12 Procedimiento de respuesta a

evento natural nivel lll

Definicién del evento: Impacto mayor en el sitio de la planta y areas
aledafias que causen interrupcion de labores prolongadas. Ejemplo: Sismo

Severo.

Objetivos

- Proteger al personal, contratista y publico y las instalaciones de

la planta.
- Minimizar otros impactos ambientales.

- Restituir un ambiente seguro y protegido.

Procedimiento

- Sismo: cierre general de emergencia de la planta.

Las operaciones la planta son detenidas inmediatamente, todas
las maquinas deberan detenerse. Las operaciones se
reestableceran hasta que reciba la orden de la Gerencia de

Planta.

- Verificar estado inicial del personal y la planta.

Una vez finalizado el evento, el Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial se contactara a los miembros de la brigada de
evacuacion para obtener informes tempranos de los dafios y/o
lesiones personales. Se informa al Comité de Situaciones

Especiales cual es el estado del personal y la planta, esté a su
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vez activa a todas las brigadas de emergencia que se
consideren necesarias. Se paralizan todas las operaciones
normales de la planta. Puede haber interrupcion de las
comunicaciones normales. Si es necesario, se establecen
comunicacién alternativa. Se debe de anticipar la posibilidad de

réplicas.

Salvaguardar la seguridad personal.

a) Se debe de revisar a todo el personal, contratista y
visitante en el sitio, y en caso de que existan lesiones,
éstas seran tratadas en el sitio por la brigada de
primeros auxilios de considerar estos que los podran
cubrir el suceso se deberan de comunicar de manera
inmediata con los bomberos municipales de Rio
Hondo (Tel. 7934-0433) y/o bomberos voluntarios de
Teculutan (Tel. 7934-8218)

b) Todo el personal que participe debera de usar el
equipo de proteccion personal apropiado que incluya
proteccion ocular, casco, guantes, proteccion dérmica.
En caso de la existencia de vapores debera de utilizar
proteccion respiratoria. Si el evento asi lo amerita, se
debe de utilizar otro tipo de equipo de proteccién
personal.

c) Responder a otros eventos de acuerdo a lo
establecido en el plan de respuesta a emergencia

d) El Comité de Situaciones Especiales se activara de
manera inmediata y buscara soluciones a los eventos
especificos causados por el sismo.

e) El Comité de Situaciones Especiales determinaran que

recursos externos se necesitan, ademas coordinara
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estos para brindar el apoyo a las brigadas de
emergencia.

f)  Dependiendo de la magnitud del sismo, se puede
llegar a activar todas las brigadas de emergencias,
estas pueden asignarseles varios lideres de equipo y
equipos.

g) El Jefe de Seguridad e Higiene Industrial sera el
responsable proporcionar seguridad a las instalaciones
de la planta y cualquier actividad fuera del sitio. Con
esto se evitard el ingreso de personal no autorizado a
la planta y al sitio en cuestion.

h) El Comité de Situaciones Especiales se hara cargo de
las notas de prensa, las cuales deberan ser avaladas

por la Gerencia de INCASA y la Compafia Coca Cola.

Tomar acciones/medidas correctivas.

Se evallan las causas de cualquier falla resultante en el equipo
a fin de determinar las acciones correctivas razonables. Se
realiza una investigacion completa del equipo de planta, el
estado del personal y el impacto econdmico sobre las
operaciones. Se llevan a cabo las reparaciones y restauracion

del equipo.

Retorno a las operaciones normales.

Cuando el Gerente de Mantenimiento de el reporte de la
situacion al Gerente de Planta y si este considera adecuado el

reinicio de las operaciones esta orden es trasladada al personal

de planta.
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El diagrama de flujo del procedimiento de respuesta a evento natural

nivel Ill, es mostrado en la figura 46.
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Figura 46. Diagrama de flujo de procedimiento de respuesta a

evento natural nivel Il

DIAGRAMA DE FLUJO
PROCEDIMIIENTO DE RESPUESTA A EVENTO NATURAL NIVEL IlI
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4
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Adoptar medida
correctivas

4

Retorno a
operaciones
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Fin

Fuente: propia
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4.3.2.6 Nota especial a procedimientos de

respuesta de emergencia

Para el caso de emergencia que impliguen espacios confinados o
ambientes en presencia de sustancias o gases peligrosos, se debera realizar
una evaluacion previa del contenido de oxigeno y vapores (de las sustancias
explosivas), utilizando medidores (detectores) de gases y/o explosimetros, y
se determinara si los niveles de concentracién superan o no los niveles de
tolerancia de cada sustancia, en el caso que se superen los niveles de

tolerancia se debera de utilizar equipo de respiracion autbnomo.

4.3.3 Equipamiento de equipo de proteccion personal

Como medida de prevencién Ultima para algunos riesgos se determino
gue se necesita la implementacion de equipo de proteccién personal para
ciertos puestos.

El equipo de proteccion personal debe estar disefiado para proteger a
los empleados en el lugar de trabajo de lesiones serias que pueden resultar
del contacto con peligros quimicos, radiolégicos, fisicos, eléctricos,

mecanicos u otros.

235



Los equipos de proteccion brindados son:

- Guantes con puntos de PVC, utilizados en todos los puestos
del area de produccion de la linea 1 y linea 2. La funcién
primordial de estos guantes es reducir el riesgo de heridas
producidas por cortes con vidrio y/o atrapamiento de las manos
en diferentes situaciones. Los guantes seran sustituidos con una
frecuencia de un mes o dependiendo del estado de estos. Es
importante sefialar que este tipo de guantes no es apropiado
para el manejo de productos quimicos, debido a que estan
fabricados con material vacuno. En la figura 47 se muestra este

tipo de guantes.

Figura 47. Guantes con puntos PVC

Fuente: Propia
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- Orejeras, estos han sido brindados a todo el personal de
produccion para contra restar posibles efectos a largo plazo que
pudieran tener en el personal. Para la escogencia de estas es
en base a costos y calidad debido a que debido que los niveles
de ruido no son demasiado altos no se requiere un equipo con
demasiadas especificaciones. La frecuencia de cambio sera en

base al estado que estos presenten.

Estas cumplen con las especificaciones del estandar europeo
EN352-1:1993 con un nivel de atenuacién de 27 dB, ademas los
tapones auditivos moldeados tienen una clasificacion de

reduccion de ruido de 33 dB.

En la figura 48 se muestra el tipo de orejeras brindadas a
operadores en la planta.

Figura 48. Orejeras

Fuente: Propia
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- Proteccion ocular: se proporciono solamente a operadores de
la linea, el tipo que se proporciono es transparentes sin
proteccion lateral. La frecuencia de cambio sera en base al

estado de estos.

El tipo de gafas es incoloro de policarbonato, resistencia al
rayado y empafamiento, de patillas flexibles, ajustables en
longitud, sin proteccion a los costados.

