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9's

Brigada

Conato

EPP

Evacuacion

Ficha de

Caracterizacion

Ignicion

Incendio

GLOSARIO

Método para mantener el orden y limpieza en las

areas.

Es un grupo de personas debidamente organizadas,
capacitadas y entrenadas para prevenir, controlar y
reaccionar en situaciones peligrosas, emergencias,
siniestros o desastres.

Inicio de una accién que no llega a concretarse.
Equipo de proteccion personal.

Accion de trasladarse de un punto a otro punto.

Diagrama de bloques del proceso donde describe las

entradas, procedimientos y salidas.

Es el fendbmeno por el cual un cuerpo esta

incendiandose.
Fendmeno causado por tres elementos: oxigeno,

calor, combustible el cual puede incinerar cualquier

objeto que sea capaz de arder.
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Kaizen

PDI

Reciclaje

Seiketsu

Seiri

Seiso

Seiton

Shitsuke

Simulacro

Filosofia japonesa que establece el método de

mejora continua.

Pre Delivery Inspection

Método por el cual se renuevan los objetos
reutilizandolos para reducir el deterioro del medio

ambiente.

Actividad de estandarizacion de procedimientos de

orden y limpieza.

Actividad de separar todo lo necesario de lo

innecesario.

Actividad que pretende mantener las areas limpias.

Actividad de buscar un lugar para cada cosa y cada

cosa en el lugar correspondiente.

Disciplina para mantener lo establecido en los

programas de 9’s.
Es el conjunto de actividades que tratan de

representar las acciones de las personas ante las

emergencias.
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RESUMEN

El Area de Accesorios de la operacién de vehiculos nuevos, es una de las
mas importantes de la organizacion, ya que transforma todos los requerimientos
de los clientes, transmitidas por el Area de Ventas, en especificaciones que son

entradas al proceso de instalacion de piezas.

Dentro de la ejecucion del proyecto en la fase de Servicio Técnico
Profesional denominada como: Gestion estratégica para la estandarizacion e
implementacion de las medidas de seguridad industrial en el Area de
Accesorios y Pre-Inspeccién (PDI) de Cofifio Stahl, se identificaron todos los
riesgos potenciales y los requisitos legales que deben ser cumplidos creandose
programas de seguridad ocupacional para reducir los riesgos. Se realizd el
analisis para equipar al personal con equipo de proteccién para contrarrestar los

riesgos a la salud de los colaboradores.

En la fase de Investigacion denominada como: Reciclaje de las baterias
de desecho en el area de operaciones de baterias, se documento el flujo del
proceso para la recoleccion de las baterias de desecho en los distribuidores y
se implementaron las técnicas aplicables al manejo de baterias de desecho de

las 7 técnicas de almacenaje.

En la fase de Ensefianza Aprendizaje: Capacitacion sobre normas y
procedimientos de seguridad industrial se planificaron y ejecutaron
capacitaciones para el personal operativo, que permitan fomentar las

competencias profesionales en el &mbito de seguridad industrial y 9°s.
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OBJETIVOS

General

Gestionar estratégicamente la estandarizacién para la implementacion del

sistema de seguridad industrial en el Area Accesorios y Pre-Inspeccion de la

operacion de vehiculos nuevos.

Especificos

Controlar los incidentes y accidentes, mediante la identificacion,
valoracion y ponderacion de los riesgos existentes en las actividades de

la operacion del area.

Reducir la capacidad de los riesgos de afectar la salud del personal

mediante la implementacion de controles operacionales.

Disminuir los efectos negativos que pudieran surgir de las emergencias

en el area, por medio de la creacion del plan de emergencias.

Reducir los impactos ambientales adversos que surjan en el mal manejo
de las baterias de desecho, desarrollando un programa de reciclaje que

permita el almacenaje, transporte y manejo ecoldgico.

Elevar las competencias del personal en seguridad industrial bajo el
disefio de un plan de capacitacion en el Area de Accesorios
y Pre-Inspeccion.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de graduacion hace referencia a las medidas de
seguridad industrial que se adoptaran en el Area de Accesorios vy
Pre-Inspeccion de Cofifio Stahl, para establecer los controles que permitan la
reduccion de los incidentes y accidentes con el apoyo de un disefio del espacio
del area, la creacion e implementacion de los programas industriales y mediante

la estandarizacion de los procesos que hardn mas productivo al personal.

Las medidas de seguridad industrial son herramientas claves para evitar
incidentes y accidentes que pongan en riesgo la vida y salud de los
colaboradores, por lo cual es necesaria la identificacion exhaustiva de todos

aquellos factores que de una u otra forma estan presentes en la operacion.

El disefio de un espacio seguro que albergue un lugar para las
herramientas y equipos que se utilizan es un marco propicio para crear una
cultura de calidad, de seguridad y de productividad porque permite que el
colaborador sienta un ambiente libre de cualquier incidente o accidente que

pueda ser provocado.

Los colaboradores que realizan las actividades de la operaciéon, son el
capital més importante de una organizacion, por lo cual deben ser
suministrados con herramientas en excelente estado, espacios amplios con
medidas de seguridad y equipo de proteccion personal que reduzcan los

riesgos que generen un percance.
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La realizacion de este proyecto se realiza por el interés de estandarizar el
Area de Accesorios y Pre-Inspeccion haciendo énfasis en la implementacion de
las medidas de seguridad que protejan el bienestar del colaborador, aumentar
la eficiencia en los procesos y mejorar el orden de las ubicaciones de todo el

equipo, materiales y herramientas que se encuentran en el area.

Por otra parte, aumentar las competencias profesionales de los
colaboradores en tema de seguridad industrial, técnicas de almacenaje y 9's,
aumenta el interés de crear este proyecto porque son herramientas de
desarrollo, que al ser ejecutadas dia a dia forman parte de una cultura
organizacional que generara cambios en costos por disminuir los desperdicios,
clima organizacional y certificaciones posteriores en &ambito de salud

ocupacional.

La aplicacion de herramientas para identificar los riesgos permitirdn
retroalimentar las actividades de los procesos que ponen en peligro el bienestar
del personal, asimismo, proporcionaran informacion para el establecimiento de
programas de seguridad ocupacional que reduzcan los incidentes y accidentes,
controles operaciones que aseguraran la reduccion de estos, el redisefio del
area con medidas seguras, aumentaran la eficiencia del proceso por la
reduccion de los desperdicios y de los paros que puedan ser provocados por las

condiciones poco seguras.

La implementacion de este proyecto es un marco de referencia que
definird el rumbo adecuado de una de las operaciones de mayor importancia
para la organizacion, porque establece las mejoras a realizar en el Area de
Accesorios cumpliendo con procesos eficientes, seguros y productivos que
hacen que los requisitos de los clientes y especificaciones dadas por el Area de

Ventas de vehiculos nuevos se cumplan.
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1. GENERALIDADES DE COFINO STAHL

Cofifio Stahl es una empresa lider, en el sector automotriz a nivel nacional.

1.1. Historia de Cofifio Stahl

Cofifio Stahl y Compafiia fue fundada el 27 de noviembre de 1941, por
don Pedro Cofifio Duran y don Irving Stahl. Las operaciones en la 5a av. sur No.
35, representaban a las compafiia estadounidense General Tire y Baterias.

Las instalaciones fueron trasladadas en 1951 a la 10a av. 31-71, zona 5
(ver figura 1). Ese mismo afio se comenz0 a comercializar modelos Pontiac,
Land Cruiser y Corona. El 31 de enero de 1974 se constituye la empresa
Repuestos Cofal, S. A., dedicada a la comercializacibn de repuestos y
accesorios para vehiculos, inaugurando el edificio Central de Repuestos
ubicado en la 17 av. 18-78, zona 11. Las marcas de acumuladores fueron

lanzadas en 1989, actualmente con mas de 700 distribuidores en el pais.

Figura 1. Sucursal Cofifio Stahl zona 5

Fuente: archivo recursos humanos, Cofifio Stahl, sucursal zona 5.
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Para noviembre de 2000, Cofifio Stahl introduce el servicio TSM (Toyota
Service Marketing). En 2001 se vende el vehiculo nimero 75 000 de la
prestigiosa marca Toyota, convirtiéndose en el primero y Unico distribuidor en
Guatemala en importar tan significante cantidad de vehiculos de una sola

marca.

En abril de 2002 se inaugurd la nueva agencia de Toyota en el boulevard
Liberacién de la Ciudad de Guatemala. Para 2003 inicia la comercializacién y
distribucion de los vehiculos Daihatsu, otras de las marcas reconocidas a nivel

internacional.

“En el 2004 recibe el mayor reconocimiento otorgado a un distribuidor por
la excelencia en el servicio al cliente, venta de vehiculos, repuestos y servicio

de todas las lineas de vehiculos que se distribuyen™.

1.2. Vision y mision

o Vision: “Superar nuestro liderazgo en la venta de vehiculos, repuestos y
servicios, alcanzando ser el ejemplo en Guatemala en brindar un servicio
de excelencia en las empresas que dirigimos y en las futuras que

conformemos”?.

o Mision: “Ofrecer a nuestros clientes vehiculos, repuestos y servicios de la
mas alta calidad y prestigio mundial, buscando satisfacer expectativas y
necesidades, por medio de nuestros colaboradores altamente

calificados™.

! www.toyota.com.gt/historia. Consulta agosto de 2013
? Cofifio Stahl. Gerencia General
* Ibid.



1.3. Filosofia de trabajo

“‘Somos un equipo de trabajo bien integrado. Nuestro elemento humano
esta consciente de su papel. Fundamental es realzar que defendemos la ética
como factor importante de nuestro diario vivir y hacemos un credo de los
sagrados principios de honestidad, civismo y respeto mutuo dentro de un
contexto social y humano. Asi nos lo ensefiaron, asi lo aprendimos y primero

Dios mediante asi vamos a continuar”.*

1.4. Estructura organizacional del Area de Vehiculos Nuevos

Se puede observar que la estructura del Area de Vehiculos Nuevos es
funcional porque divide y agrupa las actividades que se realizan en funciones,
teniendo como ventajas la distribucion adecuada de las actividades en cada
persona, la delegacion de forma directa de las responsabilidades en los
colaboradores y la equidad en la carga de trabajo. El tipo de mando existente
en el area es autoritario porque el gerente concentra en él todas las decisiones,

dando poca patrticipacion a los colaboradores.

Las funciones que se desarrollan en el area son de supervision, de
fabricacion, de instalacidén, de control de calidad y de gestion administrativa

agregandose la funcion de gestion de seguridad industrial.

El &rea de vehiculos nuevos cuenta con 41 personas distribuidas en las
actividades de preinspeccion y comercializacién de accesorios. Asimismo, se
divide en 2 principales éareas:

o Area de Pre-Inspeccion (PDI)

. Area de Accesorios

* www.toyota.com.gt. Consulta 2 de diciembre de 2013
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El organigrama del area es de tipo vertical porque representa cada puesto
subordinado en niveles inferiores. La ventaja primordial de la utilizacion de este
tipo de organigrama es que da a conocer de forma objetiva la jerarquia entre el
personal y los puestos. A continuacién se presenta el organigrama del area de
vehiculos nuevos:

Figura 2. Organigrama del Area de Vehiculos Nuevos

Gerente de
Operaciones

Gerente de
Logistica

Asistente de
Operaciones

Dafios

I
Herramientas /

Entregas
1

Traslados

Auxiliar de
Operaciones |

Auxiliar de
Operaciones |

Auxiliar de
Operaciones |

Patios

I
PDI

Accesorio

Auxiliar de
Operaciones |

Auxiliar de
Operaciones |

Auxiliar de
Operaciones |

Auxiliar de
Operaciones Il

Auxiliar de
Operaciones I

Auxiliar de
Operaciones Il

Auxiliar de
Operaciones Il

Auxiliar de
Operaciones I

Auxiliar de
Operaciones I

Fuente: archivo Area de Recursos Humanos, Cofifio Stahl.

1.4.1. Area de Dafios

Realiza las inspecciones de los vehiculos nuevos, antes de enviarlos al
Area de Accesorios 0 de Lavado, sobre los posibles golpes que pudieron
hacerse durante el transporte del vehiculo desde el proveedor hasta la

preparacién para la posterior venta con el cliente.
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1.4.2. Area de Entrega/Herramientas

Almacena todas las herramientas que el fabricante del vehiculo envia para
gue sean entregadas al cliente en el momento de la venta, esto con el fin de

prevenir el robo o pérdida de estas.

1.4.3. Area de Patios y Area de Traslados

Almacena los vehiculos nuevos en el predio, los coloca en los parqueos
establecidos cuando ingresan y los traslada a las diferentes éareas de

preparacion antes de ser enviados a las sucursales.

Esta area realiza el traslado de los vehiculos ya preparados e

inspeccionados del predio central a las diferentes sucursales de la organizacion.

1.4.4. Area de Pre-Inspeccién (PDI)

El Area de PDI inspecciona preliminarmente el vehiculo, revisa cada una
de las caracteristicas del mismo tales como: pintura, funcionamiento y limpieza.
Se encarga de grabar en los vidrios el numero de chasis, de lavar, pulir y

encerar el carro y de cambiar las llantas.

1.4.5. Area de Accesorios

Esta &rea da seguimiento a las solicitudes de los clientes que en el

momento de la compra desean que sean instalados algunos accesorios,

materiales o equipos en el vehiculo.



1.5. Descripcion del Area de Accesorios

Con el aumento de la demanda de los vehiculos de las lineas que
distribuye Cofifio Stahl, se identificé la necesidad de trasladar las operaciones
de carros nuevos al complejo ubicado en el km 22,5 carretera a El Salvador y
crear el Area de Accesorios para poder cumplir con los requisitos que el cliente
solicitara sobre la instalacion de piezas adicionales al vehiculo por medio del

Area de Ventas.

Esta area perteneciente a la operacion de vehiculos nuevos es una de las
més importantes de la organizacion, ya que transforma todas las
especificaciones de los clientes en entradas al proceso de fabricacién e
instalacion de piezas para proporcionales un equipo completo para el vehiculo y
aumentar el grado de satisfaccion por adquirir productos de alta calidad,

certificados y garantizados por Cofifio Stahl.

Dentro del area se tienen los procesos de instalacion de equipo de sonido
y accesorios, polarizados, cambio de tapiceria e instalacion de sensores; todos
estos solicitados por el cliente. Las solicitudes son ingresadas por los
vendedores al sistema, este a la vez informa al encargado del area para que
programe, antes de la entrega del vehiculo, las actividades de cada una de las

especificaciones emitidas por el cliente para que sean trabajadas.

La creacion del area que fabrica y adecua los accesorios que se instalan
en los vehiculos nuevos de las marcas que se comercializan, de forma
inmediata, ha hecho que se adecue un espacio para dicha operacion sin las
medidas de seguridad adecuadas, ni los espacios distribuidos de la mejor
forma, pudiendo causar que los operadores sufran accidentes e incidentes.



El Area de Pre-Inspeccion tiene un equipo altamente eficiente para
preparar y realizar las evaluaciones necesarias y detectar algun problema que

exista en el automavil y realizar las actividades de lavado, pulido y encerado.

Las Areas de Accesorios y Pre-Inspecciéon trabajan conjuntamente.
Posteriormente a la instalacion de los diferentes accesorios y materiales
requeridos por el cliente, el vehiculo es enviado a la preinspeccién, donde es
revisado minuciosamente. Si durante la revisibn no se presentd algun
inconveniente, el vehiculo es enviado a cada una de las sucursales con el
respaldo y garantia de que esta en las mejores condiciones, sin ningun tipo de

falla o averia.

A continuacion se presenta el diagrama de bloques de las actividades del

area de accesorios donde se describe el flujo del proceso:

OBJETIVO: Satisfacer a los clientes que compran vehiculos nuevos asesorandolos en la compra de accesorios; | RESPONSABLEDEL PROCESO:
atendiéndolos en el tiempo establecido y con la menor cantidad de reclamos. Jefe de comercializacidn de Accesorios.
ENTRADAS: PROCESO: SALIDAS:
* Llamada del cliente *  Asesoriz + (otizaciones
*  Telemarketing :> * (Cotizar |—> * Ventas
e Solicitud de accesorios de +  Orden de trabajo (asignacion) +  Servicios
vehiculos por parte de *  Ejecucion de trabajo
vehiculos nuevos ylo taller. + Control de calidad
+ Entrega
ﬂ PROCESOS CLIENTES:
* (iente
CONTROLES: + Venta de vehiculos nuevos
* Cantidad de clientes o Taller
PROCESOS PROVEEDORES: atendidos
+  Cliente * Cantidad de dientes por
+  Call Center servicio
«  Venta de vehiculos nuevos «  Factor de utilizacion de los REGISTROS:
o Taller suministros
« Ventas por producto Tablero de Control de Solictudes.
RECURSOS:
\ +  Humano
{ DOCUMENTOS DE REFERENCIA i
FC-AC1g02 Area de Accesorios .
istema )
de control de

ablero
. "
o de materisles de bodega INDICADORES DE EFICACIA
oy Al 'asrh 4 *  Productividad de operacidn
icha e )
Sn de GCestion Seguridad + (antidad de reclamos

*  Cumplimiento de |a meta de
Identificacion Y ventas.

i / . J
-/

Fuente: elaboracién propia, con base en las actividades del area, con programa de Visio.
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Las entradas son todos medios por donde el cliente puede dar a conocer

las especificaciones.

Dentro del proceso, se encuentran todas las actividades que se llevan a

las que transforman las

cabo en el Area de Accesorios, que son

especificaciones del cliente en bienes o servicios.

Las salidas son todos los bienes y servicios que son entregados al cliente

luego de transformar las especificaciones.

Existen tres involucrados de forma directa para poder ejecutar el proceso

del Area de Accesorios, dichas personas tiene establecidas las actividades

estas se muestran en la siguiente figura:

Diagrama de las actividades del Area de Accesorios

Figura 4.
Programador de Solicitudes Técnico Bodeguero
Recibir solicitud
con las Por correo
especificaciones electrénico
del trabajo
v
Crear orden de
trabajo en el —E/er IT-AC-1901
sistema e imprime
v
Colocar la Recibir orden de
Ver IT-AC-1902 | solicitud de ;
H trabajo
trabajo en tablero
v
Solicitar Despachar
materiales d materiales
v
- e Cargar materiales
Realizar el trabajo [« en el sistema —[ IT-AC-1903
v
Archivar ordenes Regresar grden de
R < trabajo al
de trabajo
programador

Fuente: elaboracidn propia, con base en las actividades del area, con programa de Visio.



2.  FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. GESTION
ESTRATEGICA PARA LA ESTANDARIZACION E
IMPLEMENTACION DE LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL EN EL AREA DE ACCESORIOS Y
PRE-INSPECCION (PDI) DE COFINO STAHL

2.1. Gestidn estratégica

Partiendo de la vision y misidon instituida por la alta direccion de la
empresa, se proponen los siguientes objetivos estratégicos para el area,

iniciando de esta forma con la gestion estratégica.

2.1.1. Objetivos propuestos para el Area de Accesorios

y Pre-Inspeccion
o Mantener el nUmero de accidentes a cero
Es necesario establecer estrategias que permitan direccionar a los
colaboradores por medio de actividades tacticas que den como resultado la
reduccion de los incidentes y accidentes.
o Aumentar la participacion en el mercado
Para aumentar la participacién en el mercado es necesario entregarles a

los clientes productos con elevados estandares de calidad, para crearlos, el

colaborador debe estar en un ambiente de trabajo sin condiciones inseguras.



o Empleados comprometidos con la empresa

Se debe tratar de mantener un ambiente libre de accidentes e incidentes
gue contribuya a reducir los actos y condiciones inseguras, esto permitira que el
personal aumente el compromiso con la organizacion haciéndolo mas

productivo.

2.1.2. Anaélisis FODA

Para continuar con el proceso estratégico del area, considerando que la
vision y mision se alienan a los objetivos estratégicos propuestos en el inciso
2.1.1, se realizé el andlisis FODA, considerando que las fortalezas y debilidades
son factores intrinsecos de la organizacion y que las oportunidades y amenazas
son factores extrinsecos ubicados en el macroambiente de la empresa, donde

esta no tiene injerencia para modificarlos.

Para realizar el andlisis FODA fue necesaria la observacion directa del
area fisica, las entrevistas con el personal administrativo y operativo, datos
numeéricos del Departamento de Ventas y Recursos Humanos. El ambiente
interno es el departamento como tal y el externo los demas departamentos que

giran alrededor de la operacion.

Durante la observacion se contempld: la infraestructura, los procesos y
materiales; en la parte de las entrevistas con el personal, el conocimiento y las
competencias y en los datos numeéricos, los reportes de recursos humanos
sobre los incidentes y accidentes los cuales fueron importantes para
fundamentar las estrategias tacticas de reduccién y control de riesgos
desarrolladas a partir del inciso 2.2 de este documento, para el apoyo de la

gestidn estratégica. Dicho analisis FODA se presenta a continuacion:
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Tabla I.

Lista de factores internos del Area de Accesorios

FORTAL EZAS

F.1 Buenas relaciones con el Area
de Ventas.

F.2 Equipo de trabajo
comprometido en temas de
seguridad industrial, prevencion de
desastres y mejora continua.

F.3 Instalaciones adecuadas para
las actividades que se realizan como
para reducir riesgos industriales.

F.4 Materias primas de alta calidad
para producir los bienes y ofrecer los
servicios.