En la figura 49 se muestran la proteccion ocular.

Figura 49. Proteccion ocular

Fuente: Propia

- Cinturones de fuerza, debido a que la exigencia de esfuerzos
altos no es demasiada se brinda un cinturbn de cuero sin
demasiadas especificaciones, estos son brindados a todos los
operarios de la linea a excepcion de aquellos que operan una
magquina. El cambio de esta se realizara en base al estado que
estos presenten, se considera como minimo cada 6 meses. En

la figura 50 se muestra el cinturén de cuero proporcionado.
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Figura 50. Cinturdon de cuero para esfuerzos

Fuente: Propia

4.3.4 Reubicacidon y equipamiento de extintores

Otro de los puntos importantes es la ubicacién de extintores que como
se aprecia en la figura 51 y 52 esta obstaculizada o el punto de ubicacién

esta cercano a un lugar inflamable lo que impediria la utilizacion de estos.

Figura 51. Mala ubicacién de extintores en BPT

Bt b

lp

Fuente: Propia
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Figura 52. Mala ubicacidn de extintores en gasolinera

Fuente: Propia

La reubicacién y equipamiento de los extintores se realizara siguiendo
normas internacionales (UNE 23-110-75) que dictan que los extintores no
deben estar a altura mayor de 1.7 mts y a la distancia a recorrer
horizontalmente desde cualquier punto de un area protegida hasta encontrar

el extintor sera de 25 metros.
El plan de accion incluia la reubicacion en areas mostradas en las
figuras anteriores, ademas de las nuevas areas, de un total de 30 extintores

el nimero se incremento a 42, ademas de la sefializacion respectiva.

En la figura 53 se aprecia el momento en el cual era reubicado uno de

los extintores ubicados en el area de la gasolinera.
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Figura 53. Reubicacién de extintores de gasolinera

Fuente: Propia

En la figura 54 se aprecia la reubicacion de sefalizacion de extintores

realizada en el area de bodega de producto terminado.

Figura 54. Reubicacién de sefalizacién en BPT

Fuente: Propia
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Como parte del seguimiento es importante establecer las siguientes
normas para mantenimiento preventivo y correctivo de los extintores en

planta.

Cada tres meses se realizaran las siguientes acciones:

- Comprobacién de la accesibilidad, sefalizacion,, buen estado

aparente de conservacion.
- Inspeccién ocular de seguros, precintos, inscripciones, etc.
- Comprobacién del peso o presion segun corresponda.

- Inspeccién ocular del estado externo de las partes mecanicas

(boquilla, vélvula, mangueras).

Con una frecuencia minima de un afio se realizardn las siguientes

operaciones:

- Comprobacién del peso y presion.

- Inspeccién ocular del estado de la manguera, boquilla, valvulas y

partes mecéanicas.

Es importante sefalar los extintores deberdn ser recargados

inmediatamente después de haberlos utilizado.

En la figura 55 se puede apreciar una distribucion aproximada de la

distribucion de los extintores en planta.

242



eve

Figura 55. Distribucion de extintores en planta
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4.3.5 Redisefio de puntos de reunién

La accién realizada con los puntos de reunién es el redisefio de las
areas principalmente en los colores utilizados debido a que estaban
identificados con el color amarillo que es que se utliza para indicar
precaucion los cual no es el caso debido a que estas son zonas seguras
para la reunion en caso de una evacuacion del edificio, con base a lo
anterior se opto por identificarlos con color verde y blanco ademéas de

colocar flechas que identifican mejor los puntos.

Esta es tomada como parte de la acciones para mitigar el riesgo de

siniestros naturales.

En la figura 56 se muestra la comparacion de los puntos de reuniéon en

la cual se aprecia el cambio del color amarillo por el verde.

Figura 56. Redisefio de puntos de reunién

sl ) A

Fuente: Propia
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4.3.6 Hojas de emergencia

Se ha propuesto la realizacién de hojas de emergencia, estas con base
a las hojas de seguridad de los productos quimicos peligrosos. Las hojas de
seguridad retne en forma ordenada informacidn béasica de las caracteristicas
fisico-quimicas de seguridad, ecologia, de toxicologia y de acciones de

emergencia.

Se considerd por parte del Comité de Seguridad de ABASA, que la
informacion contenida en las hojas de datos de seguridad era demasiado
extensa por lo que se definié el formato mostrado en la figura 57. La tarjeta
de emergencia es la que reune la informacién basica en base a la hoja de

seguridad.
Estas seran colocadas en las diferentes areas en las cuales se utilizan

o almacenan los productos. Las hojas seran emplasticadas con el fin de
mantener el buen estado de estas.
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Figura 57. Formato de hoja de emergencia

|
TARJETA DE EMERGENCIA

Nombre del producto

Membre del preductor

Sakd Grada
Inflamabilidad | &rada
Peligras

Especiles

LIGUILO TMFLAMABLE

ESTABILIDAD ¥ REACTIVIDAD

DESCRIPCION DE ESTABILIDAL ‘¥ REACTIVID AL

PELISRO/RIESSO

IBEMTIFICACION BE PELTSROS

PRIMEROS AUXILIOS

MEDIDAS BE FRIMERSO AUKILTOS

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

LESRIPCIONBE PROTECCTON PERSONAL ¥ CONTRIOL BE EXPOSIITON

MEDIDAS CONTRA INCENDIOS

MEDIDAS PARA EXTIMCION DE IMCEMGIOS

PROCEDIMIENTO POR DERRAME

MELIDAS PAR VERTIDO ACCIDEMTAL)

Fuente: Propia
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4.3.7 Disefio de rutas de evacuacion

ABASA, si tiene definidas las rutas de emergencia pero debido a la
creacion de la linea de producciéon 3, algunas de estas han quedado mal
ubicadas principalmente en el area de bodega de producto terminado. Se
inicio el estudio de la reubicacion de estas rutas.

En la figura 58 se puede apreciar un ejemplo de este tipo de situacion.

Figura 58. Sefializacién ruta de evacuacion

Fuente: Propia

Para la ubicacion de estas rutas es necesario el conocimiento de las
rutas de los montacargas, por lo cual se inicio un estudio de movimientos de
estos, lo cual dio como resultados las principales vias de estos pero las

cuales eran modificadas en base a la distribucion del producto en bodega.
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Se llego a la conclusion que debia realizar una modificacion en la
distribucion de la bodega pero que debido a la temporada alta de la
produccion era imposible realizar en ese momento, por lo cual se dejo como
responsable al jefe de bodega de producto terminado la realizacion de esta
distribucion tomando en cuenta los volumenes maximos de las diferentes

presentaciones producidas.

4.3.8 Alarma de emergencia

La alarma de emergencia es la herramienta basica para la activacion de
las diferentes brigadas de emergencia en la confrontacion de emergencias
suscitadas, con este fin de inicio el proceso de cotizacion (que se detalla en
el capitulo 4.6) para la compra de una alarma que se adapte a las diferentes

necesidad existentes en ABASA.

La gerencia de planta concluy6 que tomaria la decision para la compra
en un tiempo no lejano debido a que las diferentes cotizaciones presentadas,
no llenaban las expectativas de la gerencia en cuanto a calidad, servicio,
adiestramiento y precio; ademas que seria una actividad critica para la

puesta en marcha de los diferentes simulacros,

Como una solucién momentanea se decidio la adaptacion de la alarma
existente (solamente se utiliza para anunciar los cortes de energia eléctrica),
asi como la colocacion de puntos de activacion manuales en diferentes

puntos estratégicos de la planta.

248



4.4. Monitoreo de riegos

El monitoreo de riesgos tiene como fin primordial el de poder medir y
dar un seguimiento adecuado a todas las acciones implementados con el fin
de controlar el riesgos, y asi verificar el cumplimiento de los objetivos

planteados y de no ser asi implementar acciones correctivas.

4.4.1. Establecimiento de indicadores

Los indicadores son herramientas indispensables que nos permiten
visualizar la manera en la cual se esta implementando el sistema de
gestion, estos deben ir relacionadas con aspectos que se consideren de

mayor importancia para la prevencion de los riesgos.

Los indicadores han sido determinados por el Comité de Seguridad e

Higiene y son los siguientes:

- El nGmero de accidentes suscitados en un periodo de tiempo.
- La cantidad de personas afectadas por el suceso.

- Dias perdidos por accidente: La suma de los periodos de tiempo

de cada persona afectada.

- Costos incurridos por los diferentes accidentes (asistencia
médica, tiempo perdido, perdida de ingresos).
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indice de frecuencia bruta: Indica la relaciéon entre el nimero
total de lesiones y los hombres.

NLPT
HHE

IFB = XK

Donde

IFB: indice de frecuencia bruta expresa en nimeros de
lesionados totales.

NLPT: Numero de lesiones con perdida de tiempo.

HHE: Horas hombre de exposicién.

K: Esigual a 1, 000,000 horas hombre de exposicion

(constante).

indice de frecuencia neta: Indica la relacion entre el nimero de
lesiones con tiempo perdido y las horas-hombre de exposicién.

IFN :EXK
HHE

Donde:

IFN: indice de frecuencia neta expresada en ntimero de lesiones
con perdida de tiempo.

NLT: Numero de lesiones totales.

HHE: Horas hombre de exposicion.

K: Es igual a 1, 000,000 horas hombre de exposicion

(constante).

indice de severidad: Indica la relacion existente entre el nimero
de dias perdidos por reposo médico mas los dias cargados por
cada 1,000,000 de horas hombre de exposicion.

_TDC+TDP
HHE

IS K

Donde:

IS: indice de severidad.
TDC: Total de dias cargados.
TDP: Total de dias perdidos.

HHE: Horas hombre de exposicion.
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K: Es igual a 1, 000,000 horas hombre de exposicion
(constante).
Ademéas a fin de asegurar la adecuacion y eficacia del Sistema de
Gestion de Prevencion de Riesgos Laborales éste serd sometido a revisiones
y evaluaciones sisteméticas y periodicas por la Direccion. La periodicidad con

la que se llevara a cabo la revision del Sistema sera como minimo anual.

La revisidon consistira en una valoracion por parte del 6rgano de gobierno
maximo de la empresa, a propuesta del representante de la Direccion, del

resultado de:

- Las auditorias realizadas a lo largo del afio, ya sean internas o
externas.

- Los indicadores establecidos.

- El grado de cumplimento de los objetivos de la prevencion
establecidos en el Plan de Gestion correspondiente.

- El indice de eficacia alcanzado en la realizacion de acciones
correctoras 'y preventivas derivadas de los diferentes

procedimientos del Sistema de Gestion.

En los meses de enero y febrero se reportaron 7 y 5 accidentes
respectivamente, en los cuales hubieron la misma cantidad de personas
afectadas. Los dias perdidos por estos accidentes fueron de 4 dias en enero
y 2 en febrero, estos accidentes tuvieron un costo de Q2875.00 y Q845.00
respectivamente. En base a estos se calcularan los indices de frecuencia

bruta, frecuencia neta e indice de severidad para estos dos meses.

Se calcula el nUmero de horas hombre de exposicién para cada mes de

la siguiente forma:
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HHE = dias trabajados X horas diarias X # personas laborando
HHE enero = 26 x 8 x 120 = 24960
HHE febrero = 24 x 8 x 120 = 23040

Entonces:

x10®

x10°% IFB fabrero =

IFE amtarg =

24960 23046

IFB anarg = 280.448 [FB febrero= 1170138

Debido a que los dias con lesiones con pérdida de tiempo es igual al
ndmero de lesiones totales el IFB seré igual al IFN.

[FN anare= 280448 [FN febrero= 2170138

Para el calculo del incide de severidad debemos sumar el total de los

dias cargados y los dias perdidos:

Enero=26+5=31
Febrero=24 +5=29

Ahora podemos calcular el indice de severidad para cada uno de los

meses.

IS anera = x10® IS fabrara =

24960

[§ emero = 124198 [§ febrero= 1258.68

En la tabla XXXVI se dan a conocer los indices obtenidos en los meses

de enero y febrero de 2007.
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Tabla XXXVI. Indicadores seguridad enero-febrero 2007

Indicador Enero Febrero
No. de accidentes 7 5
Personas afectadas 7 5
Dias perdidos 4 2
Costos incurridos Q 2875.00 Q 845.00
indice de frecuencia bruta 280.448 217.0138
indice de frecuencia neta 280.448 217.0138
indice de severidad 1241.98 1258.68

Fuente: propia

4.4.2. Auditorias de evaluacion internas

Las auditorias se realizan con el fin de determinar la eficacia y la
efectividad de la implantacion del sistema de gestion de riesgos,

contribuyendo asi a la mejora continua.

Las auditorias seran realizadas por lo menos cada afio para el sistema
de gestion completo y a los dos meses de haber implementado una accién

correctiva/preventiva producto de un plan de accion.

El responsable de la realizacion de las auditorias sera el jefe de
seguridad e higiene industrial con ayuda del jefe del sistema (responsable de
las auditorias del sistema de calidad), una vez realizadas seran evaluadas
por el Comité de Seguridad e Higiene con el fin de determinar las acciones
necesarias para asi poder encausar las diferentes desviaciones

encontradas.
Para cada auditoria se habra de determinar cuales seran los objetivos y

el alcance que esta tendra. Todos los resultados de la auditoria se deberan

recoger documentalmente de forma clara y precia en un informe final.
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Se realizé una auditoria de cumplimiento para las acciones correctivas
planteadas en el plan de accion para las equipo de proteccion especial
(guantes, proteccion ocular, cinturén de fuerza, proteccion auditiva) en cada
uno de los puestos a los se les implemento de estos equipo. Se define como
conformidad el que el operario utilice el EPP, si no lo utiliza se cataloga

como no conforme.
Debido a que el departamento de aseguramiento de calidad tiene
estructurado un formato, este ha sido adaptado para la auditoria del equipo

de proteccion personal, el cual es mostrado en la tabla XXXVII.