F.5 cantidad adecuada de
colaboradores para satisfacer la
demanda del Area de Ventas.

DEBILIDADES

D.1 Medidas de seguridad e
higiene industrial inadecuada en el
area.

D.2 Poca cultura de higiene por el
desorden y acumulacién de equipo
obsoleto en el area.

D.3 Recurso  humano  sin
competencias necesarias en temas
de seguridad e higiene industrial.
D.4 Bajo stock en algunos insumos
utilizados para polarizar o instalar
alarmas.

Fuente: elaboracién propia, con base en las actividades, observaciones y documentos

Tabla Il.

confidenciales del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion (PDI).

Lista de factores externos del Area de Accesorios

OPORTUNIDADES

0.1 Aprovechamiento de la filosofia
de trabajo de mejora continua
basada en los principios del Kaizen,
adoptadas por toda la corporacién.
0.2 Apoyo para el desarrollo y
disefio de medidas de seguridad
industrial por parte de la unidad de
EPS y de la facultad de ingenieria.
0.3 Ofrecer nuevas opciones en
productos (Polarizado, alarmas vy
tapiceria) al Area de Ventas.

0.4 Aumentar la cobertura de los
bienes y servicios que se producen
en el area a otras sucursales.

AMENAZAS

A.l La competencia (Area de
Accesorios de repuestos) puede
captar los clientes a través de
instalar de una forma mas rapida el
producto.

A.2 Incremento en los precios de
los insumos del producto por algin
percance, emergencia o siniestro.
A.3 Congestionamiento vial y falta
de otras vias de acceso al complejo
del Area de Accesorios.

Fuente: elaboracién propia, con base en las actividades, observaciones y documentos

confidenciales del Area de Accesorios y Pre-Inspeccién (PDI).
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del area, se establecieron las estrategias que permitiran cumplir con los

2.1.2.1.

Establecimiento de estrategias para el Area

de Accesorios

Luego del conocimiento de los factores de microentorno y macroentorno

objetivos propuestos. Las estrategias se describen de la siguiente forma:

Tabla Ill. Estrategias del Area de Accesorios
Estrategia Descripcion
Ofrecer nueva linea de servicios a | Crear, evaluar y desarrollar la propuesta del servicio a
E1 domicilio en las sucursales para | domicilio en las sucursales para agilizar la instalacion
cubrir la demanda del Area de | de los accesorios. Evaluar la viabilidad y la factibilidad
Ventas. del proyecto.
Certificar al Area de Accesorios y | Cumplir con los requisitos establecidos por Toyota y
Pre-Inspeccion bajo el OSHMS- | las 5 fases del programa de seguridad industrial. Crear
E2 | Occupational Safety and Health | las condiciones de infraestructura y procesos
Management System del | establecidos para conseguir la certificacion OSHMS.
proveedor.
Buscar nuevos proveedores Yy | Crear el plan de trabajo para la busqueda de
certificarlos para adquirir materias | proveedores segln las necesidades del Area de
E3 | primas de calidad a bajo costo con | Ventas y desarrollar el programa de certificaciones de
un tiempo de entrega adecuado. proveedores, para crear relaciones mutuamente
beneficiosas a largo plazo.
Certificar el area bajo la Norma | Crear programas de trabajo para implementar la NTC-
NTC-OHSAS 18001, identificando | OSHAS 18001 y alcanzar la certificacién. Crear la
E4 los riesgos, valorandolos para la | documentacion obligatoria de la norma sobre la
creacion de  programas de | identificacion, valoracion y priorizacion de riesgos,
seguridad industrial. establecimiento de los programas de seguridad
industrial y los controles operacionales
Plan de trabajo para modificar el | Cumplir con los requisitos legales aplicables para el
Area de Accesorios bajo los | mejoramiento del Area de Accesorios sobre las
requisitos de la Norma NRD2, para | medidas de seguridad industrial requeridas en la
ES5 | cumplir con lo establecido para el | norma de reduccién de desastres NRD2 para el 2019.
2019 sobre medidas de seguridad | Crear planes de trabajo que evallen y establezcan
industrial. mejoras sobre, vias de circulacion, explosiones,
iluminacion, ruido y electricidad.
Traslada el Area de Accesorios a | Realizar el andlisis de factibilidad para el traslado del
un nuevo complejo que cumpla con | Area de Accesorios a un area metropolitana, mas
las medidas de seguridad industrial | cercana a la operacion de ventas. Crear el proyecto de
EG | y que se encuentre en una zona | traslado considerando las variables financieras para
mas céntrica para el Area de | evaluar la rentabilidad y el retorno del traslado del
Ventas. area con el fin de satisfacer la demanda en un periodo
menor.

Fuente: elaboracion propia, con base en las estrategias que el Area de Accesorios puede

realizar para cumplir con los objetivos estratégicos propuestos.
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En la tabla IV, se muestra la clasificacién de las estrategias para tener un
panorama amplio de como las estrategias mostradas en la tabla Il pueden

agruparse.

Tabla IV. Clasificacion de las estrategias
Tipo de. Objetivo El | E2 | E3 |E4 | E5 | E6
Estrategia

Buscar el mayor control de X

Integracion hacia atras los proveedores.

Afadir nuevos servicios X

Desarrollo de producto para aumentar ventas.

Colocar la operacion mas X
cerca para clientes finales.
Trabajar proyectos de

mejora con otras
instituciones para optimizar X X X
la operacién
Apoyar y modificar X
procesos y estructuras.

Integracioén vertical

4 | Diferenciacion interna

5 | Restructuracion

Fuente: elaboracion propia, con base en las estrategias y la clasificacion de Pierce & Robinson.

Luego de establecer la lista de las estrategias y agrupandolas mediante la
clasificacion en la tabla V, se construyeron las tablas VI y VII, que muestran las
combinaciones y relaciones entre los elementos descritos en la tabla | y Il y las
estrategias del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion (PDI) que permitiran
desarrollar las actividades tacticas (ver inciso 2.2) para el apoyo de las
estrategias establecidas en el inciso 2.3 de este documento. En la tabla V, se
establecen las interacciones entre cada uno de los factores del FODA,

colocando con un signo + si tiene relacion o un 0 si no existe ninguna relacion.

En la tabla VI se agrupan las estrategias segun la interaccion vista en la
tabla V, considerando que las estrategias aumentaran las fortalezas las
oportunidades, aumentardn las fortalezas y disminuiran las amenazas,
disminuirdn las debilidades y aumentaran las oportunidades y disminuirdn las

debilidades y amenazas.
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Tabla V. Matriz de interacciones de los factores de la matriz FODA y
las estrategias del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion

Fortalezas Debilidades

F1 | F2 | F3 | F4 | F5 | D1 | D2 | D3 | D4

w oo | +|ojo|o|+]|+|0]O
3

8 J|ozflo o |+ ]oafo|+|+]|+]0
E

t Josl+|o|+|+]|0]o|o]|o]|+
o
o

cal + | oo |o|+]|0o]|o]| o]+

w I|m]o|lo|o|+|+|o|+|0]+
Y
m

c Al + | + |+ |of|o]|+]+ ]| +]0
£
<

ARl+|o|lo|oflo)Jo|o|o|oO

Nota: + Tiene Relacién, 0 No tiene relacién

Fuente: elaboracion propia, con base en la relacion que existe entre factor de la matriz FODA.

Tabla VI. Factores de la matriz FODA y el agrupamiento de estrategias
Fortalezas Debilidades
FL | F2 | F2 | F4A | F5 | D1 | D2 | D3| D4
™ o1) - E2 - - - E4 | E4
5
S o2 - | - |e2| -] -|Ea|Ea|Ea
=
'E 03] E1 - E2 | E3 - - - - E3
[=§
=]
041 E1L - - - E1l - - - E3
w Al| - - - E3 | E1 - E4 - EG
g
E A2l Es | Ea|EA| - - | E4|Ea| E4
£
< as| es

Fuente: elaboracion propia, con base en la relacion que existe entre cada estrategia.

La matriz FODA final, se muestra en la tabla VII, la cual describe los
factores del micro y macroentorno del Area de Accesorios y la relaciéon de las
estrategias.
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Tabla VII. Analisis FODA del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion
(PDI)
FORTALEZAS DEBILIDADES
F.1 Buenas relaciones con el Area | D.1 Medidas de seguridad e higiene
de Ventas. industrial inadecuada en el area.
Factores F.2 Equipo de trabajo comprometido | D.2 Poca cultura de higiene por el
en temas de seguridad industrial, | desorden y acumulacién de equipo
Internos prevencién de desastres y mejora | obsoleto en el area.
continua. D.3 Recurso  humano  sin
F.3 Instalaciones adecuadas para | competencias necesarias en temas
las actividades que se realizan como | de seguridad e higiene industrial.
para reducir riesgos industriales. D.4 Bajo stock en algunos insumos
F.4 Materias primas de alta calidad. | utilizados para polarizar o instalar
Factores F.5 cantidad adecuada de | @@rmas.
colaboradores para satisfacer la
Externo demanda del Area de Ventas.

OPORTUNIDADES

0.1 Aprovechamiento de la filosofia
de trabajo de mejora continua
basada en los principios del Kaizen.
0.2 Apoyo para el desarrolio y
disefio de medidas de seguridad
industrial por parte de la unidad de
EPS y de la Facultad de Ingenieria.
0.3 Ofrecer nuevas opciones en
productos (polarizado, alarmas 'y
tapiceria) al Area de Ventas.

0.4 Aumentar la cobertura de los
bienes y servicios que se producen
en el &rea a otras sucursales.

Estrategias FO
(maxi-maxi)

® E1: ofrecer nueva linea de servicios a
domicilio en las sucursales para cubrir la
demanda del Area de Ventas. (F1,F5,
03, 04)

® [E2: certificar al Area de Accesorios y
Pre-Inspeccién bajo el OSHMS-
Occupational ~ Safety and  Health
Management System del proveedor. (F2,
F3, 01, 02, 03, 04)

® E3: buscar nuevos proveedores y
certificarlos para adquirir materias primas
de calidad a bajo costo con un tiempo de
entrega adecuado (F4, O3)

Estrategias DO
(mini-maxi)

® E4: certificar el area bajo la Norma
NTC-OHSAS 18001, identificando los
riesgos, valorandolos para la creacion de
programas de Sl. (D1, D2, D3, O1, 02)

® E3:. buscar nuevos proveedores y
certificarlos para adquirir materias primas
de calidad a bajo costo con un tiempo de
entrega adecuado (D4, O3, 04).

AMENAZAS

A.1l La competencia (Area de
Accesorios de Repuestos) puede
captar los clientes a través de
instalar de una forma mas rapida el
producto.

A.2 Incremento en los precios de
los insumos del producto por algin
percance, emergencia o siniestro.
A.3 Congestionamiento vial y falta

de otras vias de acceso al complejo
del Area de Accesorios.

Estrategias FA
(maxi-mini)

® E5: plan de trabajo para modificar el
Area de Accesorios bajo los requisitos de
la norma NRD2, para cumplir con lo
establecido para el 2019 sobre medidas
de seguridad industrial. (F1, A2)

® EG6: trasladar el Area de Accesorios a
un nuevo complejo que cumpla con las
medidas de seguridad y que se
encuentre en una zona mas céntrica para
el Area de Ventas. (F1, A3)

® FE4: certificar el area bajo la Norma
NTC-OHSAS 18001, identificando los
riesgos, valorandolos para la creacion de
programas de Sl. (F2, F3, A2)

® E3: buscar nuevos proveedores y
certificarlos para adquirir materias primas
de calidad a bajo costo con un tiempo de
entrega adecuado (F4, Al).

® E1: ofrecer nueva linea de servicios a
domicilio en las sucursales para cubrir la
demanda del Area de Ventas. (F5, A1)

Estrategias DA
(mini-mini)
® E4: certificar el area bajo la Norma
NTC-OHSAS 18001, identificando los

riesgos, valorandolos para la creacion de
programas de SlI. (D1,D2,D3,A1,A2)

® [E6: trasladar el Area de Accesorios a
un nuevo complejo que cumpla con las
medidas de seguridad industrial y que se
encuentre en una zona mas céntrica para
el Area de Ventas. (D4, Al)

Fuente: elaboracion propia, con base en el micro y macroentorno del Area de Accesorios.
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2.2. Apoyo tactico para el desarrollo de las estrategias de
diferenciacién interna encaminadas al mejoramiento de la

seguridad e higiene en el Area de Accesorios

Luego del desarrollo del analisis FODA y del establecimiento de las
estrategias se realizaron actividades tacticas encaminadas al apoyo del
cumplimiento de las estrategias de diferenciacion interna. Dichas estrategias
plantean el compromiso para mejorar el ambiente laboral bajo las certificaciones

sobre seguridad e higiene y el cumplimiento de aspectos legales.

2.2.1. Diagnoéstico del area sobre las medidas de seguridad

industrial

Para la realizacion del diagndstico del area se realizo una inspeccion fisica
en el lugar, identificando por medio de la observacion directa y la lista de

verificacién de riesgos los factores a mejorar.

2.2.1.1. Lista de verificacion de riesgos

Se cred la lista de verificacion de riesgos para identificar los peligros
potenciales sobre seguridad industrial que puedan existir en el Area de
Accesorios y Pre-Inspeccion (PDI). Dicha lista se desarroll6 basandose en el
Reglamento General de Seguridad e Higiene del IGSS y en el Manual de
Seguridad de Toyota, de la tabla Il a la tabla VI se muestra dicha lista. Los

pardmetros que se monitorearon fueron:

. Orden y limpieza, pasillos, vias de circulacion y sefalizacion
o Instalacion eléctrica, incendios y explosiones

. Ruido, lluminacion y prevencion
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El fundamento de la lista de verificacion se basa en la guia de actividades
de seguridad de Toyota donde se establecen los pasos para la gestion de
riesgos (ver anexo 1). Las preguntas fueron planteadas considerando lo
establecido en NTC-OHSAS 18001, numero 4.3.1 (ver anexo 2) y los
pardmetros establecidos en el Reglamento General de Seguridad e Higiene del

IGSS en sus titulos Il, Il y IV (ver anexo 3).

En la tabla Il se da a conocer la evaluacion del orden y limpieza

considerando lo establecido en el manual de Toyota sobre las 9°s.

Tabla VIII. Evaluacion de orden y limpieza

CONDICIONES SI [NO
1. ¢ Escaleras estan limpias, en buen estado y libres de obstaculos?
2. ¢Las salidas y vias de circulacion previstas para la evacuacion en casos
de emergencia, permanecen libres de obstaculos de forma que es posible
utilizarlas sin dificultades en todo momento?
3. ¢Los lugares de trabajo, incluidos los locales de servicio y los
respectivos equipos e instalaciones, se limpian periédicamente y siempre
gue sea hecesario para mantenerlos en todo momento en condiciones
higiénicas adecuadas?
4. ;Las paredes estan limpias y en buen estado?
5. ¢ El sistema de iluminacién se mantiene de forma eficiente y limpia?
6. ¢ Las sefiales de seguridad estan visibles, correctamente distribuidas y
en perfecto estado de mantenimiento y limpieza?
7. ¢ Los extintores estan en el lugar correspondiente, visibles y en perfecto
estado?
8. ¢ Los suelos estan limpios, secaos, sin desperdicios ni materiales
innecesarios?

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades basado en los requerimientos del IGSS

y Manual de Seguridad.

En la tabla Ill se consideran los aspectos mencionados en el titulo Il del
Reglamento General de Seguridad e Higiene del IGSS sobre las condiciones

generales del local y la electricidad.
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Tabla IX. Evaluacion de sefalizacion y electricidad

CONDICIONES

Sl

NO

9. ¢ Estan sefalizados los ambitos de trabajo con las prohibiciones y advertencias de peligro?

10. ¢ Estan las sefales localizadas en los lugares idéneos, permitiendo la clara visualizacion?

11. ¢ El tamafio de las sefiales es acorde con la distancia a la que deben ser percibidas?

12. ¢ Estan suficientemente sefializadas las salidas de emergencias y evacuacion?

13 ¢ Estan suficientemente sefializados los medios de extincion?

14. Los conductores eléctricos mantienen el aislamiento en todo el recorrido y los empalmes y
conexiones se realizan de manera adecuada.

Fuente: elaboracidon propia, con base en las actividades basado en los requerimientos del IGSS

y Manual de Seguridad.

En la tabla IV de la evaluaciéon se hace mencion sobre establecido en el

titulo Il del Reglamento General de Seguridad e Higiene del IGSS en los

aspectos de la ventilaciéon, extincién de incendios y sustancias peligrosas.

Tabla X. Evaluacion de incendios, explosiones y ventilacion

CONDICIONES

SI

NO

15. ¢ Esta garantizado que un incendio producido en cualquier zona del local no se propagara?

16. ¢ Un incendio producido en cualquier zona del local se detectara con prontitud?

17. ¢ Existen extintores en numero suficiente y distribucién correcta, y de la eficacia requerida?

18. ¢ Hay trabajadores formados y adiestrados en el manejo de los medios de lucha contra incendios?

19. ¢ Existen cuando se precisa rétulos de sefializacion y alumbrador de emergencia para facilitar el
acceso al exterior?

20. ¢El edificio elaborado con materiales incombustibles y resistentes en caso de fuego o explosién?

21. ¢ La cafeteria se encuentra alejada de los lugares donde se almacena materiales inflamables?

22. ¢ Las lamparas estan protegidas con un cierre hermético adecuado?

23. ¢Elinterruptor eléctrico principal de la bodega permite cortar el flujo eléctrico en la totalidad en
caso de una emergencia?

24. ¢ Las escaleras son adecuadas para una evacuacion en caso de emergencias?

25. ¢ Se encuentra prohibido fumar dentro de oficinas?

26. ¢ Existen objetos apilados que obstruyan el equipo de combate contra incendios?

27. ¢ Las salidas de emergencia se encuentran despejadas?

28. ¢ Se evita dejar el equipo de computo conectado o en funcionamiento durante horas no laborales?

29. ¢ Las rutas de evacuacion y salidas de emergencia estan sefalizadas correctamente?

30. ¢ Existen lamparas de emergencia para iluminar las rutas de evacuacion emergencia?

31. ¢ Los locales de trabajo disponen de algun sistema de ventilacién, forzada o natural, que asegura
la renovacién minima del aire?

Fuente: elaboracidon propia, con base en las actividades basado en los requerimientos del IGSS

y Manual de Seguridad.
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En la tabla V de la evaluacion se muestran los paradmetros establecidos en
el titulo 1l del Reglamento General de Seguridad e Higiene del IGSS, sobre las

condiciones generales del ambiente de trabajo.

Tabla XI. Evaluacion de iluminacion y ruido

CONDICIONES S| | NO

32. ¢Los niveles de iluminacion existentes parecen serlos adecuados, en funcion del tipo de tarea, en
todos los lugares de trabajo o paso?

33. ¢ Se sustituye rapidamente los focos luminosos fundidos?
34. ¢Se limpian regularmente los focos luminosos, luminarias, difusores, etc.?

35. ¢El ruido en el ambiente de trabajo produce molestias, ocasional o habitual?
36. ¢El nivel de ruido en los puntos referidos es mayor de 80 dBA?
37. ¢Se suministran protectores auditivos a las personas expuestas a ruido?

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades basado en los requerimientos del IGSS

y Manual de Seguridad.

La tabla VI de la evaluacion, se muestran los parametros establecidos en

el titulo I, sobre la limpieza, puertas y escaleras, salidas, escaleras y pasillos.

Tabla XII. Evaluacion de suelos, vias de circulacion y prevencion

CONDICIONES Sl NO
38. ¢ Los suelos estan limpios y sin desperdicios ni materiales innecesarios?
39. ¢Las vias de circulacion de los lugares de trabajo, las puertas, pasillos, se pueden utilizar
conforme al uso imprevisto de forma facil y con total seguridad para los peatones?
40. ¢ Las carretillas estan aparcadas en los lugares especiales para ello?
41. ;Las areas de almacenamiento y deposicion de materiales estan sefializadas?
42. ¢Existe una brigada de seguridad organizada para prevenir accidentes y actuar en caso de
emergencia?
43. ¢Los integrantes de la brigada de seguridad han sido capacitados para poder atender una
emergencia?

44. ;Se cuenta con un manual de procedimientos de emergencias?

45. ¢ El personal en general ha sido concientizado en seguridad? (capacitaciones, talleres, etc.).

46. ¢, Conocimiento y aplicacion de 9°s en todas las areas?

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades basado en los requerimientos del IGSS

y Manual de Seguridad.
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Luego de realizar la lista de verificacion se tabularon los datos y se

procedié a generar el informe donde se visualizaron los puntos criticos de cada

area.

Los resultados obtenidos del Area de Administracion se muestran en la
tabla VII, donde se observa que de los 6 factores evaluados aplicables, el Gnico
gue tenia incumplimiento era el de incendios y explosiones, con lo cual pudo

evidenciarse que el personal no poseia conocimiento sobre las maniobras a

2.2.1.2. Resultados del diagnostico inicial

realizar en caso de algun siniestro.

Tabla XIII.

Resultados del Area de Administracién

Incendios y explosiones

No. Aspecto Cumplen | No cumplen | Real
1 | Evaluacién de orden y limpieza 8 0 8
2 | Evaluacion de la sefalizacion 5 0 5
3 | Instalacién eléctrica 1 0 1

5 | Ventilacion y climatizacion 1 0 1
6 | luminacién 3 0 3
Total 33 1 34

Fuente: elaboracidn propia, con base en los resultados de la evaluacion de riesgos.