Tabla XXXVII. Formato de auditoria de control EPP

Auditoria de Cumplimiento EPP

Auditor:

Auditado:

Cadigo Auditoria:

Programa auditado

Proceso:

Sub Proceso:

Fecha de auditoria:

Obijetivo:

Alcance

Agenda de trabajo:

Firma auditor

Fuente: Jefatura sistema de calidad ABASA
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Los resultados obtenidos en esta auditoria se muestran en la tabla

XXXVIII. (Datos ficticios, proporcionales a la realidad).

Tabla XXXVIII. Resultados auditoria de cumplimiento EPP

EPP Auditado % Conforme Motivo de no conformidad
Guantes 65 Falta de costumbre
Proteccion ocular o0 e
Proteccion auditiva 96 No tiene
Cinturon de fuerza 94 No tiene

Fuente: propia

Con base a los resultados obtenidos de la auditoria el Comité de
Seguridad e Higiene definieron las siguientes lineas de accion para corregir

estas desviaciones, estas son mostradas en la tabla XXXIX.

Tabla XXXIX. Acciones correctivas suscitadas de auditoria de

cumplimiento

EPP Auditado Accion correctiva

Guantes Plan de sensibilizacién a personal acerca del uso de
guantes, Equipamiento de equipo a personal que no

posee.

Proteccién ocular Seguimiento constante a cumplimiento.

Proteccion auditiva | Equipamiento de personal que no posee, plan de

sensibilizacion de uso de proteccién auditiva.

Cinturén de fuerza | Equipamiento de personal que no posee, plan de
sensibilizacion de uso de cinturén de fuerza.

Fuente: propia
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4.5. Software de evaluacion de riesgos

Este tiene como fin primordial el facilitar el trabajo al realizar la
evaluacion de los riesgos identificados en todas las areas. Esta desarrollado

en una hoja electronica de Excel mediante la utilizacion de macros.

El medio en el cual se desarrolla es por medio de ventanas en las
cuales se van ingresando la diferente informacion que se solicita. En la figura

59 podemos apreciar la pantalla de inicio del software.

Figura 59. Pantalla de inicio de software.

|l£| Microsoft Excel - plantilla.xls

iE] archivo Edidén  Ver Insertar Formato Herramientss Dafos Ventana 2

N EE AN GRF % o o8 e 2 @ e
R N I e P I b =2 W AR Ero N P30 N i N W2 o= - RE: ] =1 | i
C18 A b
A I B I c [ D I E I F [ G I H

0|00 ~[o|on] & o]

=1

>

)

=

SEE

3

—1

]

S

LIMPIAR REPORTE

INICIO VER REPORTE

r(n

r
N}

Iralna
SERE

Fuente: propia

Para iniciar el proceso de evaluacion de los riesgos, se presiona el
botdn de inicio, al realizar esta accidn se podra apreciar la ventana mostrada
en la figura 60, en el cual se ingresa el area, puesto y fecha de evaluacion
asi como el nombre de la persona responsable de la evaluacion. Al

completar la informacion requerida se presiona el boton ACEPTAR.
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Figura 60. Ingreso de informacion general del areay puesto a evaluar
- T
Evaluacion de Riesgos 1.1

Area de evaluacidn Linea 1

Puesto & evaluar Carga de envase

Fecha Evaluaddn 12-10-06

Evaluador Eber Diaz

ACEFTAR

Fuente: propia

Al presionar ACEPTAR, apreciara la ventana que se muestra en la
figura 61, en esta se debe de ingresar el riesgos especifico a evaluar en el
puesto, asi como la medida preventiva existente para evitar este riesgo en el
puesto. Es importante sefialar que ambos campos deben ser llenados de lo
contrario aparecera uno de los mensajes mostrados en la figura 62, Si en
caso no existe medida preventiva se debe de colocar NE (No Existe), tal
como se indica en el mensaje de alerta. Al tener completa la informacion

solicitada se debe de presionar el boton SEGUIR.
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Figura 61. Ventana de descripcion de riesgo

Fuente: propia

Figura 62. Mensajes de alerta

& DEBE DE DESCRIBIR EL RIESGO A AMALIZAR & DEBE DE DESCRIBIR MEDIDA PREVEMTIVA SI NOQ EXISTE COLOQUE ME

Fuente: propia

El siguiente paso es el ingresar los factores que determinaran que tipo
de riesgo es, los aspectos que se necesitan para este fin son: frecuencia,
severidad, personas expuestas y probabilidad de ocurrir el riesgo. El ingreso
de estas variables se hace en la ventana mostrada en la figura 63.
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Figura 63. Ingresos de aspectos de evaluacion

Fuente: propia

La forma de ingreso de estas variables es listas predefinidas, para
seleccionar alguna de las opciones se debe de presionar uno de los botones
sefialados en la figura 64 y aparecera una lista despegable se aprecia. En el
caso de la severidad existe un recuadro en el cual se hace una pequefia
descripcion de las consecuencias que se pueden esperar al ocurrir el riesgo,

tal como se aprecia en la figura 65.

Figura 64. Seleccion de listas

Fuente: propia
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Figura 65. Cuadro de descripcion de severidad

Fuente: propia

Al completar de seleccionar los cuatro aspectos solicitados se presiona
el boton de DETERMINACION DE FACTOR DE RIESGO, al realizar esta

accion el cuadro final de la evaluacion que se aprecia en a la figura 66.

Figura 66. Accién atomarse
—-.Lm. e~

Fuente: propia

El recuadro de accion a tomarse se refiere al resultado final de la
evaluacion, si deseamos realizar otro andlisis de otro riesgo para el mismo
puesto se presiona el botén de INGRESAR NUEVO, si desea ver el reporte
final se presiona VER REPORTE, al realizar esta accion mostrara la ventana

gue se aprecia en la figura 67.
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Figura 67. Cuadro resumen de evaluacion
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Fuente: propia

Cabe sefalar que toda la informacion del formato es ingresada de
forma automatica. Al presionar el boton PRINCIPAL, regresa a la pagina de

inicio, la cual se mostré en la figura 60 pagina 273.

Si se desea realizar una nueva evaluacion de otro puesto, se debe de

guardar primero al puesto ya evaluado y posteriormente realizar las
siguientes acciones.