En la figura 8 se muestran los resultados de la evaluacion de riesgos, a

través de una grafica radial considerando los aspectos aplicables para dicha

area presentados en la tabla VII.
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Figura 5. Grafico de resultados del Area de Administracion

EVALUACIUN DE URDEN Y
LIMPIEZA

15

EVALUACION DE LA
ILUMINACION 10 SENALIZACION

e Cumplen

——Real

VENTILACION Y CLIMATIZACION INSTALACION ELECTRICA

INCENDIOS Y EXPLOSIONES

Fuente: elaboracion propia, con base en los resultados de la evaluacién de riesgos.

Los resultados del Area de Accesorios se muestran en la tabla VIII, se
observéd que varios factores de la lista de riesgos no cumplian por la falta del

equipo de extincion de incendios y sefializacion

Tabla XIV. Resultados del Area de Accesorios
No Aspecto Cumplen No Real
' P P cumplen
1 | Evaluacion de ordeny limpieza 4 3 7
2 Suelos, pasillos y vias de circulacién 2 3 5
3  Evaluacion de la sefializacion 0] 9 |
-__ﬂ

Incendios y explosiones

8

6 Ruido 3 0 3
7 Iluminacion 2 1 3
8 Prevencion 9 9
Total 29 26 67

Fuente: elaboracién propia, con base en los resultados de la evaluacion de riesgos.
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En la figura 9 se muestran los resultados del Area de Accesorios a través
de una grafica radial, considerando los aspectos aplicables en la tabla VIII.

Figura 6. Gréfico de resultados del Area de Accesorios

EVALUACION DE ORDEN Y
LIMPIEZA

SUELOS, PASILLOS Y VIAS DE
CIRCULACION

EVALUACION DE LA Cumplen

SENALIZACION
— Real

INSTALACION ELECTRICA

INCENDIOS Y EXPLOSIONES

Fuente: elaboracion propia, con base en los resultados de la evaluacion de riesgos.

Para finalizar la presentacion de los resultados del diagnéstico, en la
tabla IX se muestran los resultados del area Pre-Inspeccion (PDI) donde se

evidencié que existe incumplimiento en el orden, limpieza e incendios.

Tabla XV. Resultados del Area de PDI
No Aspecto Cumplen No Real
] P P Cumplen

2 5
2

0

Evaluacién de la sefializacion 3 | 3 | 6 |
0
6

1 | Evaluacion de orden y limpieza
2 Suelos, pasillos y vias de circulacion

N e8]

4 Instalacion eléctrica | 2
5 | Incendios y explosiones 14
Total 18 11 29

Fuente: elaboracion propia, con base en los resultados de la evaluacion de riesgos.
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En la figura 10 se muestran de forma grafica los resultados obtenidos en la
evaluacion realizada en el Area de Pre-Inspeccién (PDI), considerandose los

aspectos aplicables descritos en la tabla IX.

Figura 7. Gréfico de resultados del Area de PDI

EVALUACION DE ORDEN Y
LIMPIEZA
14

INCENDIOS Y / SUELQOS, PASILLOS Y VIAS

EXPLOCIONES 4 DE CIRCULACION
= Cumplen

— Real

EVALUACION DE LA
SENALIZACION

INSTALACION ELECTRICA

Fuente: elaboracion propia, con base en los resultados de la evaluacién de riesgos.

Todos los resultados obtenidos y graficados en el diagndstico, se
obtuvieron a través de la tabulacion de la lista de verificacion (ver inciso 2.1.3),

como una herramienta para evidenciar el estado actual del area.
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2.2.1.3. Descripcion de los hallazgos encontrados

segun la lista de verificacion

Cofifio Stahl es una empresa comprometida con cada uno de los
ambientes intrinsecos y extrinsecos que conforman la organizacion, la cual
ofrece un valor agregado a las operaciones y a los sectores que conforman
dichos ambientes. EI compromiso con la calidad en los productos y en los
servicios que presta, hacen que los procesos se enmarquen adoptando la

técnica del Kaizen como filosofia de trabajo, las técnicas de almacenajey 9°s.

La creacion del area que fabrica y adecua los accesorios que se instalan
en los vehiculos nuevos de las marcas que se comercializan, de forma
inmediata, ha hecho que se adecue un espacio para dicha operacion sin las
medidas de seguridad adecuadas, ni los espacios distribuidos de la mejor
forma, pudiendo causar que los operadores sufran accidentes e incidentes. En

la figura 5 se puede evidenciar lo descrito anteriormente.

Figura 8. Area de Accesorios y Pre-Inspeccién

Fuente: Area de Accesorios, instalaciones km 22,5.
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El Area de Accesorios tiene procesos de instalacion de equipo de sonido y
accesorios, polarizacién, cambio de tapiceria e instalacion de sensores; todos
estos solicitados por el cliente. Las solicitudes son ingresadas por los
vendedores al sistema, este a la vez informa al encargado del area para que
programe, antes de la entrega del vehiculo, las actividades de cada una de las
especificaciones emitidas por el cliente para que sean trabajadas. Actualmente

no existe una programacion adecuada de las actividades.
En la figura 6 se visualizan, de forma desordenada, algunos insumos
almacenados en la parte trasera del area de trabajo, ocasionando que los

colaboradores se atrasen en la operacion.

Figura 9. Materiales almacenados de forma inadecuada

Fuente: Area de Accesorios, instalaciones km 22,5.
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Las piezas pesadas se encuentran estibadas incorrectamente, el area no
posee sefializacion y el personal no cuenta con equipo de proteccidén personal

adecuado para cada una de las actividades.
En la figura 7 se evidencia que el Area de Accesorios no cuenta con la
iluminacién adecuada, ni con el espacio para el almacenamiento de

herramientas y materiales.

Figura 10. Area de Accesorios sin las medidas de seguridad adecuadas

Fuente: Area de Accesorios, instalaciones km 22,5.

Lo que se evidencio en el diagndstico de forma resumida es que el Area
de Accesorios se encuentra desordenada, no existe equipo de prevencion de
incendios y el personal no ha tenido ninguna capacitacion sobre seguridad
industrial. El Area de Pre-Inspeccién (PDI) no tiene establecido un programa de
mantenimiento de extinguidores, ni tampoco el personal cuenta con

conocimiento sobre seguridad industrial.
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2.2.2. Matriz de valoracion de riesgos

Se construy6 la matriz de valoracion de riesgos con el fin de controlar y
verificar el estado de mitigacion de los riesgos de seguridad industrial

encontrados.

Dentro de este documento estan sefialadas las actividades del Area de
Accesorios y Pre-Inspeccion, que generan potencialmente los riesgos de
seguridad industrial. Se definio la condicién en que los riesgos se presentan, el
origen, el tipo y el control operacional que permitird la reduccion. Se ponderaron
con el fin de visualizar la prioridad para desarrollar planes de trabajo que

permitan la reduccion, el cual puede verse en el inciso 2.2.1.

Para identificar las actividades que generan riesgos de seguridad
industrial, se observaron las tareas del area conjuntamente con el Area de

Kaizen de Repuestos Cofal, S. A. y los procedimientos establecidos.

2.2.3. Modelo de valoracion de riesgos

Para la valoracion de los riesgos se cred6 un método acoplado a las
necesidades de la empresa, basada en la gestion de riesgos de NTC-OHSAS
18001:2007 en el inciso 4.3.1 (ver anexo 2)

Para valorarlos se consideraron tres factores claves:

o La probabilidad, que es el grado en que podria ocurrir el riesgo o

convertirse en real
o La magnitud, que es el grado en que afectara al personal, objetos o

infraestructura y
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o El grado de control, que es la ponderacién dada cuando la empresa tiene

algan control para reducir o mantener mitigado el riesgo.

En la tabla X se muestran los criterios de los tres factores considerados

para valorar las actividades que generan riesgo en las areas:

Tabla XVI. Aspectos y criterios de la valoracion de riesgos
Factor Valor Definicién Criterio Evidencia
Este evento puede suceder
1 Muv baia una vez al mes 0 no existen Indicador de dias sin
uy ba registros de un suceso accidentes
g similar
S El evento se puede . . .
= Indicador de dias sin
3 2 Moderada presentar al menos dos accidentes
8 veces al mes
o El evento se puede . P .
o 4 Alta presentar varias veces Indlczcégir d%itdel :IS sin
durante el mes
. Registro de accidentes y/o
10 Muy alta Puede suceder siempre archivo con visitas al medico
. Reversible, sin efectos de Redi i
' egistros de accidentes
: Muy baja mas de 1 dia X suspension del
Efectos de méas de 1 dia y P .
= 2 Moderada con necesidad de pe_rsona_l,_ o r?}9|3tr05 de
= remediacion inhabilitacion de la
> Efectos de mas de 30 dias operacion o cierre de
= 4 Alta con necesidad de las actividades y
remediacion evaluacion de
10 Muv alta Efectos de por vida con .
y necesidad de remediacion infraestructura.
Control Ningn tipo de control o
10 limitado o que no se logra controlar el
= nulo 100 % el riesgo.
E . .
3 Control Se tiene algun control pero . Proce_dlmlentos,
) 4 T sin la seguridad de ser el Instructivos, pl?.n de
S Incierto mas efectivo. emergencia, métodos
S . S
2 El control asegura una de ingenieria instalados.
D) 2 Buen control buena reduccion del riesgo.
1 Control El control es el mejor
completo reduce el riesgo al 100 %.

Fuente: elaboracion propia, con base en las necesidades del area en la reduccién de los riesgos

industriales potenciales.
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2.2.4. Priorizacion de riesgos

Para establecer la prioridad del riesgo fue necesaria la utilizacién del
método de valoracion descrito en el numeral 2.2.1 de este documento. Para
cada una de las actividades de la operacion del Area de Accesorios y

Pre-Inspeccion, se establecié la condicion de ocurrencia siendo:

° N = normal
° A = anormal

o E = emergencia

Asimismo, se considero la clase, el tipo, el origen del riesgo y el control
operacional existente para reducir o mantener el control adecuado sobre el

riesgo.

En la evaluacion realizada para la priorizacion de los riesgos, como
muestra la tabla Xll, se consideraron los factores de probabilidad, magnitud y

grado de control identificados de la siguiente forma:

o P = probabilidad
o M = magnitud

o GC= grado de control

Estos factores fueron multiplicados dando como resultado una cantidad
gue fue ubicada en la tabla Xl, que establece los rangos para priorizar los
riesgos identificandolos por color. Dicha tabla fue disefiada tomando como
referencia los valores maximos y minimos de los tres factores, probabilidad,

magnitud y grado de control.
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Tabla XVII.  Tabla de priorizacion segun valores finales

Resultado Prioridad Color
0-50 Sin riesgo Verde
51-700 Riesgo medio Amarillo

701-1000 Riesgo alto

Fuente: elaboracién propia, con base en las necesidades del area en la reduccién de los riesgos

industriales potenciales.

Con los factores ponderados se marcO cada actividad con los colores
respectivos segun la prioridad establecida en la tabla anterior. Esto con el fin

gue se reconocieran visualmente los riesgos, para poder mitigarlos.

El dltimo paso para la construccion de la matriz, fue la agrupacion de los
riesgos de seguridad industrial similares para que se facilitaré el establecimiento

de programas.

Como se muestra en la tabla XVIII la matriz de riesgos fue construida con
las actividades del Area de Accesorios y Pre-Inspeccién (PDI), agrupandose
segun la ponderacién para controlar los riesgos de seguridad industrial

existentes o los que puedan surgir potencialmente.
Evaluando cada uno de los riesgos la matriz, se convierte en una

herramienta para el control de la gestion industrial, puede ser utilizada para

cualquier area de la empresa que tenga el mismo giro de negocio.
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Tabla XVIII.

Matriz de riesgos del Area de PDI e instalacion de

. = Condicién . . X Control operacional Evaluacion
Area Actividad N AlE Clase Tipo Origen Riesgos siIn 5 —— b wlocl R
i o} escripcion
L - Condiciones Caidas, golpes,
PDI Actividades X Condiciones de iﬁgzzgﬁfdg accidentes, « | Programade |01 4| 10 | 400
diarias locativas . . iz lesiones, dafios Sefializacién
dad sefializacion
Inseguriga a la propiedad.
Posibles
Condiciones accidentes de
Transpor . ansi
PDI ansporie de. | Pablico de Jransio | apejo, x | Frogramade 4|40 | 10 | 400
inseguridad lesiones a
terceros.
- . Condiciones Falta de Caidas, golpes,
Actividades Actitudes i accidentes, Programa de
PDI diarias X insequros ) de. capacitacion en lesiones, dafios X Capacitacion 10| 4 10 | 400
g dad el personal
insegurida a la propiedad.
. . Condiciones Caidas, golpes, Programa de
PDI Actividades X Condiciones d Falta de orden | accidentes, g -
- . e : . X Implementacién | 4 4 10 | 160
diarias locativas : idad y aseo lesiones, dafios 1o 9's
insegurida ala propiedad.
Alteraciones de
la salud (efecto
i audicién baja, Programa de
PDI Pre;i:)arﬁg’\;}ldel X Ruido Fisco Pulidora trauma X Equipamiento 4 | 4 | 10 | 160
acustico, de EPP
hipertension
arterial, etc.)
Lesiones alas
personas
Incendios, (heridas,
ivi Condiciones sismos, accidentes Plan de
PDI ACEY'qades X Emergencias de inundaciones, | atrapamiento, x | CMESY |1 10| 10 | 200
larias inseguridad derrames y fracturas, Extinguidores
explosiones quemaduras,
caidas,
traumas, etc.)
Alteraciones de
Limpieza de P P Sustancia la saluc! P Programa de
PDI " X Liquidos Quimico (irritacion vias X O 1| 2| 10 B9
vehiculos Inflamable respiratorias, Extinguidores
alergkﬁ, etc.)
L . Condiciones Ausencia o Caidas, golpes,
Accesorios Actividades X Condiciones de inadecuada | 2ccidentes, X Programade | 15 | 4 | 19 | 400
diarias locativas inseguridad sefializacion lesiones, dafios Sefializacién
ala propiedad.
Posibles
Condiciones accidentes de
. Transporte de - Transito N Programa de
Accesorios b X Pdblico de . trabajo, X ~ L 4 |10 | 10 | 400
. . vehicular Pl Sefializacién
vehiculos inseguridad Lesiones a
terceros.
Condici Caidas, golpes,
i ondiciones Ausencia o accidentes,
Accesorios Alrlicsgggznm X Almacenamiento de inadecuada | lesiones, dafios x | Bregamade |, | 4 | 10 | 160
inseguridad sefalizacion a la propiedad,
etc.
- - Condiciones Caidas, golpes, Pro d
grama de
Accesorios Actlyld_ades X Condlglones de Falta de orden | accidentes, X implementacién | 4 | 4 | 10 | 160
diarias locativas . idad y aseo lesiones, dafios de9's
inseguriga a la propiedad.
. Condiciones Caidas, golpes, Programa de
Accesorios Actlyld_ades X Almacenamiento de Falta de orden | accidentes, X Implementacién | 4 | 4 | 10 | 160
diarias . . y aseo lesiones, dafios de 9's
inseguridad ala propiedad.
Lesiones alas
personas
. Incendios, (heridas,
) Actividades ) Condiciones sismos, accidentes, emeF;ITngieeqs
CCcesorios - mergencias e inundaciones, | atrapamiento, X
A d X Emerg d inundaci i e Y | 1| 10| 10 | 100
larias inseguridad | demamesy | fracturas, Extinguidores
explosiones quemaduras,
caidas,
traumas, etc.)
Manipulacion Lesiones
Ipulacion y . dolores
. levantamiento Carga fisica - Levan@amientos | <o jjares, Programa de
Accesorios X P Ergonémico de carga " x | Equipamiento | 4 | 2 | 10 | 80
de estructuras dinamica pesada fatiga, de EPP
de metal alteraciones e
vasculares.
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Continuacion de la tabla XVIII.

5 ontrol Operacional 5
CONDICION Control O | EVALUACION
ase ipo rigen iesgos
AREA ACTIVIDAD Cl T [¢] R
N|[A]|E Sl | NO Descripcion P|IM|GC| R
Actividades Condiciones Condiciones | Ausencia o g;.'ﬁatggmes, Programa de
i VI " d i - - A
Accesorios diarias X locativas insegfridad |n§dtle_cua_qa lesiones, dafios a X Sealizacion 10| 4 | 10 | 400
sefializacion | |5 propiedad.
. - Fal Caidas, golpes,
Accesorios | Actividades | Comportamientos C°”d£°”es c apzéﬁ;c?én accidentes, M Programade | ;4| 4 | 10 | 400
diarias inseguros . . lesiones, dafios a Capacitacion
g inseguridad | en el personal | |5 propiedad. P
Alteraciones de la
) Trabaios d lluminacion Ausencia de aa'“dl (f":j“?ard Programa de
; eficiente isico - e : X uminacién en
Accesorios abajos de -y deficiente / F sual), dolor de Il 10| 2 | 10 | 200
corte y pintura X luminarias cabeza, | A
excesiva deslumbramiento, el Area
etc.
. . Caidas, golpes, Program
Accesorios | Actividades Condiciones | Condiciones | Eajta de orden | accidentes, ograma de
o X : de - - x | Implementacién | 4 | 4 | 10 | 160
diarias |locativas inseguridad y aseo lesiones, dafios a de o
la propiedad. e9ds
Lesiones alas
. personas
Incendios, | (herigas, Plan de
. . Condiciones sismos, accidentes, i
Accesorios A‘:“j‘i‘"a‘;'i:ges X Emergencias de inundaciones, | atrapamiento, X eme};(lqen((:jlas Y| 1]10]| 10| 200
inseguridad derrames y fracturas, Exti an_de
explosiones | quemaduras, Xinguidores
caidas, traumas,
etc.)
Alteraciones de la
salud (lesiones
Manipulacién L tamient dolores P d
Accesorios y Carga fisica o evantamiento | musculares, rograma de
levantamiento | X dinami Ergonémico | de estructuras | fatiga, X Equipamiento 4 | 2| 10| 80
de estructuras inamica metalicas alteraciones de EPP
de metal vasculares,
accidentes de
trabajo)
Alteraciones de la
salud (afecciones P d
Accesorios Corte de . Roce con respiratorias, rogram_a e
Piezas de X Aerosoles Quimico . d tal enfermedades X Equipamiento 4 1|10
metal pieza de metal | cronicas de EPP
diversas, asfixia,
muerte)
) Corte de Corte de las C_O'I“Zdufasdde Programa de
Accesorios Piezas de X Emergencias Fisico piezas de g':"'ni:;" © x | Equipamiento | 4 | 1 | 10
metal metal epidemis. de EPP
. Corte de Corte de las ggggcﬂzs"josv por Programa de
Accesorios Piezas de X Emergencias Fisico piezas de provenientes de X Equipamiento | 4 | 1 | 10
metal metal Jos cortes de EPP
Alteraciones de la
salud (efecto
. audicion baja,
. Golpear a la . Forja de trauma ac(stico, Programa de
Accesorios | >0 X Ruido Fisico piezas de hipertension x | Equipamiento | 4 | 1 | 10
pieza de metal :
metal arterial, de EPP
alteraciones del
suefio descanso,
estrés, etc.)
Alteraciones de la
salud (fatiga P
. Soldadura de i ) rograma de
Accesorios piezas de X Radiaciones no Fisico Soldadura | Visual). dolor de x | Equipamiento | 2 | 2 | 10
metal ionizantes cabeza,
deslumbramiento, de EPP
etc.
duras en
) Soldadura de iaci Quema Programa de
Accesorios piezasde | X Radiaciones no Fisico Soldadura | 2Pl ropa, x | Equipamiento | 2 | 2 | 10
ionizantes generacion de
metal chispas. de EPP

Fuente: elaboracion propia, con base en los resultados de la evaluacion de riesgos.
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2.2.4.1. Diagrama de la valoracion y priorizacion de

riesgos de seguridad industrial

Para dar inicio a la gestion industrial del Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion se document6 el diagrama de valoracion y priorizacion en el
documento de operacion PE-AC-1901, el cual establece los lineamientos vy el
flujo del proceso de la gestion que debe realizarse contantemente para

identificar riesgos y mitigarlos. En la figura 11 se puede visualizar el diagrama

de dichas actividades.

Figura 11. Diagrama para la valoracion y priorizacion de riesgos

Personal Experto

Determina la
probabilidad de
ocurrencia del

riesgo

v

Determina la
magnitud del
riesgo

v

Asigna la
importancia de
acuerdo al grado
control

v

Multiplicar los
factores anteriores
para ponderar

v

Establecer segln
tabla el grado de
importancia

Marcar con los
colores establecidos
el grado de
importancia del
riesgo

Agrupa los riesgos
similares para
facilitar la definicién
de programas

Fuente: elaboracidon propia, con base en la valorizacién y priorizacion de riesgos establecida
en los incisos 2.2.1y 2.2.2 de este documento, con programa de Visio.
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Para establecer la gestion se dispuso que para el Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion (PDI) existieran procedimientos documentados, los cuales
pueden ser vistos en el inciso 2.2.6.1, la politica de seguridad industrial
establecida en el inciso 2.2.6.2, procedimiento de emergencia desarrollado en
el inciso 2.2.6.3 y los indicadores que midieran la eficacia de la gestién de
seguridad industrial que pueden verse en el inciso 2.2.6.4 de este documento.

2.2.5. Documentacion de procedimientos

Segun NTC-OHSAS 18001:2007 se establece que toda empresa que
desee reducir los riesgos potenciales de las actividades, debe documentar un

procedimiento de gestion industrial.

Para documentar los procedimientos se tomé como referencia la Norma
NTC-ISO 10013, donde se establecen las directrices de la documentacion, el

contenido y los requisitos de los documentos (ver anexo 4).

Se documenté dicho procedimiento cumpliendo con la identificacion y
valoracion de los riesgos, tipificacién de los requisitos legales y elaboracién de
los programas de reduccion de peligros para implementar, mantener y mejorar
continuamente la gestion de riesgos asegurandose de reducir aquellos que

puedan ser provocados por las actividades de la operacion.

Se realiz6 la codificacion de los documentos que consta en los primeros
digitos del tipo de documento controlado, procedimiento (PE), instructivo (IT),
matriz (MA), documento externo (DE), los digitos posteriores hacen referencia

al area (AC) y la numeracién al correlativo.
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2.2.5.1. Procedimiento de identificacion y
valoracién de riesgos y requisitos legales
aplicables PE-AC-1901

A continuacién se presenta el procedimiento de identificacién y valoracion
de riesgos y requisitos legales aplicables, documentado bajo la norma NTC-1SO

10013:

Tabla XIX. Procedimiento PE-AC-1901

Identificacion y Valoracion de
Titulo Riesgos y Requisitos Legales | Fecha de emisién | 13-05-13
Aplicables
COFINO — —
‘ STAHL | Cdbdigo PE-AC-1901 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 14-05-13
| OBJETIVO

Describir el proceso sobre la identificacién, valoracién y clasificacion de los riesgos
industriales que puedan generar un impacto adverso dentro de las actividades desarrolladas
por el personal en cada uno de los procesos y sobre los requisitos legales aplicables a la
seguridad e higiene industrial.

ITALCANCE

Todas las actividades que se desarrollan dentro de las instalaciones del Area de
Accesorios y PDI, la identificacion y cumplimiento de los requisitos legales que apliquen a la
organizacion y la definicion de programas.

IIRESPONSABILIDADES

e Personal experto - identificar, valorar y priorizar los riesgos para gestionar programas
que permitan la reduccion de los peligros.

e Asistente de operaciones - mantener registro de los requisitos legales.

e Experto técnico - asesorar de forma adecuada en temas legales.

Il POLITICA DE SEGURIDAD

Nuestro compromiso es abastecer accesorios de uso automotriz y cumplir con los
requisitos de nuestros clientes, prevenir y reducir los accidentes e incidentes que puedan
surgir en las actividades de nuestras operaciones, mejorar continuamente nuestros procesos,
garantizar el bienestar, competencia y conciencia del recurso humano en seguridad industrial.
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Continuacioén de la tabla XIX.

Identificacion y Valoracion de

Supervisor del area

Jefe de estandarizacion

Titulo Riesgos y Requisitos Legales | Fecha de emision | 13-05-13
Aplicables
Fl _ —
«g TAALC,'L Cédigo PE-AC-1901 No. de revision 001

Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 14-05-13

IV INDICE

Seccion 1 Identificacion de riesgos

Seccién 2 Valoracion de los riesgos

Seccién 3 Identificacion de requisitos legales

Seccion 4 Elaboracién de programas

V CONTENIDO

Seccién 1 Identificacion de riesgos

Identificar todas las
éreas donde se
realiza la operacion

v

Realizar la
FO-AC-1902 e g .
} verificacion In Situ

—[ Nota 1

Existe algin
riesgo

Clasificar los
riesgos de
acuerdo a las
actividades

{MA.-AC»lQOZ

v

Establecer la
condicion de la
actividad

v

Establecerla
clase, tipoy
origen del riesgo

v

Determina si
existe algln
control

@

operacional

Nota 1: Estas operaciones incluyen las normales, anormales, de emergencia, potenciales y cualquier otra actividad que se desarrolle dentro de
las instalaciones del area de accesorios y PDI. Dicha identificacion se realizara cada vez que se agreguen actividades o nuevas operaciones.
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Continuacion de la tabla XIX.

Identificacion y Valoracion de

Autorizado por

Gerente de logistica

Riesgos y Requisitos Legales | Fecha de emisién |13-05-13
Aplicables
Cédigo PE-AC-1901 No. de revision 001
Fecha de revision |14-05-13

Seccién 2

Valoracion de los riesgos

Personal experto

Jefe de estandarizacion

Determinar la

probabilidad de

ocurrencia del
riesgo

v

Determinar la
magnitud del
riesgo

v

Asignar la
importancia de
acuerdo al grado
control

{ Ver anexo

—[ Ver anexo

4

Multiplicar los
factores anteriores
para ponderar

v

Establecer seguin
tabla el grado de
importancia

{ Ver anexo

Marcar con los
colores establecidos
el grado de
importancia del
riesgo

—[ Ver anexo

Agrupa los riesgos
similares para
facilitar la definicion
de programas

@
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Continuacion tabla XIX.

Identificacion y Valoracion de

Autorizado por | Gerente de logistica

Titulo Riesgos y Requisitos Legales | Fecha de emisién | 13-05-13
Aplicables
Fi - —
ﬁ% TAH1 [ Codigo PE-AC-1901 No. de revision | 001
Fecha de revision | 14-05-13

Asistente de operaciones

Seccion 3 Identificacion de requisitos legales.

Experto técnico

Realizar andlisis para
determinar la legislacion

!

Adquirir la legislacion en
materia de seguridad
industrial aplicable

aplicable y los
parametros a cumplir

NOTA 2

}

Desarrollar o actualiza
matriz
con informacion
consolidada

l MA-AC-190

Con base en esa matriz se
determinan responsabilidades
para el monitoreo del
cumplimiento de los parametros|

v

Se debe reunir con cada|

responsable para dar
seguimiento

®

=

legislacion aplicable.

MA-GA-102
De acuerdo a las
necesidades de cada
legislacion o requisito se
determina cumplimiento
Mantener registro
del cumplimiento y S| ¢Se cumple?
actualiza matriz
MA-AC-1901
Determinar en conjunto con
responsable un plan de NO.
accion y de ser necesario '
un programa ambiental

NOTA 2: De ser necesario consulta al asesor legal. Anualmente verifica cambios en la
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Continuacion tabla XIX.

Identificacion y Valoracion de

Autorizado por

Gerente de logistica

Titulo Riesgos y Requisitos Legales | Fecha de emisién |13-05-13
Aplicables
Fl . —
«os TAALC,'L Cédigo PE-AC-1901 No. de revision 001
Fecha de revision |14-05-13

Seccion 4

Elaboracion de programas

Asistente de operaciones

Experto técnico

Con base en los
riesgos y requisitos
legales

Determinar las

Definir nombre del

»

necesidades de
crear programas

Ingresar el programa

programa

l

Determinar

aspectos y riesgos o

requisitos legales a
cubrir

A4
Establecer
indicadores de
gestion del
programa

v

Definir las actividades
del programa y los

7'y

al control maestro
de programas

MA-GA-103

Y

Dar seguimiento al
programa con cada
responsable

Y

Una vez cumplido el
programa actualizar
documentos

controles operacionales
necesarios

Documento a
elaborar, modificar o
incluir
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Continuacion tabla XIX.

Identificacion y Valoracion de

COFINO ——
‘STAHL Codigo

Titulo Riesgos y Requisitos Legales | Fecha de emisién | 13-05-13
Aplicables
PE-AC-1901 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 14-05-13

VI REGISTROS
FO-AC-1901 Evaluacion de riesgos
FO-AC-1902 Verificacion de 5°s

FO-AC-1903 Programa de recarga de extintores
FO-AC-1905 Indicadores de Eficacia de Seguridad Industrial
FO-AC-1906 Reporte de accidentes
FO-AC-1907 Programas Sl

FO-AC-1908 Distribucion de extinguidores
FO-AC-1909 Plano de ubicacion de areas

VII ANEXOS

VALORACION

0-50
51-700

Riesgo minimo

Riesgo medio

701-1000 Riesgo alto

Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos de la gestion de NTC-OHSAS

18001:2007.
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2.2.5.2. Diagrama de bloques del

proceso de

gestion industrial FC-AC-1901

Se cred el diagrama de blogques del proceso de gestion industrial con el fin

de que sea un mapa interno del proceso, donde se muestren las entradas y los

respectivos clientes, las salidas y los beneficiarios, los documentos de

referencia que fundamentan el proceso, los recursos que se deben disponer y

los indicadores para eficacia del mismo. Se construyd basandose en la Norma

NTC-OHSAS 18001:2007.

Figura 12. Diagrama de bloques del proceso de gestion industrial

EMERGENCIAS
* Determinzr tips de emargenciz
% Ewvaluarla necesidad de evacuar
* Atenderlz emargencia
® Tratar adecuadamente los desechos
generadaos
INSPECCION ¥ RECARGA
* Inspaccionar extintores
® Realizar reparaciones v/o recargas

PROCESOS PROVEEDORES:
* Gastidn Industrial

DOCUMENTOS DE REFERENCIA \\
®* OSHAS 18000

* DE-AC4go+ (Constitucién Politica de la
Republicz)
* DE-ACagoz (Csdigo de Trabsjo) CONTROLES!

DE-AC1g03 [Norma de Reduccién de * Programa de inspeccién y recarga
Desastres-NRDz) da extintoras

DE-AC-1g04 (Reglamento General de * Programa de simulacras
Seguridad e Higiene-1G55)

PE-AC-1901 {dentificacién y Valoracidn de
Riesgos y Requisitos Legeles Aplicables)

ECISTROS:

PE-AC-1go2 Flzn de Emergenciz
R
4 + FO-AC9o Evaluacién de Riesgos
» FO.ACAgoa Verfficacién da 5
» FO-AC4g03 Frograma de Recarga de extintores
.
.
.
.
.

FO-ACgos Indicadores de Eficacia de Seguridad Industrial

FO-ACg06 Reporta de zccidentes
FO-ACg07 Programas Sl

FO-AC-1g08 Distribucidn de extinguidores
FO-ACAgag Plano de ubicacién de dreas

OBJETIVO: Mantener un ambiente de trabajo adecuado parz lograrlaseguridad delos colaboradores v lareduccionderiesgos RESPOMSABLES DEL PROCESO

industriales Encargado decomercializacion

ENTRADAS: PROCESO: SALIDAS:

* Programa de Mantenimiento y Recarga de :> RIESGOS ‘::> * Ambiente detrabaje adecuado para lograr 2
Extinteres * Realizarevisiones de drea para detectar conformidad del preducto, laproteccidén dela

® Incidentes y/o accidentes riesgos. vida, lasalud del colaborador yla mitigacién de

* Emergencias * Evaluarla magnitud contaminantes 2| ambiente.

* Lista deverificacidn * Accionar para eliminarlo

I

PROCESOS CLIENTES:
* Todos los procesos que integran el sistemade
gestidn de calidad

INDICADORES DE EFICACIAL
* Miumerode accidentes

* Mimerode dias acumulados sin accidentes
* Cantidad de riesgos mitigades
* (antidad de enfermedades ocupacionales
* % Cumplimiento de programas de gestidn
industrial
RECURSOS:

Equipo de computo

* Equipode proteccién personal
® Szlade Reunicnes

* Extintores

* Botiguines

Fuente: elaboracién propia, con base en los requerimientos NTC-OHSAS 18001:2007, las

necesidades del personal del Area de Accesorios y PDI.
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2.2.5.3. Politica de seguridad industrial

Para la creacion de la politica de seguridad industrial se realizaron dos
reuniones. En la reunién inicial se dio a conocer la importancia de la
construccion de una politica que enfatizara el tema de seguridad industrial y los
parametros en que se debia basarse dicho enunciado, ademas se realizdé una
lluvia de ideas sobre los postulados que debian escribirse, basandose en lo
descrito en la Norma NTC OHSAS 18001:2007:

. “la naturaleza de la operacién y la magnitud de los riesgos potenciales,
. compromiso con la prevencion y reduccion de lesiones y riesgos,
. compromiso con el cumplimiento minimo de los requisitos legales

aplicables,”.

En la segunda reunion se establecieron cuéles enunciados, de la lluvia de
ideas de la primera reunion, debian ser colocados en la politica de seguridad
industrial, se inicié a redactar el texto buscando cumplir con los parametros

antes descritos teniendo como resultado lo siguiente:

o “‘Nuestro compromiso es abastecer accesorios de uso automotriz y
cumplir con los requisitos de nuestros clientes, prevenir y reducir los
accidentes e incidentes que puedan surgir en las actividades de nuestras
operaciones, mejorar continuamente nuestros procesos, garantizar el
bienestar, competencia y conciencia del recurso humano en seguridad e

higiene industrial”.

®> Norma NTC OHSAS 18001:2007. p.5
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2.2.5.4. Plan de emergencias

Se disefié el procedimiento de emergencias del Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion, con el fin de concretar el hacer y actuar de la gestiéon de
seguridad industrial en un mismo documento para la prevencion y las
maniobras a realizar en caso de que algun riesgo se convierta de potencial a

real.

A continuacion se presenta el Plan de emergencias, que integra a todo el
personal de las instalaciones del Km. 22,5, tanto del Area de Operaciones de
Accesorios, como del Area de Baterias, esto porque dichas areas comparten la

misma ubicacion fisica.

Tabla XX. Procedimiento de emergencias PE-AC-1901

COFINO Ti'fullo Procedimiento de Emergencia | Fecha de gmjsién 18-06-13
‘ sTaHL | Codigo PE-AC-1902 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revisién | 18-06-13
I OBJETIVO

Detallar las funciones especificas de seguridad industrial y las acciones a tomar en
caso de una emergencia.

I ALCANCE )
Cualquier emergencia que se presente dentro de las instalaciones del Area de
Accesorios, Pre-Inspeccidn (PDI) y Operacién de baterias

Il RESPONSABILIDADES

Nuestro compromiso es abastecer accesorios de uso automotriz y cumplir con los
requisitos de nuestros clientes, prevenir y reducir los accidentes e incidentes que puedan
surgir en las actividades de nuestras operaciones, mejorar continuamente nuestros procesos,
garantizar el bienestar, competencia y conciencia del recurso humano en seguridad e higiene
industrial.

IV INDICE

Seccion 1 Listados de contactos importantes

Seccibn 2 Que es una emergencia

Seccion 3 Organizacion del personal

Seccibén 4 Funciones importantes

Seccion 5 Instructivo de emergencia para casos especificos
Seccion 6 Acciones especificas de brigada
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Continuacioén de la tabla XX.

COFINO Titulo Procedimiento de Emergencia | Fecha de emisién | 18-06-13
‘ sTAHL | Cddigo PE-AC-1902 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 18-06-13

V CONTENIDO

SECCION 1 LISTADO DE CONTACTOS IMPORTANTES

BOMBEROS VOLUNTARIOS 122|BOMB. MUNICIPALES 123
CRUZ ROJA 125| AMBULANCIAS IGSS 128
CONRED 119| POLICIA NAC. CIVIL 110
PUESTO NOMBRE CELULAR
Jefe de andlisis y estandarizacion JAR
Gerente de produccion y logistica SACH
Jefe de operaciones MAM
Jefe de comercializacion de HR
accesorios

SECCION 2 ¢ QUE ES UNA EMERGENCIA?

Se considera emergencia cualquier incidente y/o accidente que ponga en peligro al
personal, al medio ambiente y/o a los bienes materiales del Area de Accesorios de Cofifio
Stahl.

En caso de emergencia, actle de acuerdo a este Procedimiento de Emergencia. Con
una cultura de prevencion y con un comportamiento disciplinado, evitara desgracias mayores.
Por eso, usted tiene que leer, comprender, practicar y desarrollar la habilidad y destreza para
actuar debidamente.

¢ No actle usted solo, sino como parte de un equipo.
e Sudisciplina es importante
e Nuestro objetivo es su seguridad

SECCION3  ORGANIZACION DEL PERSONAL

La Brigada de Seguridad Industrial esta conformada por un grupo de personas que
pertenecen a las diferentes areas de la empresa (Operaciones, Produccién y Logistica). Se
ha dividido la brigada en las siguientes secciones:

e PRIMEROS AUXILIOS
e INCENDIOS
EVACUACION
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Continuacioén de la tabla XX.

Titulo Procedimiento de Emergencia | Fecha de emision | 18-06-13
Cédigo PE-AC-1902 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 18-06-13

e Organigrama funcional de la brigada

Coordinador general

Sub cordinadora general

Persona 1 (produccion)
Persona 2 (bodega)
Persona 3 (bodega)

Persona 4 (operaciones)
Persona 5 (operaciones)

Persona 6 (produccion)
Persona 7 (produccion)
Persona 8 (bodega)
Persona 9 (bodega)
Persona 10 (operaciones)

Persona 11 (produccién)
Persona 12 (bodega)
Persona 13 (bodega)

Persona 14 (operaciones)

Persona 15 (operaciones)

Divisién evacuacion

Divisién incendios

Divisién primeros auxilios

SECCION 4 FUNCIONES IMPORTANTES
Funcion Puesto Ubicacion Accion
Debera disponer de:
1. Dispositivos para brigadistas
Coordinador Oficinas 2. Organizar acciones de la brigada.

general de
brigada

Jefe de andlisis y

estandarizacion

. . 3.
Administrativas

de Operaciones

Verificar

que se

evaluaciones periddicas del estado de
las instalaciones para deteccion de|

riesgos y aspectos ambientales.

4. Registrar emergencias.

realicen
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Continuacioén de la tabla XX.

COFINO Titulo Procedimiento de Emergencia | Fecha de emision | 18-06-13
‘ sTAHL | Cbdigo PE-AC-1902 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revisién | 18-06-13
SECCION 5 INSTRUCTIVO DE EMERGENCIA PARA CASOS ESPECIFICOS
RESPONSABLE| FUGA, INCENDIO O EXPLOSION

FUGA DE GAS ACETILENO

Quien lo detecte |1 Debera dar aviso (por pequefio que sea).

2. Evacuar a todo el personal de la zona.

3. Eliminar toda posibilidad de ignicién y proveer ventilacibn maxima a|
prueba de explosion.

4. Si es posible, cerrar el suministro de acetileno. Aislar cualquier cilindro
que presente fuga.

CONATO DE INCENDIO

Brigadistas

1. Debera dar aviso (por pequefio que sea).
2. Si el incendio es de tipo eléctrico no intente apagarlo con agua.

3. Deber4d comenzar a atacar el incendio con el extinguidor mas
Quien lo detecte |cercano, hasta que sea relevado por miembros de la brigada de
seguridad industrial o hasta que se agote el o los extinguidores
disponibles.

4. Recolectar los desechos generados y depositarlos en los recipientes
destinados para tal fin.

INCENDIO DE ACIDO MURIATICO

1. Debera dar aviso (por pequefio que sea).

2. Seguir la medidas indicadas en la MSDS del producto.
3. Dirigir los residuos del derrame hacia los canales que conducen a la
trampa de 4cido.

INCENDIO POR GAS ACETILENO

Quien lo detecte

Brigadista

1. Debera dar aviso (por pequefio que sea).

2. Cierre la fuga de acetileno y deberd comenzar a atacar el incendio
con el extinguidor mas cercano, hasta que sea relevado por miembros
de la brigada de seguridad industrial.

3. Extinguir el fuego solo si se puede para el suministro de acetileno, de
lo contrario se debe esperar a que el fuego se extinga por si solo,
mientras tanto rociar agua con grandes cantidades los cilindros
adyacentes al fuego para mantenerlos frios.

Quien lo detecte /
brigadistas
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Continuacioén de la tabla XX.

COFINO Titulo Procedimiento de Emergencia | Fecha de emision | 18-06-13
‘ sTAaHL | Codigo PE-AC-1902 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 18-06-13

INCENDIO DECLARADO (medidas de evacuacion)

Al escuchar la alarma continua:
Conserve la calma.

No Grite, No Corra, No Empuje.

Puede provocar un panico generalizado.
A veces este tipo de situaciones causan
mas muertes que el mismo incendio.

Si hay humo coléquese lo mas cerca
posible del piso y desplacese a gatas.
Tapese la nariz y la boca con un trapo,
de ser posible humedo.

Si la puerta es la Unica salida, verifique
gue la chapa no esté caliente antes de
abrirla; si lo esta, lo méas probable es que
haya fuego al otro lado de ella, no la
abra.

En caso de que el fuego obstruya las
salidas, no se desespere y coléquese en
el sitio mas seguro. Espere a ser
rescatado.

Si se incendia la ropa, no corra: tirese al
piso y ruede lentamente. De ser posible
clbrase con una manta para apagar el
fuego.

No pierda el tiempo buscando objetos
personales.

En el momento de la evacuacion siga las
instrucciones del personal especializado.

Tenga presente que el panico es el peor
enemigo.
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Continuacioén de la tabla XX.

Titulo

Procedimiento de Emergencia

Fecha de emisién

18-06-13

Caodigo

PE-AC-1902

No. de revision

001

Autorizado por

Gerente de logistica

Fecha de revisiéon

18-06-13

Responsable

SISMO O TERREMOTO

DENTRO DE OFICINAS, BODEGA O LABORATORIO

Todo el

personal

1. Conserve la calma

2. Permanezca en el area donde se encuentra. Si existe un mueble lo
suficientemente solido como para soportar la caida de objetos pesados
coléquese en cuclillas debajo de este y sujétese. De lo contrario aplique
el concepto del triangulo de la vida.