- Ir a menu Archivo y seleccionar Guardar como y colocar el nombre al

archivo del nuevo puesto evaluar, figura 68. Sugerencia: El nombre de

los archivo podria ser el nombre del puesto a evaluar, esto permitiria

una fécil identificacién de los archivos para una posterior consulta.
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Figura 68. Guardar nuevo documento

=] Microsoft Excel - plantilla.xls

H= | er _Insertar  Formato  Herramientas Datos  Ventana 2

a | — | ) [ 0o @ e
i gy e abl /[ = | 6 |6 R L2 =) T
- o
] crl+e [ D [ E T FE T & 1
% \EPS \borrador \evaluacion‘plantilla. xis

3 2 \Documen ts and ... \MANEJO DE CONCENTRADO. xis

4 3 \Documents and Settings. .. \Proceso diario Incasa.xls
% 4 \Document. .. \MANEIO DE CONCENTRADO simple.xs m
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=] Lt _-‘.I

9 |
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Fuente: Software evaluacion de riesgos

- Después de realizar la accién siguiente se presiona el boton LIMPIAR
REPORTE, sefialado en la figura 70 y aparecera un mensaje de
recordatorio de guardar los datos anteriormente ingresados. El
mensaje se muestra en la figura 71. Esto es muy importante debido a

gue los datos borrados no se pueden recuperatr.

Figura 69. Limpiar reporte

Bualuacion de Riesgos

INICIO VER REPORTE
———1
LIMPIAR REPORTE |

Fuente: propia
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Figura 70. Mensaje de recordatorio

WVER REPORTE

‘Guardar datos

L E ‘fa a guardado los datos
LIMPIAR REFPCORTI L]

Si I Mo

Fuente: propia

4.6. Capacitacion

Debido a que todo Sistema de Gestion debe de tomar en consideracion
la sensibilizacion del personal en primer lugar para dar a conocer el sistema
y posteriormente para dar a conocer nuevas técnicas de utilizacién de
herramientas con el fin de minimizar el impacto que producird cada riesgo

gue aun no ha sido controlado.

Generado de las acciones a implementar se consider6 necesario la
sensibilizacion del personal de planta hacia el programa de 5’s con el fin de
dar a conocer los principios de este, ademas se tiene la programacion de
capacitaciéon del manejo de sustancias peligrosas y el manejo de estas en
casos de derrames y/o fugas, estas deberdn de ser impartidas por
proveedores del producto en cuestidn o por expertos en el tema.
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4.6.1. Programab’s

En los meses de enero y febrero se realiz6 la capacitacién a todo el
personal de la planta. Los objetivos de la misma fueron:

- Conocer los principios y fundamentos del programa 5°s japonés.

- Llevar a cabo actividades para practicar algunas técnicas del

programa 5°’s.

- Comprender la importancia de trabajo en equipo para el buen
desarrollo del programa de 5's.

La duracion de estas fue de 120 minutos impartida en las instalaciones
de la planta, tuvo como grupo objetivo todo el personal de la planta
incluyendo los departamentos de produccion, mantenimiento, bodega de
materia prima y producto terminado y control de calidad. Ademas de estas
capacitaciones se programo la capacitacion a todo el personal por parte de
INTECAP en los meses de abril a junio con un tiempo de duracion de 40
horas.

En las figuras 71 y 72 se muestran diferentes sesiones de capacitacion

brindadas a persona de producciéon y bodega de producto terminado.
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Figura 71. Capacitacién 5’s personal de produccion

Fuente: Propia

Figura 72. Capacitacion 5s personal de bodega de producto

terminado

Fuente: Propia
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4.6.2. Manejo de soda caustica

Debido a que la soda caustica es una de las materiales de mayor
peligro que se utilizan en las instalaciones de planta de programa una
capacitacion por parte de personal de CNI, empresa proveedora de este
producto. En la figura 73 se muestra al Ing. Jesus Alvarado e Inga. Silvia de
Alvarado quienes dieron la respectiva capacitacion. Esta tuvo una duracién
de 6 horas y se impartio en las instalaciones de planta. EI personal
capacitado fue todo aquel que tiene contacto con este tipo de material entre
los cuales hay personal de produccién, mantenimiento, control de calidad y
bodega de materia prima. Se tomo desde personal operativo hasta jefes y
gerentes de éareas.

Figura 73. Capacitaciéon manejo de soda caustica

Fuente: Propia

La capacitacion incluyo: medidas de seguridad, manejo correcto de
soda cdaustica, composicion quimica de la soda caustica, manejo de
desechos.
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4.6.3. Sensibilizacién al sistema de gestion de seguridad e

higiene industrial

Esta capacitacion se tiene programada para iniciar en el mes de mayo
de 2007, el fin de realizar esta es dar a conocer el sistema de gestion a todo
el personal de la empresa iniciando por las agencias y concluyendo con el

personal de la planta.

El contenido de la misma es: las funciones de la jefatura de seguridad e
higiene industrial, los fines que busca el sistema de gestion de riesgos, Las
bases fundamentales del sistema de gestion, asi como la politica de
seguridad e higiene industrial de ABASA.

En la figura 74 se muestra diapositivas de sensibilizacion.

Figura 74. Sensibilizacién al sistema de gestién de seguridad e

higiene laboral

Seguﬂdad 3 En Alimentos y Bebidas Atldntida 5.A.,
= consientes de la importancia que representa
salud o cu p ac Ional V la sequridad de trabajadores, contratista y
4 personas en general que se involucran en la
P'evenelon de manufactura, distribucién y venta de
Perdidas nuestros productos, nos comprometemos a

generar un ambiente de trabajo sequro y
saludable a través del cumplimiento de leyes
aplicables e implementando practicas
sequras en todas las instalaciones y

operaciones.
Jefatura de Seguridad e
Higiene Industrial
RBASA

Fuente: Propia

Como parte de esta sensibilizacion se dio a conocer el simbolo del

sistema, en la figura 75 se muestra este.
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Figura 75. Simbolo del sistema de gestion de riegos ABASA

B
‘b

UL R

Fuente: propia

Ademas se acufio la frase “NUESTRA META: CERO ACCIDENTES”, y
se hizo publica en la estafeta de la planta, en la figura 76 se muestra esta

consigna.

Figura 76. Publicacion de consigna en estafeta de produccion

Fuente: Propia
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4. 7. Costos

Para la implementacion de las diferentes acciones
preventivas/correctivas del sistema de gestion de riesgos laborales se
incurrieron en gastos los cuales son mostrados en la tabla XL. (Datos
ficticios, proporcionales a la realidad). Para la compra de todos los articulos
mencionados ya existian proveedores que ABASA manejaba con
anterioridad.