3. Permanezca en su lugar hasta que la alarma se accione y algin
miembro de la brigada se presente para conducirlo al punto de reunién
(frente a garita) o hasta que el sismo pase.

4. Espere instrucciones de la brigada

FUERA DEL EDIFICIO

Todo el

personal

Conserve la calma.

Coloquese lejos de arboles, paredes y cables eléctricos.

Dirijase al punto de reunion (frente a garita).

Espere instrucciones de la brigada

Brigadistas

Plafwn]e

En caso que el movimiento genere desechos de cualquier tipo
manejarlos de acuerdo a este procedimiento.

SECCION 6

ACCIONES ESPECIFICAS DE BRIGADA

ACCIONES ANTE CONATOS DE INCENDIO O INCEDIOS DECLARADOS:

1. El empleado que detecte cualquier conato de incendio debera inmediatamente
accionar el dispositivo (interruptor) mas cercano para hacer funcionar las alarmas de
panico para alertar a todo el personal que se encuentra en las instalaciones.

2. Los miembros que pertenezcan a la divisién de incendios iniciaran a contener y
atacar el conato de incendio o determinaran si es un incendio declarado para avisar a
las unidades de socorro externas.

3. Cuando ingresen los bomberos, el jefe de brigada o un miembro de esta debera
entregar un croquis de la planta e informar del lugar y ubicacién del siniestro, las
acciones tomadas hasta el momento.
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Continuacioén de la tabla XX.

COFINO Titulo Procedimiento de Emergencia | Fecha de emision | 18-06-13
‘S TAHL | Codigo PE-AC-1902 No. de revision 001

Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revisién | 18-06-13

ACCIONES ANTE ACCIDENTES:
1. Llegarlo mas pronto posible al lugar del accidente y valorar la gravedad de la lesién.

2. Iniciar de inmediato con las técnicas aprendidas de primeros auxilios. El resto de la
brigada de ser necesario evacuard al personal y una vez hecho esto dara apoyo en la
atencion de lesionados.

3. Solicitar ayuda externa (bomberos).

ACCIONES DE EVACUACION:
1. Coordinar que todos los trabajadores y visitantes evacuen oficinas, bodegas y Area
de Produccidn para congregarse en el punto de reunion (frente a garita).
Recuerde: para el procedimiento de evacuacion habrd que tener en cuenta la
siguiente prioridad:

e Mujeres
e Hombres

Es importante que la evacuacion se realice en forma ordenada con el
siguiente pensamiento: NO CORRO, NO EMPUJO, NO GRITO

2. Realizar una verificacion de la presencia del personal por area y en caso de
visitantes se realizara la verificacion con base en la lista de visitantes ubicada en
garita.

3. En caso de que no aparezca algun trabajador y/o visitante, debera informarse de
inmediato a los bomberos y al centro de control.

4. Al entrar en accion los cuerpos de socorro, los miembros de la brigada se ubicaran
en un punto a definir con los cuerpos de socorro para cualquier informacion que se
requiera.

VI REGISTROS
e DE-AC-1901 (Constitucion Politica de la Republica)
e DE-AC-1902 (Cddigo de Trabajo)
e DE-AC-1904 (Reglamento General de Seguridad e Higiene-IGSS)

VIII ANEXOS
e N/A

Fuente: Elaboracidn propia, con base en las necesidades del &rea y pardmetros del Reglamento
General de Seguridad e Higiene de IGSS.
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2.2.6. Indicadores de gestion de seguridad industrial

Para crear los indicadores de la gestion industrial del Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion se definieron inicialmente cuales eran los factores que se

deseaban medir, siendo estos:

o El avance del cumplimiento de las actividades de los programas de
gestién industrial.

o El nGmero de accidentes.

o La frecuencia en presentarse alguna enfermedad ocupacional.

o La cantidad de riesgos mitigados.

2.2.6.1. NUumero de accidentes

Este indicador se cre0 para establecer la cantidad de accidentes que

pueden ser ocasionados por los riesgos potenciales existentes en la operacion.

Figura 13. Ficha del indicador de numero de accidentes

# de accidentes

Objetivo: Area
Medir la cantidad accidentes presentados en un mes Area de Accesorios y PDI
Responsable: Frecuencia de medicion:
Jefe de comercializacion de accesorios Cada 30 dias
Medicion
indice: # accidentes en un mes Meta: 0

Fuente de informacion

File con los reportes de accidentes.

Fuente: elaboracion propia, con base en los indicadores establecidos.
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2.2.6.2. NUmero de dias acumulados sin accidentes
severos

Se creo este indicador para establecer la cantidad de dias acumulados
desde el ultimo accidente registrado, permitiendo concientizar al personal a
cumplir con las normas de prevencién y a utilizar el equipo de proteccion

personal para reducir los accidentes y los riesgos potenciales.

Figura 14. Ficha del indicador del numero de dias acumulados sin

accidentes severos

# de dias acumulados sin accidentes severos

Objetivo: Area

Medir los dias hasta que se ocasioné un accidente severo. Area de Accesorios y PDI

Responsable: Frecuencia de medicién:
Jefe de comercializacion de accesorios Cada mes
Medicion
i ; Acumulacion de dias de los meses que
Indice: # dias acumulados Meta:

han pasado desde el Gltimo accidente.
Fuente de informacion

File con los reportes de accidentes.

Fuente: elaboracion propia, con base en los indicadores establecidos.

2.2.6.3. Porcentaje de la cantidad de riesgos
mitigados

Se cred este indicador para establecer el porcentaje de riesgos mitigados

a razon de la cantidad de riesgos establecidos en la matriz de riesgos MA-AC-
1902 del numeral 2.5.1 de este documento.
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Figura 15. Ficha del indicador del porcentaje de la cantidad de riesgos
mitigados

% de la cantidad de riesgos mitigados

Objetivo: Area
Medir la cantidad de riesgos mitigados en un tiempo

establecido. Area de Accesorios y PDI

Responsable: Frecuencia de medicion:
Jefe de comercializacion de accesorios Cada mes
Medicion
indice: Riesgos Mitigados/Riesgos Existentes Meta: 80%

Fuente de informacion

Matriz de riesgos industriales.

Fuente: elaboracién propia, con base en los indicadores establecidos.

2.2.6.4. Cantidad de enfermedades ocupacionales

Este indicador se cred para establecer el numero e identificar las
enfermedades ocupacionales que puedan generarse dentro de la operacion del
Area de Accesorios y Pre-Inspeccion. Las mediciones de este indicador pueden
notificar los padecimientos que se ocasionan por algun riesgo que no ha sido

controlado en las actividades labores.

El objetivo de este indicador es ayudar a encontrar la causa raiz de las
enfermedades ocupacionales existentes en el area para implementar los
programas adecuados y reducirlas, creando asi un ambiente laboral con

condiciones adecuadas.
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Figura 16. Ficha de indicador de la cantidad de enfermedades

ocupacionales

Cantidad de enfermedades ocupacionales

Objetivo: Area

Medir la cantidad de personas que han sido afectadas por los

. o Area de Accesorios y PDI
riesgos no mitigados

Responsable: Frecuencia de medicion:
Jefe de comercializacion de accesorios Cada mes

Medicién

7 o Cantidad de enfermedades
Indice: ) Meta: 0%
ocupacionales

Fuente de informacion

Reporte de enfermedades registradas en la base de datos de recursos humanos

Fuente: elaboracidn propia, con base en los indicadores establecidos.

2.2.6.5. Porcentaje de cumplimiento de programas

de gestion industrial

Este indicador se cred para establecer el porcentaje de cumplimiento de

las actividades de los programas establecidos en el inciso 2.5 de este

documento y para tener un control exacto del avance de los mismos. El fin del

indicador es evidenciar que la gestion industrial se esta cumpliendo.

Los programas de gestion industrial son herramientas de planificacion y

apoyo donde se establecen las actividades y recursos necesarios para

implementar las mejoras que ayudaran a reducir los riesgos de seguridad

industrial en el area.
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Figura 17. Ficha de indicador del porcentaje de cumplimiento de
programas de gestién industrial

% de cumplimiento de programas de gestion industrial

Objetivo: Area

Medir el cumplimiento de las actividades y programas

Area de Accesorios y PDI
establecidas en la planificacion de la gestion industrial y

Responsable: Frecuencia de medicion:
Jefe de comercializacion de accesorios Cada mes

Medicion
7 o Promedio (% de avance del
Indice: - Meta: 85%
cumplimiento de los programas)
Fuente de informacion

Control maestro de programas de gestion industrial.

Fuente: elaboracién propia, con base en los indicadores establecidos.

2.2.6.6. Control maestro de indicadores

Se cred la matriz de indicadores de gestidn industrial MA-AC-1905 para
gue funcione como un tablero de control. Dentro del documento se estableci6 el
tipo de indicador que se medira, el objetivo que se pretende alcanzar con la
medicion del mismo, la forma de medirlo y el responsable. Asimismo, se
instituyo la frecuencia de medicion, la meta, la fuente de donde se obtendran los
datos para medirlo y la parte de la politica de seguridad industrial que debe
cumplir como puede visualizarse en la tabla XVI. El fin de este documento es
ser una guia para el usuario que le permita tener una referencia para la
medicion de indicadores por si existiera rotacién de personal en el Area de

Accesorios y Pre-Inspeccion.
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Tabla XXI.

Matriz de indicadores de gestion industrial MA-AC-1905

PARTE DE LA
NOMBRE TIPO OBJETIVO INDICE FUENTE RESPONSABLE FRECUENCIA META POLITICA QUE
APLICA
Garantizar el
Medir la i Archivo con Jefe de bienestar,
NUmero de ) ca_nt|dad l\_lumero de los reportes comerciali- 0 Accidentes competencia y
3 Gestion accidentes accidentes en el i Mensual conciencia del
accidentes de zacion de en el mes
presentados en mes . : recurso humano en
un mes accidentes accesorios seguridad e
higiene industrial.
. . . Acumulacién Ga.ramizar el
Numero de Medir los dias Archivo con Jefe de de dias de los bienestar,
dias hasta que se Numero de dias los reportes comerciali- meses que competencia y
acumulados Gestion ocasioné un acumulados sin A Mensual han pasado conciencia del
sin accidentes accidente accidentes _de zacion de desde el recurso humano en
severos severo. accidentes accesorios “'.‘(;"‘Ut seguridad e
accidente. higiene industrial.
Medir la Prevenir y reducir
Porcentaje de cantidad de Riesgos Matriz de Jefe de los accidentes e
la cantidad de ficaci riesgos mitigados/ . comerciali- M | 80 % incidentes que
riesgos Eficacia mitigados en un riesgos . rlesgps zacion de ensua puedan surgir en
mitigados tiempo existentes industriales accesorios las actividades de
establecido. las operaciones.
Reporte de
Medir la enfermedad Garantizar el
cantidad de es Jefe de bienestar,
Cantidad de ersonas que Cantidad de ; e competencia
enfermedades | Gestion P han sidg enfermedades registradas comerciali- | \1oncial | © e”fe:medad con(?iencia de){
ocupacionales afectadas por ocupacionales en la base zacion (_19 eneimes recurso humano en
los riesgos no de datos de accesorios seguridad e
mitigados recursos higiene industrial.
humanos
Prevenir y reducir
los accidentes e
incidentes que
) uedan surgir en
Mec_ﬂr_el Igs actividat?es de
P taie d cumdph:nlemo Control las operaciones,
orcentaje ge celas Promedio (% de tro d Jefe de mejorar
cumplimiento Cumpli actividades y avance del rmaestro de comercial- . continuamente los
de programas | - uenio programas cumplimiento de programas izacion de Mental 85% procesos,
de gestién establecidas en los programas) de gestion accesorios arantizar el
industrial la planificacion prog industrial oar
de la gestion incustrial. bienestar,
industrial competenciay

conciencia del
recurso humano en
seguridad e
higiene industrial.

Fuente: elaboracidon propia, con base en los indicadores establecidos en las fichas de

indicadores de la gestion industrial de la operacion de accesorios y Pre-Inspeccion (PDI).
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2.2.6.7. Medicidon de los indicadores de la gestion

de seguridad industrial

Se considerd poseer registro de las mediciones de los indicadores, por tal
motivo se cred el documento para la medicién de la gestién industrial FO-AC-
1905. Como se muestra en la figura 18, este formato permite analizar e
identificar avances o0 atrasos posibles para tomar las acciones correctivas,
preventivas o de mejora que permitirdn asegurar la identificacion y reduccion de
los riesgos de seguridad industrial de las actividades de la operacion de dichas

areas.

Figura 18. Tablero de indicadores de gestion industrial FO-AC-1905

INDICADORES DE EFICACIA
Seguridad Industrial
FO-AC-1905

1. Namero de accidentes

Descripcion Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto |Septiembre] Octubre
PDI 0 0 0 0 0 1
Accesorios 0 0 0 0 0 0 0
Meta 0 0 0 0 0 0 0 0
Cumplimiento 100% 100%. 100% 100% 100% 0% 0%
Nota: ninguna
Fuente: reporte de "Accidentes" FO-AC-1906
2.Namero de dias acumulados sin accidentes severos
2013
Descripcion Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto _|Septiembre| Octubre
Dias 31 61 92 122 153 172 41
Meta 31 61 92 122 153 184 | 4@ 72
Cumplimiento 100% 100% 100% |
Nota: ninguna
Fuente: reporte de "Accidentes” FO-AC-1906
3. Cantidad de riesgos mitigados
Descripcion Mayo Junio Julio Agosto _[Septiembre]
Riesgos i
Meta 6 7 5| 3| 5|
Cumplimiento 100% 100% 100% 100% | 100%
Not: guna

Fuente: matriz de riesgos MA-AC-1902

4. Cantidad de enfermedades ocupacionales

Descripcién Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto__|Septiembre| Octubre
Enfermedades ocupacionales 0| 0 [

Meta 0| 0 0| 0] 0 0| 0 0f
Cumplimiento 100% 100% 100% 100% 100%

Nota: ninguna

3

uente: reporte de RRHH

5.% de Cumplimiento de programas de gestion industrial

Descripciéon Mayo Junio Julio Agosto _[Septiembre| Mes/Afio | Mes/Afio | Mes/Afio
%de Cumplimiento 17%) 63%)|

Meta 15%) 48%)| 73%| 88%) 100%]

Cumplimiento 100% 100% 0% 0% 0%

Nota: ninguna

Fuente: FO-AC-1907 (Programas de SI)

Fuente: elaboracidon propia, con base en los indicadores establecidos en las fichas de

indicadores.
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La mediciéon de los indicadores se realizé durante 6 meses, los resultados

y las acciones tomadas se muestran en las siguientes figuras:

Para la medicion del numero de accidentes de cada mes se solicito al
Area de Recursos Humanos los reportes de accidentes. A partir de esto se
identific6 que en el mes de agosto existié un accidente por lo cual se tomaron

las medidas necesarias. Esto puede evidenciarse en la figura 19.

Figura 19. Medicién del numero accidentes

NUumero de Accidentes

Analisis
Fecha | Resultado | Meta Cumplimiento|
e=@==Resultado == Meta

15 - mar-13 0 0 100%
’ abr-13 0 0 100%
1 4 1 may-13 0 0 100%
jun-13 0 0 100%
0.5 1 jul-13 0 0 100%
0 - - - - - ago-13 1 0 0%
mar-13 abr-13 may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13 sep-13 0 0 100%

0.5 -

_1 -

4 Elaccidente fue provocado por un cable no *Se identifico si el accidente estaba

enrollado de la pulidora en el area de PDI. El
Colaborador se callo y se raspo el brazo
derecho. *Se capacito al personal sobre las 9's

descrito en la MA-AC-1902.

Fuente: elaboracidn propia, con base en el archivo de reporte de accidentes.

De igual forma para la medicion del nimero de dias sin accidentes se
tomo el reporte enviado por el Departamento de Recursos Humanos y se inicio
a contar los dias desde el establecimiento del indicador hasta el accidente méas
proximo que fue en el mes de agosto, luego de esta fecha se inicié a contar

nuevamente los dias sin accidentes como se muestra en la figura 20.
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Figura 20. Medicion del numero de dias acumulados sin accidentes

Numero de dias acumulados sin accidentes

Analisis
Fecha | Resultado | Meta Cumplimiento|
e=@==Resultado —e— Meta

199 - mar-13 31 31 100%
abr-13 61 61 100%

149 - may-13 92 92 100%
jun-13 122 122 100%

99 - jul-13 153 153 100%
ago-13 172 184 93%

49 - sep-13 41 41 100%

mar-13 abr-13 may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13

Observaciones Acciones

*Se identifico si el accidente estaba
descrito en la MA-AC-1902.
*Se capacito al personal sobre las 9°s

1
El accidente fue provocado por un cable no
enrollado de la pulidora en el area de PDI.

Fuente: elaboracion propia, con base en el archivo de reporte de accidentes.

Para medir la cantidad de riesgos mitigados se verificO en la matriz de
riesgos todos aquellos que fueron mitigados o controlados durante el proceso
de la ejecucion de los programas. Debido a la falta de recursos se dejé de
mitigar ciertos riesgos como puede verse evidente en la figura 21 en los meses

de agosto y septiembre.

Para la medicion realizada de la cantidad de enfermedades ocupacionales
existentes en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccion se solicité informacion al
Departamento de Recursos Humanos sobre las visitas de los colaboradores en
cada mes al Instituto Guatemalteco de Seguridad Social y el motivo de estas.
Se pudo evidenciar que no existié ninguna enfermedad ocupacional durante el

lapso de tiempo medido como lo muestra la figura 22.
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Figura 21. Medicién de la cantidad de riesgos mitigados

Cantidad de riesgos mitigados

Analisis
Fecha | Resultado | Meta CumplimientoI
=@®==Resultado —e— Meta
s - may-13 6 5 100%
74 ; jun-13 7 6 100%
6 1 jul-13 4 4 100%
5 | ago-13 2 3 67%
4 sep-13 1 4 25%
3
2 4
1 1
0
-1 may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13
Acciones
1 En el mes de agosto no se mitigo la cantidad *Se reprogramaron las capacitaciones
establecida de riesgos por la falta de sobre el manejo de extinguidores y
autorizacion para impartir capacitaciones. plan de emergencias para sept-13.

*Se solicitd que el mantenimiento se
presupuestara para el | semestre del
2014

2 . .
En septiembre no hubo cumplimiento porque
la cotizacion de sefalizacion no procedio

Fuente: elaboracion propia, con base a los items de la matriz de riesgos MA-AC-1902.

Figura 22. Medicién de cantidad de enfermedades ocupacionales

Cantidad de Enfermedades Ocupacionales

Andlisis
Fecha | Resultado I Meta |Cumplimiento{
==@==Resultado —e— Meta

15 - mar-13 0 0 100%
abr-13 0 0 100%
14 may-13 0 0 100%
jun-13 0 0 100%
0.5 1 jul-13 0 0 100%
0 b=ty ety ago-13 0 0 100%
mar-13 abr-13 may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13 sep-13 0 0 100%

0.5 -

Observaciones Acciones

1

Fuente: elaboracion propia, con base en el archivo de reporte de accidentes.
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Para el medir el porcentaje de cumplimiento en las actividades de los
programas de gestion ambiental por cada programa creado se fue evaluando
gue actividades estaban cerradas, abiertas (en proceso), y que aun no se ha
iniciado. Se sumaron las actividades que estaban cerradas y se dividieron sobre
el total de actividades para obtener un numero, todos los valores obtenidos de
esa division por programa fueron utilizados para sacar un promedio de avance

como lo muestra la figura 23.

Figura 23. Porcentaje de avance en las actividades de los programas de

gestion industrial

% de Cumplimiento de programas de gestion industrial

Analisis
Fecha | Resultado | Meta | Cumplimiento
e=@==Resultado —e— Meta

may-13 16% 15% 100%

150% -
jun-13 46% 48% 96%
100% - 50% jul-13 78% 73% 100%
: ° 0 ago-13 86% 88% 98%
50% - 46% sep-13 90% 100% 90%

6%
0%
may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13
-50% -

-100% -

Observaciones Acciones

1 En junio no hubo cumplimiento porque la *Se solicitd que el mantenimiento se
cotizacion sobre mantenimiento de los presupuestara para el | semestre del
extinguidores no procedio. 2014

2 En agosto no hubo cumplimiento porque el *Se procedio a cotizar con otro empresa
equipo de proteccion personal no fue y se adquirié en dicha empresa a un
adquirido. precio mas bajo y de la misma calidad.

*Se solicitd que el mantenimiento se

3
En septiembre no hubo cumplimiento porque
presupuestara para el | semestre del

la cotizacion de sefalizacion no procedio
P 2014

Fuente: elaboracién propia, con base en el avance de las actividades de los programas de

gestion industrial.
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2.2.7. Controles operacionales

Después de establecer los programas de seguridad industrial, ver inciso
2.5 de este documento, se disefiaron los controles operacionales del Area de
Accesorios y Pre-Inspeccion (PDI) para asegurarse que los riesgos de
seguridad industrial se encontraran controlados y a la vez reducidos.

Para la creacion de estos se consideré dentro de la gestiéon de seguridad
industrial como control operacional, todas las actividades que permitieran
reducir los riesgos, las medidas de ingenieria, las medidas de procedimientos
operacionales y de seguridad, programas de formacién del personal y el equipo

de proteccion personal.

Dentro de la operacion del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion, en el
andlisis realizado con la lista de verificacion para el diagnostico del area, se
detectaron los factores que podian provocar los riesgos, siendo estos el
desorden, la falta de limpieza de todas las areas, la falta de seguimiento en la
gestion de seguridad industrial, la ausencia de equipo de proteccion personal en
el Area de Accesorios, la falta de iluminacién adecuada, poco conocimiento del
personal en temas de seguridad industrial y de los procedimientos para el

manejo de emergencias.

Se establecieron otros controles operacionales ademas de los descritos
con anterioridad como el formato de indicadores FO-AC-1905 (ver inciso
2.2.6.7), el procedimiento de identificacion y valoracion de riesgos PE-AC-1901
(ver inciso 2.2.5.1), Plan de emergencias PE-AC-1902 (ver inciso 2.2.5.4). Los

demas controles operacionales seran descritos en esta seccion.
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2.2.7.1. Instructivo de implementacion de 9°s IT-A-
1904

Este instructivo tiene como objetivo mantener el orden en el lugar de
trabajo de la operacibn de accesorios para mejorar el ambiente y las
condiciones del area con el apoyo de todo el personal, la aplicacién se describe

en la siguiente tabla:

Tabla XXII. Instructivo para la implementacion de 9’s.
COFING Titulo Aplicacién de 9's Fecha de emisién |30-05-13
‘ STAHL | Codigo IT-AC-1904 No. de revision | 001
Autorizado por |Gerente de logistica Fecha de revisién |30-05-13

PASO 1(Seiri-Organizacion)

. Se debe mantener Gnicamente lo necesario en el area de trabajo, todo lo demas no es
atil:
o Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no.
o} Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.
o} Mantener lo que se necesita y se debe de eliminar el exceso
o} Eliminar informacion innecesaria y que nos puede conducir a errores de

interpretacion
PASO 2 (Seiton-Orden)

. Cada item debe tener una ubicacion y un nombre. Lo importante es encontrar
cualquier cosa que nos soliciten en el menor tiempo. Se debe guardar todo lo
necesario segun el grado de utilidad.

o} Cosas que usa rara vez, guardelas lejos.
o) Cosas que usa en alguna ocasion, téngalas méas cerca.
o Cosas que usa frecuentemente, guardelas cerca de usted.

PASO 3 (Seiso-Limpieza)

. Mantener limpio todo el dia y todos los dias, no dejar que se acumule la suciedad,
mantener una cultura de limpieza y aseo frecuente. Tomar todos los dias un pafio y
limpiar el &rea de trabajo frecuentemente.

PASO 4 (Seiketsu-Control Visual)

o Conocer los elementos a controlar.
) Crear mecanismos que permitan el Control Visual.
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Continuacion de la tabla XXII.

COFINO Titullo Aplicacién de 9's Fecha de gmisién 30-05-13
‘ sSTAHL | Codigo IT-AC-1904 No. de revision 001
Autorizado por |Gerente de logistica Fecha de revisién |30-05-13
PASO 5 (Shitsuke-Disciplina)
. Respete las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo
impecable.
. Realice un control personal y el respeto por las normas.

PASO 6 (Shikari-Constancia)
. Haga de la limpieza, el orden y la puntualidad una constante en su vida.

PASO 7 (Shitsukoku-Compromiso)
. Lleve a cabo con disciplina todas las actividades para puedan ser aplicadas hacia los
subordinados.

PASO 8 (Seishoo-Coordinacion)
. Mantener buena comunicacién de los avances y demoras.
. Realizar mayor énfasis en la etapa menos desarrollada.

PASO 9 (Seido-Estandarizacién)
. Crear instructivos para la aplicacion de las 9°s y controles visuales para asegurar el
funcionamiento adecuado.

FLUJOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE 9°S

Personal operativo Encargado del area
Seiri No
v
Seiton
v
Seiso - e
Si
l Seiketsu
Shitsuke
]
Shikari
—
Shitsuko J seishoo
ku
v
Seido
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Continuacioén de la tabla XXII.

coFino Lulo Aplicacion de 9's Fecha de emision |30-05-13
‘ STAHL | Cdodigo IT-AC-1904 No. de revision 001

Autorizado por |Gerente de logistica Fecha de revisién |30-05-13

Implementacién de las primeras 9°s

Seiri O @ Seiketsu @
H
L]

Seiton Shitsuke

1. Separe todo aquello que no necesita y deséchelo o busque un lugar adecuado para
guardarlo, deje Unicamente lo que necesita para realizar el trabajo.

2. Todo aquello que no necesite busquele un lugar donde colocarlo siempre de manera
ordena. Cuando haya elegido lo Gtil coléquelo segun la necesidad de usarlo, lo que sea mas
util pongalo a mano hasta dejar lo innecesario lejos.

3. Hacer limpieza en el area de trabajo desde el escritorio hasta el piso.

4. Practicar los paso 1, 2 y 3 todos los dias realizandolo con entusiasmo

5. Disciplinarse y persistir para crear el habito de limpieza en el area de trabajo y asi
comprometerse para la mejora continua.

Nota: para implementar las otras 4’s es necesaria fomentar la conciencia en el personal
para ejecutarlas mediante la capacitacion.

Fuente: Elaboracién propia, con base en la filosofia de Kaizen.
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2.2.7.2. Lista de verificacion de las 3 primeras s

Se considerd que para el seguimiento adecuado de la implementacién de
las 9°s se debia disefiar una lista de verificacion que diera a conocer los
avances de implementacién y los factores que aun no se han implementado

para tomar las acciones necesarias.

Por esta razén se construyo la lista de verificacion abarcando los aspectos
que describe el instructivo de implementacion de 9°s IT-AC-1904. Dicha lista
inicia con identificar el conocimiento que tiene el personal del area referente a
este tema continuando con la inspeccion fisica del area donde abarca el orden y

la limpieza.

En la parte de Seiri, seleccionar, se establecidé que se debia verificar que
las personas dominaran el tema de 9's con el fin de establecer la necesidad de
capacitacion en el personal para crear una conciencia en él, considerando que
un lugar ordenado y limpio disminuye el riesgo de algun accidente laboral.
Asimismo con la lista se verificard que los objetos personales y alimentos del

personal se encuentren en areas establecidas.

En la parte de Seiton, organizar, se establecié que se verificara que los
objetos estén en el lugar establecido y que cada objeto tenga un lugar
especifico. Con esto se pretende que las areas estén ordenadas sin ningun otro
objeto que no sea de las actividades que el colaborador realiza.

En la parte de Seiso, limpieza, se establecié que se verificard que las
areas estén limpias, que se cuente con recipientes adecuados para el depdésito
y extraccion de basura, asimismo que se certifique que estas se mantengan

ordenadas y limpias.
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Figura 24. Lista de verificacion sobre las 3 primeras s

Titulo Auditoria 3's
Cddigo FO-AC-1901
Autorizado
por Gerente de logistica
Area: Fecha:

1 | H |[Conceptos de las 5°s

Criterio

2

H |¢Se observan documentos que no son del trabajo?

Criterio |No debe de haber.

3 | H |¢Se observa comida en el lugar de trabajo?

Criterio |No debe de haber.

4 | H |¢Se observa pertenecias del personal en el lugar de trabajo?

Criterio |No debe de haber.

1 | H |iLas herramientas en las gavetas de la carreta estan organizadas?

Criterio |Deben estarlo a conveniencia del personal.

2

H |¢Cada cosa posee un lugar y en cada lugar estan las cosas que deberia ir?

Criterio |Debe estarlo.

3

H |éLa documentacion esta archivada adecuadamente?

Criterio |Debe estarlo.

4 | H |éSe respetan los layouts?

Criterio |Los objetos deben estar en el lugar determinado por el layout.

1 | P |{Se ve que la limpieza se realiza frecuentemente?

Criterio |Observar el drea.

2 | H |Se cuenta con los recipientes adecuados (tamafio y forma) para recoleccion.

Criterio |Observar los recipientes

B

H |¢El drea esta limpia, el escritorio, computadora, maquinaria y equipo?

Criterio |Debe estarlo.

Sub-Total

Total

Fuente: elaboracion propia, con base en el instructivo de aplicacion de 9's IT-AC-1904.
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2.2.7.3. Catalogo de equipo de proteccion personal

A continuacion se muestra el catalogo de equipo de proteccion personal
que da a conocer el equipo basico necesario para el Area de Herreria, siendo

esta la Unica que necesita dicho equipo para los colaboradores.

Tabla XXIll.  Catalogo de EPP para el Area de Herreria
Titulo Catalog_q Equipo de Fecha de emision | 05-07-13
COFINO Proteccion Personal
‘ STAHL | Codigo PE-AC-1903 No. de revision | 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 05-07-13
| INTRODUCCION

Describe como debe ser el uso adecuado del equipo de proteccion personal
que es utilizado por el personal del Area de Accesorios y de Pre-Inspeccion (PDI)

I ALCANCE

Todas las actividades de la operacion del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion
(PDI) que pongan en riesgo la salud y el bienestar del colaborador.

Il POLITICA DE SEGURIDAD

Nuestro compromiso es abastecer accesorios de uso automotriz y cumplir con
los requisitos de nuestros clientes, prevenir y reducir los accidentes e incidentes que
puedan surgir en las actividades de nuestras operaciones, mejorar continuamente
nuestros procesos, garantizar el bienestar, competencia y conciencia del recurso
humano en seguridad e higiene industrial.

IV INDICE

Secciéon 1 Uso de proteccion facial

Seccién 2 Uso de los guantes de proteccion
Seccién 3 Uso de los protectores auditivos
Seccion 4 Uso de botas industriales
Seccion 5 Uso de mascarilla
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Continuacioén de la tabla XXIII.

Titulo Catalogp, Equipo de Fecha de emisién | 05-07-13
COFINO _ Proteccion Personal _
sTAHL | Codigo PE-AC-1903 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 05-07-13

V CONTENIDO

Equipo: | Careta para soldar
Identificacion Uso en el taller

Y 2 2
Riesgos En el lugar de trabajo de soldadura, ubicada en el Area de
Accesorios, los ojos y la cara estan expuestos a ciertos riesgos
descritos:
a. Lesiones leves en los ojos y la cara por chispas.
b. Riesgos de limitaciones vinculados a la falta de uso de equipos
de proteccidn ocular o facial cuando se esté soldando.

Obligaciones e Es necesario que todos los colaboradores que realicen trabajos
de soldadura utilicen careta.

e Cuando sea minimo el trabajo se debe usar careta.

Mantenimiento e Los equipos se guardaran, cuando no estén en uso, limpios y
secos en los correspondientes estuches.

e Si se quitan por breves momentos, tener cuidado en no
dejarlos colocados con los oculares (parte oscura) hacia abajo,
con el fin de evitar rayarlos.

Uso e [Esta careta para soldar se debe fijar con
el cinchillo que posee y que se ajusta a la
cabeza de la persona que va a usar este
elemento.

e Si no esta soldando puede levantar la
careta colocandola hacia atras de la
cabeza.
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Continuacion de la tabla XXIII.

Titulo Catalog_q Equipo de Fecha de emisién |05-07-13
COFINO . Proteccién Personal -
‘ sTAHL | Codigo PE-AC-1903 No. de revision 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 05-07-13
Equipo: | Guantes para soldar
Identificacion Uso en el taller

&
" a—

Riesgos

a.
b.
c.

En la fabricacion de estribos y demas piezas de metal, las
manos del trabajador, puede hallarse expuesto a ciertos riesgos, los
cuales pueden dar molestia de quemaduras o cortes.

Lesiones en las manos a quemaduras por chispas.

Lesiones en las por cortes de piel.

Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso de guantes
de proteccion.

Obligaciones

Cuando se suelde se deben usar guantes.

Cuando se hagan cortes se deben usar guantes.

Cuando se transporten materiales con filo como laminas se
deben usar guantes.

Mantenimiento

Hay que comprobar periédicamente si los guantes estan rotos,
tiene agujeros. Si esto ocurre y no se pueden reparar, hay que
sustituirlos porque si no daran la proteccion adecuada.

Los guantes de cuero que se le proporcionan en el Area de
Herreria deberan conservarse limpios y secos por el lado que
esté en contacto con la piel.

Uso

Si se realizan actividades de soldadura,
corte de piezas o transporte de
materiales como tubos de hierro,
laminas o cualquier otro material de
metal debe colocarse los guantes para
protegerse las manos.
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Continuacioén de la tabla XXIII.

Titulo Catalogp, Equipo de Fecha de emisién | 05-07-13
COFINO : Proteccion Personal i
sTAHL | Cbdigo PE-AC-1903 No. de revision | 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revisién | 05-07-13
Equipo: | Orejeras

Identificacion Uso en el taller

g AP

Riesgos

La exposicion al ruido puede provocar:

Alteraciones de la salud.

Pérdidas auditivas y riesgos de accidente.

Generacion de stress.

Riesgos derivados del equipo y de la mala utilizacion del
mismo.

Obligaciones

Cuando se utilice la pulidora es necesario usar el equipo.
Cuando se utilice una sierra se debe utilizar el equipo.

Cuando se esté martillando alguna pieza de metal se debe
utilizar el equipo.

Mantenimiento

Tras lavar las orejeras o limpiarlos, deberan secarse
cuidadosamente los protectores (parte que va directa al oido) y
después se colocardan en un lugar limpio antes de ser
reutilizados.

Deberan reformarse los protectores cuando hayan alcanzado el
limite de empleo o cuando se hayan ensuciado o deteriorado.

Uso o

Las orejeras deberan llevarse
mientras dure la exposicion al ruido.

No se debe retirar el protector ni
siquiera durante un corto espacio de
tiempo.
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Continuacion de la tabla XXIII.

Titulo Catalog_q Equipo de Fecha de emisién | 05-07-13
COFINO Proteccion Personal
‘S TAHL | Codigo PE-AC-1903 No. de revision | 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 05-07-13

Equipo: | Botas con punta de acero

Identificacion

Uso en el taller
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Riesgos

En el Area de Herreria los pies del trabajador y por los pies el
cuerpo entero, pueden hallarse expuestos a riesgos:

a.

b.

C.

Lesiones en los pies producidos por objetos pesados.

Lesiones en los pies producidos por objetos cortantes.

Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso del
calzado.

Obligaciones

Cuando se cargue algo pesado se debe usar calzado industrial.
Cuando se transporte objetos con filo en los bordes se debe
usar calzado industrial.

Cuando se ingrese al Area de Herreria se debe usar calzado
industrial.

Mantenimiento

Limpiarlo regularmente.

Secarlo cuando esté humedo. Sin embargo, no debera
colocarse demasiada cerca de una fuente de calor para evitar
un cambio demasiado brusco de temperatura y el consiguiente
deterioro del cuero.

Utilizar Gnicamente los productos de limpieza que son

Uso

Utilizar el calzado industrial cuando se ingrese al
area de herreria 0 se manipulen objetos
pesados o con bordes con filo.

Limpiezas los zapatos con frecuencia.

Si se observa que estan deteriodados solicitar el
cambio inmediato.

proporcionados por la empresa para la limpieza.
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Continuacion de la tabla XXIII.

Titulo Catalogg Equipo de Fecha de emision | 05-07-13
COFINO Proteccion Personal
‘ STAHL |Codigo PE-AC-1903 No. de revision | 001
Autorizado por | Gerente de logistica Fecha de revision | 05-07-13

VI REFERENCIAS

DE-AC-1908 (E205S Equipo para Soldar)

DE-AC-1910 (Calzado Industrial)

DE-AC-1912 (Guantes de Proteccion)

DE-AC-1913 (Protectores Auditivos)

DE-AC-1914 (Protectores Faciales)

MA-AC-1904 (Matriz de Equipo de Proteccion Personal)

VIl DEFINICIONES

e Equipo de proteccién personal: es el equipo que esta disefiado para proteger a los
empleados en el lugar de trabajo de lesiones o enfermedades serias que puedan
resultar del contacto con peligros quimicos, radioldgicos, fisicos, eléctricos,
mecanicos u otros.

e Seguridad Industrial: herramienta de ingenieria que permite la prevencién de
enfermedades relacionadas a las labores profesionales sean estas en la industria o
los servicios. Previniendo los agentes quimicos, fisicos y bioldgicos presentes en el
medio ambiente laboral.

e Riesgo laboral: es la probabilidad de ocurrencia de un hecho, con amenaza
potencial de dafio a la salud de los trabajadores.

e Accidente laboral: suceso ocurrido en el desempefio de trabajo o en relacién con el
trabajo que puede causar lesiones profesionales mortales y no mortales.

e Incidente laboral: evento que da lugar a un accidente o que tiene el potencial para
producir un accidente por cuestiones del azar.

VIII ANEXOS
Equipo basico para soldar en las instalaciones de herreria del km 22,5.

96

Fuente: elaboracion propia, con base en las referencias establecidas en el punto VI del catalogo
de EPP.
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2.2.7.4. Hoja interna de registro de accidentes

Se cred el formato para el registro de accidentes, siendo este un
documento controlado bajo el cédigo, FO-AC-1906, que registra los tipos de
accidentes o incidentes que puedan ocasionarse en las instalaciones, las
causas y acciones que se tomaran para reducir los mismos. Es una fuente de
informacion para los indicadores de gestién y para tomar acciones correctivas,

preventivas o de mejora.

Figura 25. Formato interno de registro de accidentes

REPORTE DE ACCIDENTE FO-AC-1906

DE LOS AFECTADOS POR LA EMERGENCIA

Area

del area

# Personas afectadas

DE LA EMERGENCIA

Tipo: Leve [] Grave o incapacitante ] Fatal [] Ambiental[_]

Fecha: Hora:

Naturaleza de la emergencia:

Equipos afectados

Causas inmediatas: Actoiinseguro [_] Condicién insegura [_] Naturaleza[ ]

Descripcién

DE LAS ACCIONES

Descripcién de las causas:

Acciones:

Acciones no tomadas segin el plan de emergencia
Acciones segun el plan
Indicador de eficacia

Firma de encargado de rea

Fuente: elaboracion propia, considerando algunos aspectos del Acuerdo 191-2010.
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2.2.7.5. Restricciones y obligaciones de los
trabajadores

Se establecieron también los lineamientos basicos que deben cumplir los
trabajadores en el Area de Accesorios Yy Pre-Inspeccién. Estos se
fundamentaron en el Reglamento General de Seguridad e Higiene del Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS), y la politica de seguridad industrial.

Estos seran comunicados para todos los niveles de la organizacion.

Las restricciones de los trabajadores del Area de Accesorios y Pre-

Inspeccion (PDI), son descritas a continuacion:

o Todo trabajador estd obligado a cumplir con las normas, politicas e
instrucciones de seguridad e higiene industrial establecidas en el Area de
Accesorios y Pre-Inspeccion.

o Prohibido el dafio o no utilizacion del equipo de proteccion personal dado
por el Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.

o Prohibido el dafio o destruccion de la sefalizacién, equipo contra
incendios o demas material que sea utilizado para la reduccién de riesgos
industriales.

o Se prohibe fumar en las instalaciones dentro del complejo donde estan
ubicadas las Areas de Accesorios y Pre-Inspeccion.

o Se prohibe la manipulacion y consumo de alimentos en las éareas
operativas 0 en cualquier otra area que no sea destinada para estas
actividades.

. Todos los actos inseguros deben ser informados de forma inmediata al
encargado de la gestion de seguridad industrial.

o La velocidad maxima para transportar los vehiculos debe ser de 10 km/h.
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2.2.7.6. Matriz de identificacion de requisitos
legales aplicables en tema de seguridad

industrial

Los requisitos legales son importantes para la gestion de seguridad
industrial, ya que en primera instancia deben ser cumplidos y tomados como
referencia para iniciar a identificar los riesgos, basicamente son considerados
como punto de partida para tomar las acciones preventivas y correctivas para
reducir los riesgos de seguridad industrial. Para realizar el andlisis legal se inicio
con los documentos macros, aquellos que son la base de toda la legislacion y
se continud con aquellos que son de soporte y que contribuyen a cumplir con lo

establecido en los primeros documentos mencionados.

Como primera instancia se reviso la Constitucion Politica de la Republica
de Guatemala, ya que describe aparte de los derechos individuales de los
ciudadanos el régimen del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social, por lo
cual debe monitorearse en la gestion del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion
que los colaboradores estén inscritos y que se les proporcione el derecho a

asistir.

Luego de la constitucion se revisaron los articulos del Cédigo de Trabajo
de Guatemala, ya que establecen las precauciones del colaborador, las
instalaciones minimas para las necesidades basicas y las obligaciones de los
patronos en tema de seguridad, higiene y salud ocupacional.

Se consider6 en el andlisis al Ministerio de Trabajo y Prevision Social de la
Republica de Guatemala como el ente encargado de velar por el cumplimiento
de dicho cdédigo, por lo cual se deben cumplir todos aquellos lineamientos que

en él se contenga y sean aplicables en la operacion.
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El analisis continué con los reglamentos emitidos por las entidades
competentes del Estado que gestionan la seguridad industrial, tal es el caso del
Reglamento General de Seguridad e Higiene, emitido por el Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social y encargado de difundir los parametros de la

gestién de seguridad industrial para las empresas.