Tabla XL. Costos de implementacion

Costo unitario Cantidad Costo total
Equipo de  proteccién
personal
Guantes Q 45.00 50 Q 2,250.00
Proteccién ocular Q 38.50 30 Q 1,155.00
Proteccion auditivas Q 73.25 50 Q 3,662.50
clase | (orejeras)
Proteccion auditivas | Q 225.00 millar 2 Q 450.00
clase Il (tapones)
Cinturones de fuerza Q 63.45 50 Q 3172.50
Senfalizacion
Salida de emergencia Q 25.00 50 Q 1,250.00
Extintores Q 21.25 30 Q 637.50
Extintores clase ABC Q 650.00 12 Q 7,800.00
Pintura y mano de obra Q 150.00 4 Q 600.00
puntos de reunién
Hojas de emergencia Q 25.00 30 Q 750.00
Capacitacion INTECAP 5's Q 15,000.00 1 Q 15,000.00
Total Q 36,727.50

Fuente: propia
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4.7.1.

Para la compra de la alarma de emergencia se realizaron diferentes
cotizaciones en empresas nacionales con ubicacion en la ciudad capital,

todas las propuestas fueron diferentes y ninguna por el momento se adecuo

Cotizacion alarma de emergencia

a las necesidades de ABASA.

En la tabla XLl se muestran las diferentes empresas cotizadas (Datos

ficticios, proporcionales a la realidad).

Las cotizaciones se basaron en

estaciones manuales de activacion de alarma y 3 alarmas.

Tabla XLI. Cotizacion alarma de emergencia

Empresa Precio cotizado de servicio
Fuego y Seguridad Q 2300.00
Kripton Q 1265.00
Sistagua Q 750.00 c/u + instalacién
Incendio y tecnologia Q 2681.00

Fuente: propia
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5. SISTEMA DE MANEJO DE DESECHOS
SOLIDOS

La propuesta estd basada en la segregacién de los residuos en el area
de generacion, ademas mantener ésta hasta su disposicion final. Esto
ademas permite identificar las cantidades producidas, a fin de establecer

programas de reduccion, reuso y reciclaje.

La implementacion de un sistema como éste, al igual que el sistema de
gestion de seguridad laboral requiere del compromiso de todas las gerencias
y jefes de areas con el fin de cumplir con todos los requerimientos de

limpieza que fueran necesarios.

Este programa podra llegar a formar parte del sistema eKOsystem el
cual esta en proceso de implantacién en las instalaciones de la planta, es
importante sefialar que se debe de brindar todo el soporte necesario por
parte de la jefatura de seguridad e higiene industrial en cuanto a equipo de
proteccion personal al personal que participe en la implantacion de la

propuesta.

Como muestra del compromiso de las gerencias hacia el sistema
eKOsystem, se muestra la politica ambiental definida por ABASA:
“Conducir nuestras operaciones comprometidos y convencidos de que
la implementacion de un sistema de manejo ambiental, es parte integral

de lo que nuestros consumidores se merecen.” °

9
ABASA Manual de Calidad. Pag. 5
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5.1.

Recoleccion de desechos so6lidos

Con el fin de evitar que las &reas destinadas para el almacenamiento

primario no sobrepasen su capacidad, se deberd de aumentar la frecuencia

de la recoleccion de estos, los periodos de recoleccion los desechos

generados recomendados son los mostrados en la tabla XLII.

Tabla XLII. Frecuencia de recoleccion de desechos recomendada

Tipo de desecho

Area

Frecuencia de recoleccién

Vidrio

Paletizadora linea 1

Cada 6 horas

Encajonadora, Paletizadora y

pre-inspeccion

Cada 4 horas

Bodega de producto | Momento de generacion

terminado
Plastico Oficinas, Bodega de materia | Una vez al dia

prima, Bag in Box

Area de depaletizado Cada 4 horas

Area de paletizado (linea 2 y | Cada 6 horas

3)

Bodega de producto | Momento de generacion

terminado
Aceite Mantenimiento, Transportes Momento de generacién
Metal Todas las areas Momento de generacion
Organicos Todas las areas Momento de generacion
Carbén Area de descarga Cada 15 dias

Desechos de laboratorio

Laboratorio

Una vez al dia

Papel y carton

Area de depalitizado vy

paletizado (linea 2 y 3)

Cada 6 horas

Resto de éareas

Una vez al dia

Plantas

Todas las areas

Momento de generacion

Madera

Todas las areas

Una vez al dia

Fuente: Propia
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Las frecuencias estan basadas en los datos de generacion de
desechos mostrados en la tabla XXV pagina 155 capitulo 3; estos deben de
ser modificados en el momento en el cual la cantidad de desechos
generados en un area especifica aumente, buscando siempre que las areas

de almacenamiento primario no sobrepasen su capacidad.

Debido a que la jefatura de seguridad e higiene industrial solamente
posee tres personas para el mantenimiento de las areas limpias se delegara
la responsabilidad de recoleccién a una persona fija.

Para la facilitar la recoleccion de los diferentes desechos solidos, todas
las areas identificadas como lugares de almacenamiento primarios utilizaran
una bolsa plastica para facilitar su extraccion, esto aplica para aquellos
desechos los cuales no poseen un peso demasiado grande.

Ademas se han disefiados medios que permitan una facil recoleccion

como los mostrados en la figura77.

Figura 77. Carretilla de recoleccion de desechos sélidos

65
| 125 ®
[ 1] kL

kil eKOsystem j_
1254 L—1 Manejo de eKOsystem g;‘

— Residuos .
ABASA Manejo de i e

20 Residuos e /

[

70

20
5

Fuente: Propia
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Estas carretillas poseen dos compartimientos, uno especialmente para
aguellos desechos los cuales no han podido ser almacenados en bolsas
plasticas y el otro para almacenar los que si han podido ser almacenados de

esta manera.

Posee un compartimiento especial para almacenar bolsas en la parte
del timon, esto con el fin de que al momento de extraer la bolsa llena de un

tipo de desecho una nueva bolsa sea colocada en el recipiente.

Para la extraccion de los desechos a granel (los no contenidos en
bolsa), poseen una pequefia ventana en la parte inferior la cual puede ser
abierta y cerrada con facilidad. Las diferentes orillas de la carreta seran
curvadas con el fin de poder extraer todos los desechos.

Existen desechos tales como el carton los cuales deberan ser
transportados en tarimas debido a la facilidad que existe de realizarlo, estos

son trasladados hacia el area de almacenamiento final.

5.2. Almacenamiento de desechos sdlidos

El almacenamiento tiene como proposito el impedir que el desechos se
termine de degradar esto con el fin de poder sacar un provecho extra de
este, vendiéndolo. Este de ser especifico para tipo de desecho debido a los
desechos generados son de naturaleza diferente y que se reaccionan

diferente a las condiciones naturales.

274



5.2.1. Almacenamiento primario

Los recipientes para el almacenamiento primario seran ubicados en los
sitios de generacion de los diferentes desechos estos deberan estar
debidamente identificados en el tipo de desecho que contiene o con el color
especifico asignado para este, estos pueden apreciarse en la figura 78. Los
recipientes que seran utilizados para las areas de produccion son los

mostrados en la figura 79.