Dentro de este reglamento se encontraron las precauciones para el
colaborador, la solicitud de identificacibn de riesgos y las medidas para
provisionar el equipo de proteccion y seguridad industrial. Asimismo, los
servicios basicos minimos que debe contar la infraestructura del edificio, las
organizaciones de seguridad que deben existir como forma de prevencion y las

obligaciones de los patronos y de los colaboradores.

Se siguio el andlisis legal con las normas, que son otras disposiciones
legales, que deben cumplirse complementado asi la gestibn de seguridad
industrial en el pais. La Coordinadora Nacional para la Reduccién de Desastres
(CONRED) tiene como finalidad proveer las herramientas para antes, durante y
después de una emergencia, por esta razon fue creada la Norma de Reduccién

de Desastres.

Se analizé también la Norma de Reduccion de Desastres porque es un
instructivo que establece los parametros para la construccién de un plan de
emergencia, los lineamientos y todas las caracteristicas que se deben seguir
para la creacion de la sefalizacion de las &reas. Asimismo, porque da a
conocer especificaciones de los edificios y areas para estar prevenidos ante las
posibles emergencias que puedan surgir por desastres naturales y provocados

por el ser humano.
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Figura 26.

MA-AC-1901

Factor de

riesgo

Matriz de legislacion de seguridad e higiene MA-AC-1901

MATRIZ DE LEGISLACION DE SEGURIDAD E HIGIENE

Legislacion
nacional

Autoridad
administrativa

Arts.

Parametro a
monitorear

Tipo de
registro o

documentacion

Sistematizacion

Constitucion Politica

Corte de

Inscripcion del personal

Programa informacion

implementacion de 5°s

DE-AC-1901 |de la Republica de 100 Electrénico
9 PUbl Constitucionalidad al Régimen del IGSS anual
Guatemala
Organismo Listado de EPP Programa informacién
DE-AC-1902  |Cédigo de Trabajo g. . 197 L . Electrénico g
Legislativo distribuido por drea anual
— Organismo Listado de EPP Programa informacidi
DE-AC-1902  [Cddigo de Trabajo rgl nlsw 197 . '? - ) Electrénico rograma informacion
Legislativo distribuido por area anual
Listado de EPP Programa informacion
DE-AC-1902  |RGSH 1GSS 94y 95 e . Electronico g
distribuido por drea anual
Plano del Area de Programa informacién
DE-AC-1902  [RGSH 1GSS 106 L o Electrénico 8
ubicacion de botiquines anual
Plano del drea de Programa informacién
DE-AC-1902  [RGSH IGSS 105 cafeteria para Electrénico 8
anual
colaboradores
Organismo Plano del drea de Programa informacién
DE-AC-1902  |Cédigo de Trabajo g, . 200 cafeteria para Electrénico g
Legislativo anual
colaboradores
8 Plano del Area de Pro; info i6
DE-AC-1904 |RGSH 1GSS 97,9599 ano reac Electrénico rograma informacion
100 servicios sanitarios anual
Procedimiento del drea
[¢] ismo donde se identifique Pro, info i6
DE-AC-1902 |Cddigo de Trabajo rgzllnlsw 202 n S ‘dentiiqu Electrénico rograma informacion
Legislativo los trabajos con cargas anual
excesivas (Sl las hay)
Norma de Reduccién ) L Programa informacién
DE-AC-1903 CONRED 7 Plan de Emergencias Electrénico
de Desastres NRD2 anual
Programa informacion
DE-AC-1904 [RGSH 1GSS 8y9 Inspeccién de 5's Electrénico g anual
Programa informacién
DE-AC-1904 |RGSH 1GSS 10 Plan de Emergencias Electrénico 8 anual
Programa de Programa informacion
DE-AC-1904 [RGSH 1GSS 5 capacitacién de Electrénico g anual
seguridad
Organismo Plano del drea Programa informacién
m DE-AC-1902  |Cddigo de Trabajo g, N 197 identificando los Electrénico 8
Legislativo . R anual
riesgos de seguridad
w Plano del Area Programa informacién
DE-AC-1904 [RGSH 1GSS 4 identificando los Electrénico 8 anual
: riesgos de seguridad
Programa informacién
o DE-AC1904 |RGSH 1GSs 5 Sefializacion del érea |  Electrénico g ar:ual :
© pum Norma de Reduccién Programa informacién
DE-AC-1903 CONRED 28y29 Sefializacién del drea Electrénico 8
U de Desastres NRD2 anual
Inspeccién de las Programa informacién
m DE-AC904 |RGSH 1GSS 14 _nspec = Electrénico 8
instalaciones fisicas anual
— Inspeccién de las Programa informacién
DE-AC1904 |RGSH 1GSS 15y 16 _Inspeccion dek Electrénico grama i
m instalaciones fisicas anual
Inspeccién de las Programa informacién
“ DE-AC-1904 |RGSH 1GSS 20 . P R . Electrénico g
m instalaciones fisicas anual
Inspeccién de | Pro, info i6
DE-AC-1904 |RGSH 1GSS 23 _‘nspeccion defas Electrénico rograma informacion
: instalaciones fisicas anual
Inspeccién de 5's y Programa informacion
— DE-AC-1904 |RGSH 1GSS 2425 programa de Electrénico g

anual

Fuente: elaboracion propia, con base en los requisitos legales aplicables.
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2.2.7.7. Control maestro de controles

operacionales FO-AC-1911

Se cred el control maestro, para visualizar todos controles operacionales
existentes y que estan siendo utilizados para reducir los riesgos potenciales. En
la figura 25 se muestra el control maestro que hace mencién al riesgo y el
origen que lo ocasiona asociandolo a cada control existente.

Figura 27. Control maestro de los controles operacionales

Nombre: Codigo:
LOGO FO-AC-1911
Control Maestro de Controles Operacionales |pagina: Version:
1det 1
Fecha de actualizacion: 25/07/2013 de Jefe de 6n de accesorios
Responsable de
Codigo Nombre Riesgos. Origen 2 Observaciones
Supervi
Caidas, golpes, accidentes, Supervisor de rsociado al B
R - sociado al programa de
PE-AC-1904 |Area de Accesorios lesiones, dafios a la Falta de orden y aseo accesorios y s prog!
propiedad. supervisor de PDI
. |caidas, golpes, accidentes, Supervisor de .
Check List Evaluacion - E Asociado al programa de
FO-AC-1902 % lesiones, dafios a la Falta de orden y aseo accesorios y 5
je Riesgos s
8 propiedad. supervisor de PDI
I de R Alteraciones de la salud Supervisor de Asociado al programa de
FO-AC-1903 d“"é':f”;" '@ Recarsa | rritacion vias respiratorias, |Sustancia Inflamable accesorios y instalacion de
e Extintores
alergias, etc.) supervisor de PDI__|extinguidores
Indicadores de Jefe de
FO-AC-1905 |Eficacia de Seguridad |Todos los riesgos [comercializacion de
Industrial accesorios
Lesiones a las personas
Distribucion de (heridas, Incendios, sismos, pervisor de Asociado al programa de
istribuci
FO-AC-1908 fracturas, derramesy  |accesorios y instalacion de
a , caidas, upervisor de PDI i
traumas, etc.)
Alteraciones de la salud
(efecto audicion baja, .
; Supervisor de §
trauma acustico, Asociado al programa de
) Pulidora accesorios y
hipertensin arterial, EPP
! ; supervisor de PDI
alteraciones del suefio
descanso, estrés, etc.)
Alteraciones de la salud
lesiones dolores Supervisor de
i Levantamiento de P Asociado al programa de
musculares, fatiga, N accesorios y
estructuras metalicas EPP
alteraciones vasculares, supervisor de PDI
accidentes de trabajo)
. Alteraciones de la salud
* Matriz del Equipo de ; Supervisor de §
Proteccion Porsonal | (@fecciones respiratorias, [ de metal Asociado al programa de
i oce con pieza de meta
MA-AC-1904, enfermedades crénicas 2 [ Y EPP
“Manual de Uso del |°" " o supervisor de PDI
_AC- . |diversas, asfixia, muerte:
PE-AC-1903 | equpo de roteccion il
upervisor de
Personal Cortaduras de piel, daio de pervis Asociado al programa de
) Corte de las piezas de metal |accesorios y
dermis y epidermis. EPP
supervisor de PDI
Supervisor de
Dafio de ojos, por desechos e Asociado al programa de
Corte de las piezas de metal [accesorios y
provenientes de los cortes EPP
supervisor de PDI
Alteraciones de la salud N
Supervisor de §
(fatiga visual), dolor de : Asociado al programa de
Soldadura accesorios y
cabeza, destumbramiento, EPP
supervisor de PDI
etc
Supervisor de .
Quemaduras en la piel, ropa, Asociado al programa de
! Soldadura accesorios y
generacion de chispas. EPP
supervisor de PDI
Lesiones a las personas
(heridas, accidentes, Incendios, sismos, Gerente de logisti
erente de logistica
PE-AC-1902 | Plan de Emergencia fracturas, derrames y <
. N de accesorios
quemaduras, caidas, explosiones
traumas, etc.)
. B Caidas, golpes, accidentes, ) j
IT-AC-1904  |-Aplicacion de 5°s © Gerente de logistica|Asociado al programa de
- Check List 55 lesiones, dafos a la Falta de orden y aseo o 3 5
FO-AC-1902 eck Lis ey le accesorios s
Lista de Asist go |C2idas, olpes, accidentes, | tacio \ |Area de
ista de Asistencia de ° alta de capacitacién en el B
FO-AC-1910 lesiones, dafios a la capacitacion de
Capacitaciones personal
propiedad. Repuestos
Alteraciones de la salud
Plantilla de Calculo de |(fatiga visual), dolor de § Asociado al programa de
— e Ausencia de luminarias —
Iluminacion cabeza, destumbramiento, iluminacion
etc.

Fuente: elaboracidon propia, con base en los controles operacionales existentes.
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2.2.8. Programas de seguridad industrial

Se crearon programas de seguridad industrial para la reduccion de los
riesgos existentes en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccién. Se planificaron
las actividades encaminadas a incorporar las funciones de diagndstico e
implementacién de planes de accion con el fin de proteger a los colaboradores

de los riesgos que puedan generarse en la operacion.

Las actividades que se establecieron en los programas de seguridad
industrial parten del diagnéstico de la situacibn que presenta la empresa

respecto a las condiciones de seguridad que ofrece.

El diagnostico realizado en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccién fue
hecho con la lista de verificacion de riesgos inspeccionando el orden y la
limpieza, los suelos y pasillos, las vias de circulacion, la sefializacion, las
instalaciones eléctricas, el ruido, la iluminacion y todas las medidas existentes

sobre prevencion.

Los resultados obtenidos de esta evaluacion reflejaron que en el Area
Administrativa conjuntamente al Area de Operaciones se debe capacitar al
personal sobre las medidas de seguridad industrial. Asimismo, en el Area de
Operacion implementar un programa de 9°s, sefalizar todo el complejo y
establecer los puntos donde hay que colocar los extinguidores. En el Area de
Accesorios instalar luminarias para mejorar la iluminacion y la creacién de un
plan de emergencias. En el Area de PDI capacitar al personal sobre 9's,
mejorar la sefializacion del area y equipar al personal con equipo de proteccion

personal.
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Luego de la evaluacion se planificaron los programas que permitiran tomar
acciones correctivas o preventivas para mitigar los riesgos que habia reflejado
la inspeccion. Los programas propuestos para la reduccién de los riesgos en el

Area de Accesorios fueron:

o Programa de sefializacion

Como se muestra en la siguiente figura dicho programa describe las
actividades a desarrollar para establecer la sefializacion vertical de las Areas de

Accesorios y Pre-Inspeccion.

Figura 28. Programa de sefializacion de las areas

Programa de Seinializacion

Actividad/Recurso ‘ Resporsable | Costos | Fecha Inicio | Fecha Fin | Duracién ‘ Avance
Eviluaciée de s areas
Creaciém de los Mapas de s Areas
Seildizacita de las dreas en o mapga

020872013 DE/OR2013 4 100%

0&/08/2013. DB/OR/2013 2 100%

0270872013 DS/OR013 1 100%

Buscar propuestas para producciéa de rétulas 127087013 230872013 " 100%

Autprizar I cotizacioacs para rotlacite GL 1970872013 30/0R72013 hil ox

2,965.00 X0/ 16092013 Ll ox

LINT RIS BT TR

e 8800080

Senalivar Prowedor

Total Costes Q@ 2,965.00 (00052001

o1/08 08/08 15708 22/08 25/08 05/08
| ‘
T

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades desarrolladas del programa.

. Programa de implementacion de 9's

Como se muestra en la figura siguiente el programa describe las
actividades para la implementacion de las 9's para mantener las areas

ordenadas y limpias.

80



Figura 29. Programa de implementacion de 9°s

Programa de Implementacionde 9’s

Actividad/Recurso ‘ Responsable I Costos ‘ Fecha Inicio I Fecha Fin | Duracién I Avance

1 Capacitaciin sobre 9°'s RDS Q 06/06/2013  OF/06/2013 1 100%
2 Taller sobre primeras 37s dirigido RDS Q 19/06/2013  20/06/2013 1 100%
3 Disefio de la propuesta del orden de bodega RDS Q 24/06/2013  2B/06/2012 4 100%
4 (otizaciin de la propuesta para construccitn de estanterias RS Q 02/0712013  05/07/2013 3 100%
5 Realizacion de lista de verificacidn de las tres primeras s RDS Q 08/07 12043 095071 2013 1 100%
6 Autorizacion de la propuesta de estanterias de la bodega GL Q - 15/07/2013  19/07/2013 4 100%
7 (onstrucciin e nstalaciin de las estanterias Herreria Q 1452155 29/07/2013  30/08/2013 n 171
8 Disenio de la sefalizacion de 9°s RIBS Q BIS00  M0F2K3 OWORIION3 1 S0%,
# Total Costos  Q15,346.55 owson/r0is

01/06 08/06 15/06 22/06 29/06 06/07 13/07 20/07 27/07 03/08 10/08 17/08 24/08

1

2

3

4

5

[}

7 |

8

A

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 T 1
Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades desarrolladas del programa.
o Programa de iluminacion

En la figura 28 se da a conocer el programa de iluminacion que describe
las actividades a desarrollar para establecer el nimero ideal de luminarias

adecuadas en el Area de Herreria.

o Programa de extinguidores

Describe las actividades a desarrollar para el establecimiento de la
cantidad ideal, la ubicacion adecuada y el manejo de los extinguidores.
Asimismo, la planificacion del programa de recargas esto con el fin de mantener

un sistema de prevencion en las areas.
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Figura 30. Programa de iluminacion

Programa de lluminacion

Actividad/Recurso | Responsable | Costos ‘ Fecha Inicio ‘ Fecha Fin | Duracidén | Avance
1 Bduaciin del drea de fabricacidn de accesorio por Cavidad Zona RDS Q - 2TH6/ 23 I0/05/2H3 3 100%
2 Aatorizacidn de la propuesta GL Q - 03M06/2H3  05/06/2HM3 2 100%
3 Sdlicitud d rea de mantenimento GL Q - 05/06/2H3  06/06/2MH3 1 100%
4 hstdacion de propuesta de luminarias Man tenimientn qQ 7B ATHG/IMZ 2BAGIME 11 100%
Total Costos Q 30750 it/
25/05 01/06 08/06 15/06 22/06 29/06
1
2
3
4
A
l I I I I
Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades desarrolladas del programa.
Figura 31. Programa de extinguidores
Programade Extinguidores
Actividad/Recurso | Responsable ‘ Costos. ‘ Fecha Inicio I Fecha Fin | Duracién ‘ Avance
1 Creacitn de planos de drea RDS Q - WAGAMZ  24/052H3 4 100
2 Andizar lai i de las axting sagin NFPA Q - FHAAMI  28/05/2MH3 1 100
3 Cotizacidn de los extinguidores con & proveedor Q _ 2905213 I S/2H3 1 100%
4 Auinrizacitn de cotizacin Q - WASAMI B6/06/2MH3 8 100
5 Instaacion de extinguidores Q 683500 DG/06/2H3  14/06/2H3 8 100
6 Creacidn de plano de ubicacitn de extingwidores Q - 9NSRM3 06/06/2013 ] 1005

Total Costos ©Q 6,825.00 it i

20/05 27105 03/06 10/06

o s W oma

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades desarrolladas del programa.
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Programa de equipo de protecciéon personal

Describe las actividades a desarrollar para equipar al personal con ropa

protectora que le permita realizar las actividades sin ningun riesgo que pueda

perjudicar la salud y bienestar del cuerpo.

Figura 32.

Programa de proteccién personal

Programa de Proteccion Personal

Actividad/Recurso ‘ Responsable ‘ Costos ‘ Fecha Inicio I Fecha Fin | Duracién ‘ Avance
1 Wentificaciin de s dreas de riesgo 1), Q 1706203 20/06/2003 3 100%
2 Asesoramiento para adquirir el EPP adecuado RS Q 20623 H 0623 1 100%
3 Cotizaciin del equipo protecciin 11,9 Q 0207203 (4/07/2003 2 100%
4 satorizaciin de cotizacin GL Q M7 2N3 BOTI2N3 1 100%
5 Documentaciin del Manuel de EPP RS Q 227N 2B/0712M3 4 100%
6 Compra de epp GL Q 1,282.00 05/08/20M3  08/08/20M3 3 100%
7 Capacitaciin sobre el uso del PP RDSS Q pal Litrli e 20823 1 100%

17/06 24/06 01/07

Total Castos  Q 1,282.00 il A%

08/07 15/07 22/07 29/07 05/08

12/08

F A P

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades desarrolladas del programa.

2.2.8.1.

Inspeccion.

Disefio del Area de Accesorios y Pre-

Para la construccion del disefio del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion

(PDI) se tomaron medidas de los espacios, de los equipos y mobiliarios

ubicados dentro de las mismas.
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En el Area de Accesorios se midi6 el espacio de fabricacion, el de

instalacion de accesorios y el de bodega donde se almacenan los insumos.

En el Area de Pre-Inspecciéon (PDI) se midieron las areas de grabado,
lavado, pulido, encerado y cambio de llantas. Luego de la medicién de cada
area se realizaron los planos en el software Microsoft Visio como se muestra en

las siguientes figuras.

Figura 33. Plano del Area de Bodega de Accesorios
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Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area de Bodega de Accesorios,

con programa de Visio.
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Figura 34. Plano del Area de Herreria

405mm
Escala 1:1000

EJV
£
=]
@
©

601mm
Cortadora de
Lamina
T;IOOOmm*T

WwooTT
L]l
E—

wwooot

Magquina
para
soldar

J(—somnm‘)[

1]
350mm

=) E . .
wwoos £ Rk
r wwosTT El 8 < i
=) 8| ™
7? wwooT soung wwoos
wiwooL
wuwoyot —
[}
£ g
Q
8 13 s
I £ = £
© wn (3] E 9
& = g 3
S <
=
soung
1 8
<
=}
B £
£
- wuwoyot £
[}
wwoo9 c bt
—— £ ©
~ 8| &
- SR
©
S L wws/pT | 5
2 1 T Q
= i 5
<
wwQo! R
L E - %
e ©
——— 5 E
& $E
3 g% 3

wuwoeot

f wwioooy f

Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area de Herreria, con programa

de Visio.
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Figura 35. Plano del Area de Instalacion de Accesorios
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Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area Instalacion de Accesorios,

con programa de Visio.
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Figura 36. Plano del Area de Pre-Inspeccién (PDI)
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Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area de Pre-Inspeccion (PDI), con

programa de Visio.
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2.2.8.2. Programa de sefalizacion

Se inicio con el establecimiento de las salidas de emergencia, para esto se
tomé como referencia la norma para la reduccion de desastres de la
Coordinadora Nacional para la Reduccién de Desastres (CONRED), la cual
requiere que por lo menos una salida de emergencia exista en el area. El
parametro inicial que se utilizé para el establecimiento de la cantidad de estas
salidas fue el nimero de personas que laboran para el Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion (PDI), la cual no asciende a mas de 1000 colaboradores.
Partiendo de esto se establecio que en el Area de Accesorios se necesita una
salida de emergencia y que en el Area de Pre-Inspeccion por ser un lugar al
aire libre Unicamente se necesita el establecimiento de un punto de reunién

ante una emergencia.

Figura 37. Tabla de factor de carga de ocupacién

Minimo de dos salidas Factor de
de emergencia, sin Carga de
contar elevadores, se Ocupacién

requieren cuando el {metros
nimerc de ocupantes cuadrados)
©s por lo menos

Hangares de aviacion (sin area para reparaciones) 45
Salones para subastas 30 0.65
Auditorios, iglesias, capillas, pistas de baile,
estadios, graderios o 065
Salones para reuniones y conferencias,
comedores, restaurantes, bares, salones de -
Sdet . ; 50 1.39
exhibiciones, gimnasios, escenarios
Orfanatos y hogares de ancianas & 7.43
Areas de espera 50 0.30
Aulas 50 1.85
Juzgados 50 3.70
Dormitorios 10 4.5
Complejos habitacionales 10 28
Salones para hacer ejercicios 50 4.5
Estacionamientos 30 18.5
Hospitales, sanalorios, centros de salud 10 7.43
Hoteles y apartamentos 10 18.5
Cocinas comerciales 30 18.5
Salas de lectura de bibliotecas 50 4.5
Fabricas 30 18.5
Centros comerciales 50 2.8
Guarderias 7 3.25
Oficinas 30 5.30
Talleres en colegios e institutos vocacionales 50 4.5
4.5 en [a pista
Pistas de patinaje 50 y1.4 en las
obras areas
Salones para almacenar Otiles 0 27.88
Tiendas y salas de ventas 50 .78
4.5 para la
piscina y 1.4
Piscinas 50 en las otras
areas
Bodegas 30 45
Todos los demas 50 9.30

Fuente: Norma de reduccién de desastres, CONRED
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Para establecer la dimensién de la salida de emergencia se calculé la
carga de ocupacion en el Area de Accesorios, después se ubicé en la tabla
antes mencionada el uso de la infraestructura notdndose que la carga era de
45. Dicha carga se multiplicé con el factor establecido en la norma de 0,5 cm,
factor de ancho, dando como resultado 22,5 cm, equivalente a 2,25 m, para el

ancho y una altura promedio de una puerta normal.