Figura 78. Cédigo de colores desechos sdlidos
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Fuente: Gestién, manejo e industrializacion de residuos soélidos urbanos. Ing,
Hugo Medina Janamapa e Ing. Sandra Ermitafio Salvador.

Figura 79. Recipientes de almacenamiento primario
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No se describe un almacenamiento primario para aquellos residuos los
cuales son recolectados en el momento de su generacion, tales como el
aceite, plantas, metal y organicos. Ademas en las areas de oficinas seran
utilizados cestos de basura los cuales deberan identificarse de manera
adecuada.

Existe un en caso especial para las areas de oficinas debido a que en
estas se generan diferentes desechos, con el fin de no llegar a tener una
gran cantidad de recipientes es posible la creaciéon lugares de

almacenamiento secundario para grupos de oficinas.

5.2.2. Almacenamiento secundario

Las areas de almacenamiento secundario se podrian considerar como
las carretillas utilizadas para el transporte de estos desechos hacia el area

de almacenamiento final.

Las areas de almacenamiento secundario para las oficinas seran
ubicadas en el segundo nivel frente a la recepcion de la secretaria de
gerencia de planta; en la planta baja en el area de la recepcionista y otra en
el area de las oficinas de comercializacion frente a la secretaria de la

gerencia de comercializacion.
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5.2.3. Almacenamiento terciario o final

El almacenamiento terciario es aquel en el cual se colocan los residuos
antes de ser llevados a su tratamiento final. Basados en que la propuesta es
basicamente la segregacion de todos los desechos se debe de disefiar areas
especificas para cada uno de los desechos y que no permita la combinacién

de dos 0 mas diferentes clases de desechos.

Para el almacenamiento de aceite se utlizard un tanque con una
capacidad de 500 galones, el cual estarad identificado como “ACEITE
USADO".

Para los desechos que son generados en mayor cantidad tal como lo
son el vidrio, cartén y nylon se han disefiado areas especiales. El area de
carton es un area con techo y cubierto con malla, ademas de puertas
corredizas, el area es capaz de almacenar 12 tarimas de carton. Para el
vidrio se disefio un area no techada con muros de block y de una altura de
un metro lo cual creard una especie de piscina, en esta estara dividido el
vidrio claro y oscuro. Se disefio un cubo de tela metalico con puertas en la
parte inferior, sin techos para el almacenamiento de nylon o plastico; este es
de una altura de 3 metros y las bolsas conteniendo el desecho deberan ser
introducidas por la parte superior de este. Los disefios son mostrados en la

figura 80.
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Figura 80. Disefio area de almacenamiento final
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Fuente: Propia

Para el almacenamiento de madera serad disefiada un area sencilla
similar a la del cartén, con esto se busca resguardar de algin riesgo de
incendio. Para el almacenamiento de metal es almacenado en un area

cerrada tipo galera.

Para el resto de desechos identificados tales como el carbon o
desechos orgénicos y plantas serdn almacenados en recipientes especiales,

en los cuales son llevados hacia el area de tratamiento final.

5.3. Tratamiento final

Con el fin de aprovechar al maximo todos los desechos generados se
buscaran tratamientos que sean los mas benéficos para el medio ambiente

asi como aquellos en los cuales ABASA pueda sacar una utilidad de estos.
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Por regulaciones de la Compariia Coca Cola, no es posible incinerar ni

la realizacion de rellenos sanitarios dentro de las instalaciones de la planta,

para ningun tipo de desecho generado. Debido a esto se busca el reuso o el

reciclaje de los desechos.

En la tabla XLIII se muestra el tratamiento final para cada uno de los

desechos generados en la planta.

Tabla XLIIl. Tratamiento final desechos sélidos propuesto

Tipo de desecho

Tratamiento

Proveedor de servicio

Vidrio Reciclaje Vigua
Plastico Reciclaje Recicladota de  Centro
América
Aceite Reciclaje Cementos Progreso
Metal Reciclaje Transportes Roldan
Organicos Disposiciébn en basurero
municipal
Carbon Disposiciébn en basurero
municipal
Papel Reciclaje Painsa
Cartén Reciclaje Transportes Roldan
Reuso en planta SIP
Plantas Disposicibn en basurero
municipal
Madera Reciclaje Transportes Roldan

Fuente: Jefatura de Seguridad e Higiene Industrial

La Compaiia Coca Cola establece que todos los proveedores de

servicios deben ser evaluados para verificar que el uso que le dan a los

diferentes residuos sea el mas adecuado.
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5.4. Capacitacion

La implantacion del programa de 5°s dara un apoyo importante al
momento de querer implantar este sistema de segregacién de desechos,
debido a que todo el personal tendra el concepto de orden y limpieza y la
disciplina de cumplir con los diferentes estandares que deben de llegar a

cumplir

Se podra dar una capacitacion a todo el personal de la prevenciéon de
contaminacion a través de la minimizacién de la produccién de residuos,
ademas se esta implementando una capacitacion de segregacion de plastico
y cartdn en las agencias de la franquicia, esta servird como paso inicial para
la implantacion de un sistema de manejo de desechos soélidos en toda la

franquicia.
En la figura 81 se muestran varias diapositivas de la capacitaciéon de

manejo responsable de desechos sélidos.

Figura 81. Diapositiva capacitacion manejo responsable de

desechos soélidos
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Fuente: propia
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Ademas de lo anterior ABASA ya habia lanzado a concurso entre todo
el personal el logo del sistema eKOsystem, el ganador es el mostrado en la
figura 82.

Figura 82. Logo sistema eKOsystem

Fuente: Propia

5.5. Costos de implementacion

Todos los costos de la implantacion de esta propuesta sera cubierta por
ABASA y son mostrados en la tabla XLIV. Los mayores costos seran en la
realizacion de los lugares de almacenamiento final de los desechos. Todos

los costos mostrados son en base a cotizaciones realizadas en trabajos
anteriores.
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Tabla XLIV.

Costos implantacion de segregacion de desechos

solidos
Concepto Precio unitario Cantidad Total
Galera de almacenamiento de cartén
Malla metalica rollo 2187.50 1 Q 2187.50
Tubos galvanizados 195.00 12 Q 2340.00
Piso de cemento 83.00 20 mts® Q 1660.00
Lamina 296.00 10 Q 2960.00
Mano de obra Q80 mt* 20 Q 1600.00
Total Q 10,747.50
Almacenamiento de vidrio
Block 3 500 Q 1,500.00
Piso de cemento 83.00 10 mts® Q 830.00
Mano de obra Q70 mt* 10 Q 700.00
Q80 mt* 10 Q 800.00
Total Q 3830.00
Almacenamiento plastico y nylon
Tubo galvanizado 195.00 20 Q 3900.00
Malla metalica 2187.50 2 Q 4375.00
Mano de obra 70 mts? 10 Q 700.00
Total Q 8975.00
Contenedores 850.00 10 Q 8500.00
Carretilla 2759.00 2 Q 5518.00

Fuente: Propia
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CONCLUSIONES

Empleando la metodologia establecida por la Compafiia Coca Cola, se
logré identificar y evaluar los principales riesgos en las lineas de
produccion de ABASA, lo que permiti6 determinar las acciones
correctivas/preventivas necesarias con el fin de eliminar, minimizar o

controlar el riesgo.

La identificacién de riegos se baso en métodos de observacion directa
en lapso de 30 minutos repitiendo estos en por lo menos 3 ocasiones,
al inicio de operaciones, durante y al finalizar el turno o la produccion,
la evaluacion debera de realizarse cada vez que exista una persona
diferente en el puesto o cuado la tarea haya tenido alguna

modificacion.

Los principales riesgos identificados en las lineas de produccién de
ABASA, fueron el ruido provocado por la maquinaria con mayor
impacto en el salon de embotellado; lesiones de corte provocados
provocadas por el vidrio, la fatiga visual especialmente en los puestos
de inspeccién ademas de desorden en las principales areas de paso de

personal entre otros.

La principal causa identificada de accidentes es debido a la falta de
conocimientos de seguridad por parte del trabajador, asi como a la no
utilizacion del equipo de proteccion personal y la no obediencia a la
sefalizacion existente en las areas, sumado a estas la falta de cultura

de orden y limpieza por parte de todo el personal.
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Actualmente, ABASA no contaba con procedimientos para situaciones
de emergencia, por lo cual se realizaron estos diferenciando cuatro
tipos de emergencia: derrame de fluidos, incendios, lesiones
personales y fendmenos naturales para cada uno de estos se
establecieron tres niveles de emergencia, el primer nivel para
situaciones que pueden ser controlas por personal del area afectada, el
segundo nivel en el cual ya es necesaria la participacion de personal
fuera del area afectada y que es controlado dentro de las instalaciones
de la planta y por ultimo el tercer nivel en el cual se hace necesaria el

apoyo de personal externo a la planta.

Como parte fundamental para la adecuada reaccién en un momento de
emergencia se hizo necesaria la creacion de cuatro brigadas de
emergencias las cuales son: de evacuacion, de primeros auxilios,
contra incendios y de derramos, para cada una de estas de
identificaron los integrantes el lider de cada uno de estas. El
responsable o jefe de brigadas sera el jefe de seguridad e higiene
industrial quien es el responsable de asegurar constante capacitacion a

estas

En el ejercicio de implementacion se notaron progresos en la actitud
del personal hacia el sistema, principalmente en la utilizaciéon del
equipo de proteccion personal, lo que se represento plasmado en el
indice de accidentes sucedidos durante los meses de enero y febrero
en los cuales hubo un descenso de 31% de accidentes acumulado en

los dos meses comparado con los ultimos tres meses del afio anterior.
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RECOMENDACIONES

A gerencias y jefaturas: dar seguimiento continuo a todas las acciones
implementadas verificando el impacto que estas lleguen a tener y
realizar las acciones correctivas necesarias con el fin de solucionar los
problemas desde su raiz, tomando como punto de partida los indices
definidos en el sistema de gestion.

Al jefe de seguridad e higiene industrial: realizar la identificacion y
evaluacion de riesgos de las areas restantes de la planta utilizando la

metodologia definida para tal fin.

Al jefe de seguridad e higiene industrial: realizar una programacion de
verificacion de tareas en los puestos de trabajos ya evaluados con el fin
de identificar variaciones en las tareas que puedan llegar a suscitar

riesgos que no fueron registrados para tal puesto.

A gerencias, jefaturas y supervisores: inculcar en todos los empleados
la cultura de seguridad por medio de actividades que permitan conocer
las bondades que el sistema tiene para cada uno de los empleados y
asi lograr el respeto y cumplimiento a todas las normativas dictadas en
el sistema de gestion.

A las gerencias: brindar el apoyo en la implementacion del sistema de
gestibn en cuanto a la inversion que se hace necesaria para la
ejecucion de todas las actividades programadas, tomando en cuanta el
beneficio que se logrard a través de la implementacion de estas

medidas.
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A gerencias y jefaturas: dar seguimiento a la implementacién del
programa 5°s en las diferentes areas de la planta, con el fin de poder
observar los beneficios que el programa tiene no solamente para el
sistema de gestion, si no también a la mejora fisica de todas las

instalaciones en las cuales se aplica el método.

Al jefe de seguridad e higiene industrial: realizar un plan de
capacitacion constante para todo el personal de planta, que permita dar
la respuesta adecuada a una situacion de emergencia, especialmente
en aquellos en los cuales se hace necesaria la evacuacion de las
diferentes areas de la planta y asi poder evaluar situaciones que
puedan llegar a suscitarse en momentos como estos que perjudiquen

la apropiada evacuacion.
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APENDICE

LISTADO DE TELEFONOS DE EMERGENCIA

Entidad

Bombero Voluntarios, Teculutan
Bomberos Municipales, de Rio Hondo
Centro de Salud, Rio Hondo

Centro de Salud, Teculutan

CONRED

Distribuidora Eléctrica de Oriente
Hospital Regional, Zacapa

IGSS, Zacapa

INDE, Teculutan

Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales
Delegacion Departamental Zacapa
Ministerio de Energia y Minas
Ministerio de Gobernacion

Ministerio de Trabajo y Prevision Social
Ministerio Publico, Zacapa

Policia Nacional Civil
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No. de teléfono

7934-8218
7934-0443
7934-0688
7934-7263
2385-4144 | 2385-2500
2385-2222
7941-0302
7941-4989
7934-7142
7941-6011

2476-0679
2361-5604 / 2361-5647
2422-2574
7941-3443 | 7941-3444
110/7941-0010



NIVELES DE ATENUACION DE RUIDO

PROTECCION AUDITIVA

NO. LINEA 1 NIVEL DE RUIDO (dB) OREJERAS TAPONES
Promedio NRR=27 dB NRR= 33 dB
1 Llenadora 94 67 61
2 Inspeccién de 88 61 55
Envase Vacio
Lavadora 85 58 52
Paletizadora 85 58 52
Encajonadora 95 68 62
PROTECCION AUDITIVA
NO. LiNEA 2 NIVEL DE RUIDO (dB) OREJERAS TAPONES
Promedio NRR=27 dB NRR= 33 dB
1 Llenadora 85 58 52
3 Termoencogible 71 44 38
5 Envolvedora 74 47 41
PROTECCION AUDITIVA
NO. LiNEA 3 NIVEL DE RUIDO (dB) OREJERAS TAPONES
Promedio NRR=27 dB NRR= 33 dB
1 Depaletizadora 72 45 39
2 Llenadora 83 56 50
3 Termoencogible 71 44 38
4 Paletizadora 73 46 40
5 Envolvedora 74 47 41
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