Se considerd la distancia de la salida de emergencia hasta un equipo
contra incendios y se estableci6 que esta si se encuentra bajo los
requerimientos de la norma, 60 metros para edificios equipados con equipo
contra incendios. Por lo cual no era necesaria la construccion de otra salida de
emergencia, como puede observarse en la figura 39, siempre y cuando la ya
existente este rotulada y se mantenga abierta como se hace actualmente, ya

gue posee un ancho de 3,2 m cumpliendo con los requerimientos de la norma.

Figura 38. Ubicacion de la salida de emergencia del Area de Accesorios

3200mm |

| | |

Aol R
Tablero I Dé I:Bote de
Escritorio 13 PP 43 Columna basura

Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos de la Norma para la Reduccién de

Desastres de CONRED, con programa de Visio.
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En el Area de Pre-Inspeccion se establecié el punto de reunién porque no
contarq con una salida de emergencias por ser un area al aire libre, como

puede observarse en la siguiente figura:

Figura 39. Ubicacion del punto de reunion en el Area de Pre-Inspeccion
L

Escala l:lOOb

Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos de la Norma para la Reduccion de

Desastres de CONRED, con programa de Visio.
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La sefializacion planteada a continuacién debe ser colocada en la pared
de las instalaciones o en alguna columna, quedando prohibida la instalacién en
el techo o colgada. Para establecer el numero y el tipo de disefio de los rétulos

se tomd como referencia el articulo 28 de dicha norma (ver anexo 6).

Segln este articulo la sefializacion basica del Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion deben incluir los rétulos de salida de emergencia, ruta de
evacuacion, punto de reunién, localizacion de extinguidor. Ademas se deben
considerar la sefalizacion no presentada en esta norma como no fumar,
utilizacién de equipo de proteccion personal, alto voltaje, no ver la luz de soldar.
Las cantidades de dichos rétulos dependen de las dimisiones de las areas. Para

accesorios con un area de 963.48 m? se necesitan:

Tabla XXIV. R6tulos necesarios en el Area de Accesorios

Cantidad Tipo Dimensiones en cm Disefio
1 | Salida de emergencia 50x50 E
6 | Extinguidores 15x46
4 | Ruta evacuacion derecha 20x40 z
4 | Ruta evacuacion izquierda 20x40 g
2 | Salida de emergencia 15x45 ﬁ
2 | No fumar 30x45

. . 7 [Sxxiems]

> Uso de equipo de proteccidn 30x45 >
personal S,

1 | Riesgo eléctrico 30x45 YN
1 No ver I_a} luz de soldar sin 30x45 6
proteccion

Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos del Area de Accesorios.
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Figura 40. Distribucion de los rotulos en el Area de Accesorios
(instalacion)
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Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos del Area de Accesorios, con

programa de Visio.
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Figura 41. Distribucion de rotulos en el Area de Accesorios
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Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos del Area de Accesorios.

Para el Area de Pre-Inspeccién con un area de 1 008 m? los rétulos a

necesitar son:

Tabla XXV. Rotulos necesarios en el Area de Pre-Inspeccién (PDI)

Cantidad Tipo Dimensiones Disefio

1 Uso de equipo 12"x18"

5 Extinguidor 6"x18"

ﬂﬂ i

6 Ruta de evacuacion 12"x18"

Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos del Area de Pre-Inspeccion.

93



Figura 42. Distribucion de rotulos en el Area de Pre-Inspeccion PDI

Cafeteria

Fuente: elaboracion propia, con base en los requerimientos del Area de Pre-Inspeccion, con

programa de Visio.
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2.2.8.3. Programa de lluminacion

En la identificacién de riesgos realizada con lista de verificacion FO-AC-
1901 se evidencié que el Area de Accesorios, donde se ubica la herreria, no
cuenta con la iluminacioén suficiente para realizar los trabajos de la operacion de

las actividades del Area de Accesorios.
Por tal razén se aplic6 el método de cavidad zonal para evaluar si la
cantidad actual de luminarias era la adecuada o si era necesaria la instalacion

de algunas otras.

Figura 43. Area sin iluminacion propuesta

Fuente: Area de Accesorios, instalaciones km 22,5.

Para desarrollar el método de iluminacién, se midieron las dimensiones del
area, la distancia entre la lampara al lugar de trabajo y del lugar de trabajo al
piso, ademas se recabo la informacion sobre el tipo de luminarias a utilizar y la
frecuencia en el mantenimiento. Luego de obtener la informacion se calcularon
las relaciones que existen entre las tres cavidades que permitieron calcular los
niveles de reflejo. Con los niveles calculados se establecio el flujo luminico y la
cantidad de lamparas. Con la ayuda del area calculada y el nimero de

lamparas se definio el area cubierta y la distancia entre cada lampara.
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En el Area de Herreria existe poca iluminacion, certificando con este
andlisis que deben existir 2 lamparas de 2 tubos de nedn, cada una para cubrir
toda el Area de Herreria. Por lo cual se solicitd la instalacion al Area de
Mantenimiento de otra lampara a 4 metros de distancia del lado izquierdo de la
gue actualmente existe. El costo de instalacion fue de Q. 307.50, descrito en el
costo de la propuesta.

Figura 44. Plano de localizacién de la iluminaria actual y la propuesta

4mpara propuesta ’ [ H Limpara existente
|
N J

Fuente: Elaboracidn propia, con base en los requerimientos del analisis de cavidad zonal

realizado, con programa de Visio.

Figura 45. Lampara instalada en el Area de Herreria

Fuente: Area de Herreria, instalaciones km 22,5.
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2.2.8.4. Programa de equipo de proteccion
personal

Se identificé la necesidad de utilizar equipo mediante la identificacion de
riesgos descrita en el numeral 2.6.1.3.1 de este documento. La propuesta del
equipo de proteccion personal en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccion (PDI)
se realizd con el fin de que los colaboradores pudieran tener una barrera que
mantenga a los peligros fisicos y quimicos aislados para prevenir enfermedades

ocupacionales.

2.2.8.4.1. Identificacion de las areas de
riesgo para el establecimiento
del EPP adecuado

La identificacion de las areas de riesgo se realizdé conjuntamente con la
lista de verificacibn de riesgos FO-AC-1901, observando cada una de las

actividades que se desarrollan en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.

Se identific6 que el Area de Operacion de Accesorios se subdivide en
bahias de polarizado, instalacion de equipo electrénico, tapiceria y fabricacion
de accesorios donde esta ubicada la herreria. Asimismo, que el Area de
Pre-Inspeccion se subdivide en el Area de Lavado, Grabado, Pulido, Encerado

y Cambio de llantas.

Segun la identificacion de las areas de riesgo el personal debe cumplir con
obligatoriedad el uso del equipo de proteccidén personal, no se evidencié que el
tiempo de exposicién sea mayor a dos horas, por lo cual en la matriz de riesgos
MA-AC-1902 se les establecié como un riesgo medio.
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En el Area de Herreria se evidencié que los efectos de no utilizar el
equipo adecuado podrian generar alteraciones visuales, fatiga en los ojos y
dolores de cabeza. En la parte del cuerpo, quemaduras de manos, brazos, ropa
y calzado, todo esto por las actividades de soldadura. Por cargar piezas de gran
peso podrian generarse lesiones lumbares, heridas en la piel o en cualquier

parte del cuerpo, atrapamiento, fracturas, caidas y traumas en los huesos.

En el Area de Pre-Inspeccion se observé que el personal realiza
actividades de fuerza fisica por el peso de los aros y llantas ya armadas. Se
consider6 para la propuesta que pueden existir lesiones como heridas en la piel
por algun alambre que pueda estar en el caucho de las llantas, asimismo
afecciones respiratorias por el polvo que pueda generarse al desmontar. La

distribucion del equipo de proteccion personal puede verse en la siguiente

figura:
Figura 46. Matriz de equipo de proteccién personal
< = ¥| ORIGENDEL~| TIEMPO DE™ PARTES QUE|™ =
AREA ACTIVIDAD EQUIPO P Q EFECTOS
PELIGRO EXPOSICION PROTEGE
Fabricacion de Eléctrico Alteraci de la salud (fatiga visual), dol

. Soldadura Careta P Y 1 hora max. Cara eraciones de 1a salu .( atiga visual), dolor
accesorios térmicos de cabeza, deslumbramiento, etc.

. L o Alteraciones de la salud (lesiones,
Fabricacion de Gabacha de Eléctricoy ] ( - .

. Soldadura L 1 hora max. Cuerpo quemaduras, shock , fibrilacion ventricular,
accesorios cuero térmicos quemaduras, riesgo accidentes, ignicion, etc.
Fabricacion de Guantes de Eléctrico Alteraciones de la salud (lesiones,

. Soldadura cuero media L y 1 hora max. Manos quemaduras, shock,, fibrilacion ventricular,
accesorios manga térmicos quemaduras, riesgo accidentes, ignicion, etc.
Fabricacion de Protectores Alteraciones de la salud (efecto audicion

X Soldadura . Fisicos 1 hora max. QOidos baja, trauma acUstico, hipertension arterial,
accesorios auditivos alteraciones del suefio descanso, estrés, etc.
Fabricacion de . . - . Lesiones como heridas, accidentes,
ACCEsOros Carga de piezas Cincho Fisicos 5 min. max. Columna vertebral atrapamiento, fracturas, caidas, traumas, efc.
PDI I de pi Cinch Fisi 5 mi Col rtebral Lesiones como heridas, accidentes,

arga de piezas incho Isicos min. max. olumna veriebral atrapamiento, fracturas, caidas, traumas, etc.
. - Depende de la . Lesiones como heridas, accidentes,
PDI Carga de piezas Botas Fisicos actividad Pies atrapamiento, fracturas, caidas, traumas, etc.
. n - Depen | Lesi heridas, acci ,
PDI Cambio de llantas Guantes de Fisicos epe .d.e de la Manos esiones como eridas ac?ldentes
hule actividad atrapamiento, fracturas, caidas, traumas, etc.

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades del area.

98




2.2.8.5. Programa de Extinguidores

Para establecer la ubicacién de los extinguidores se determinaron los
materiales que se manipulan en cada una de las areas de la operacion de
Accesorios y Pre-Inspeccion para la clasificacion. En el Area de Pre-Inspeccion
(PDI) se concluy6 que los materiales que se manipulan en este lugar ocasionan
un riesgo ordinario, algunos materiales son las ceras, jabones y llantas. En el
Area de Accesorios de igual forma se determiné que los materiales que se
manejan para la operacion y almacenamiento ocasionan un riesgo ordinario,

clasificandose segun la Norma NFPA-10.

Asimismo, basandose en esta norma, se determind que los incendios que
podrian afectar potencialmente las areas, se clasifican en clase A, por ser de
materiales combustibles, plasticos y cauchos, clase C por estar presente equipo

electrénico.

Partiendo de lo descrito con anterioridad, se seleccionaron los

extinguidores y se cred una propuesta para las areas.

2.2.8.5.1. Seleccién de extinguidores

para el Area de Accesorios

En el Area de Accesorios se establecié que el riesgo era moderado, y que
el tipo de fuego es de clase C. Para la colocacion de dichos extinguidores se
tomé como referencia la tabla de ubicacion de extinguidores de clase A de la
Norma NFPA-10, por estar incluido esta clase de fuego en la operacion. Para
un riesgo de este tipo el &rea que debe cubrir dicho equipo es alrededor de 22,7
m. aproximadamente y un area cuadra de 1 045 m?,
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Para dicha area se recomendd la instalacién de 6 extinguidores a una
distancia maxima promedio de 22 m y colocados a una altura desde el piso
1,60 m. aproximadamente, 4 con capacidad de 10 Ib y 2 con capacidad de 20
Ib. La distribucion del equipo de extinguidores, el tipo, peso recomendado, la
distancia y el area que cubrird son presentadas en la siguiente tabla de

distribucion:

Tabla XXVI.  Distribucién de extinguidores en el Area de Accesorios

Altura de Distancia Area
Cddigo | Tipo de p Ubicacion del o entre cubierta
) : eso . ubicacioén .
extintor | extintor extintor m) cada aproximada
equipo (m2)
Polvo A
ACL1 |quimico | 201b Area de 1.6 14.6 870
seco ABC Tapiceria
Polvo Bodega del
AC2 |dquimico 20 1b Area de 1,6 10,95 646
seco ABC .
Accesorios
Polvo A
AC3 | quimico 10 Ib Are"?‘ de 1,6 17,95 982
seco ABC Polarizado
Polvo A
AC4 |quimico | 101b Area de 1,6 134 845
seco ABC Polarizado
Polvo A
AC5 |quimico | 101b Area de 16 18,45 1023
seco ABC Polarizado
Polvo A
AC6 |quimico | 101b Area de 16 213 1011
seco ABC Polarizado

Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area de Accesorios y los

requerimientos para la instalacion de extinguidores de la Norma NFPA-10.

Se compraron los extinguidores ya que era necesario establecer de forma
inmediata el equipo de reduccion de incendios por motivos del tipo de
materiales que son almacenados en dicha &rea, quedando ubicados como lo

muestra la siguiente figura:
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Figura 47. Plano de distribucion de extinguidores
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Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area de Accesorios y los
requerimientos para la instalacion de extinguidores de la Norma NFPA-10, con programa de
Visio.
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2.2.8.5.2. Seleccion de extinguidores
para el Area de

Pre-Inspeccion (PDI)

En el Area de Pre-Inspeccion (PDI) se establecid que el riesgo era
moderado, y que el tipo de fuego es de clase B. Dentro de las instalaciones esta
incluido el fuego clase A, para la colocacién de dichos extinguidores se tomé
como referencia la tabla de ubicacién de extinguidores de clase B de la norma
NFPA-10 (ver anexo 5)

Para dicha area se recomienda la instalacion de 5 extinguidores a una
distancia maxima promedio de 15 m. y colocados a una altura desde el piso
1,60 m. aproximadamente, 3 con capacidad de 10 Ib y 2 con capacidad de
20 Ib. La distribucion del equipo de extinguidores, el tipo, peso recomendado, la
distancia y el area que cubrird son presentadas en la siguiente tabla de

distribucién:

Tabla XXVII. Distribucién de extinguidores en el Area de PDI

Cédiao Ubicacién del Altura de Distancia Area cubierta
extin?or Tipo de extintor | Peso extintor ubicacién entre cada aproximada
(m.) equipo (m2)

AC7 ig‘g" quimico seco 101b | Area de Lavado 1,6 9,9 158,4
AC8 | Fowoquimico seco 10 Ib. | Area de Grabado 1,6 7.9 1264
ACQ | howoauimicoseco 20 |b. | Bahia 2 de PDI 1,6 7.9 126,4
AC10 | oo auimico seco 10 1b. | Bahia 4 de PDI 1,6 15,88 254,08
AC11 | hooauimico seco 201b. | Bahia 6 de PDI 16 8,2 1312

Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area de PDI y los requerimientos

para la instalacién de extinguidores de la Norma NFPA-10.

La distribucion del equipo contra incendios puede visualizarse en la

siguiente figura:
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Figura 48. Plano de distribucion de extinguidores en PDI
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Fuente: elaboracion propia, con base en las dimensiones del Area de PDI y los requerimientos
para la instalacién de extinguidores de la Norma NFPA-10, con Programa de Visio.
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2.2.8.6. Programa de implementacién 9's

Para implementar 9°s inicialmente se realiz6 una capacitacion para los
colaboradores del Area de Accesorios y Pre-Inspeccién. El contenido de dicha
capacitacion estaba enfocado sobre el orden, limpieza y seleccion para reducir
los riesgos industriales.

2.2.8.6.1. Seiri
En esta parte de la implementacion se solicitd a cada colaborador de las
Areas de: polarizado, instalacién de electrénicos y tapiceria reunirse con el
equipo de trabajo para que aplicaran el concepto de seleccion.
Cada equipo de trabajo deseché todos aquellos materiales, herramientas y
equipo sin uso que Unicamente ocupaban espacio en las estanterias, muebles o

en el area, esto puede verse en la siguiente figura:

Figura 49. Aplicacion de Seiri en el area de trabajo
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Fuente: Area de Accesorios, instalaciones km 22,5.
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2.2.8.6.2. Seiton

Para la implementaciéon de Seiton se reunié nuevamente con los equipos
de trabajo de cada area para establecer los lugares destinados para almacenar
las herramientas, equipo e insumos que se utilizan segun las actividades. Se les
indicé que debian clasificar los recursos segun el uso para disponerlos de forma

inmediata y asi minimizar el tiempo de busqueda y esfuerzo.

En el caso del Area de Herreria se les indic6 como debian almacenar las
piezas pesadas, las piezas con mayor uso y las piezas que tenian un largo
diferente a las piezas comunes. Se solicitd que construyeran agarradores con
insumos reciclados sin costo para colocar las herramientas y los materiales que

se utilizan en el area como puede verse en las dos figuras siguientes:

Figura 50. Aplicacién de Seiton en el area de trabajo

Fuente: Area de Accesorios, instalaciones km 22,5.
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Figura 51. Orden y limpieza luego de aplicar las primeras 2°s

Fuente: Area de Accesorios, instalaciones km 22,5.

. Disefio del Area de Bodega

Siguiendo con la implementacion de Seiton en el Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion se visualizd que para el orden y limpieza era necesaria la
creacion de una propuesta del modelo para almacenar los productos de forma
adecuada en la bodega existente, ya que actualmente algunos objetos se

almacenan en el piso y no tienen un lugar establecido.

Para ser realizada dicha propuesta se tuvo que medir el espacio existente
delimitado por una estructura metalica de malla, asi como el tipo y cantidad de
producto que se almacena. Las medidas del area se utilizaron para establecer
las dimensiones de estanterias, dichas medidas son 8,3 x 7,7 m. Para
establecer el numero y forma de las estanterias se utilizd el tipo de producto

siendo estos los que se manejan:
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o Estribos

o Defensas
. Aros

. Jaladores

o Rollos de material para polarizar

Con la ayuda de Microsoft Office Visio se realizo el plano del area para el

disefio de las estanterias como puede verse en la figura siguiente:

Figura 52. Plano de la propuesta del Area de Bodega con las

estanterias disefiadas

i 8,3m |

Estanteria A

7,7m

Estanteria B

Estanteria C
1

Fuente: disefio propio, segun las dimensiones de bodega cantidad y tipo de producto, con
programa de Visio.
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Para una mejor resistencia en las estanterias, el material propuesto para

la construccion es metal con soporte en cada divisibn de madera, como puede

observarse en las siguientes tres figuras.

Figura 53.

Disefio de estanteria tipo A
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Fuente: disefio propio, segun las dimensiones de bodega cantidad y tipo de producto.

1.05

1.00

Fuente: disefio propio, segln las dimensiones de bodega cantidad y tipo de producto.

Figura 54.
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Figura 55. Disefio de estanteria tipo C

1.00 AROS AROS AROS AROS

2.3(

AROS AROS AROS AROS

Fuente: disefio propio, segun las dimensiones de bodega cantidad y tipo de producto.

El costo de la construccion de dichas estanterias estara presupuestado
para el 2014.

2.2.8.6.3. Seiso

Para implementar la limpieza, se solicito el apoyo del gerente del area
para que girara la instruccion a los supervisores, que todos los dias viernes o
sdbado de cada semana se tomaran 15 min para realizar Seiso. Ademas se
establecio la frecuencia de la limpieza en las areas para los encargados del

mantenimiento.

Para el Area de Pre-Inspeccion (PDI) se les solicitd que todos los sabados
realizaran la limpieza de la maquinaria y equipo para retirar polvo y grasa

sobrante en el area de cambio de llantas.

2.2.8.6.4. Seiketsu

Para implementar esta fase de las 9's fue necesario establecer los habitos

de limpieza en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.
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Para fomentar estos hébitos se responsabilizé a los supervisores con la
realizacion de inspecciones rutinarias al equipo de trabajo, identificando qué

factores no cumplen para retroalimentar y tomar acciones correctivas.

Otra de las formas para fomentar estos habitos fue disefiar carteles, como
la figura 56, con informacion clave para que las personas vean frecuentemente

y recuerden que deben mantener las areas limpias, ordenar y aplicar 9°s.

Figura 56. Cartel de las primeras 5's para Seiketsu

1. SEIRI: Seleccionar

Mantener Lo necogario en ol drea.
Desechar Lo innecesario

2. SEITON: Organizar
Ordenar de manera adecuada.
' Cada cosa on su Lugar
3. SEISO Limpieza
Mantener Limpia el area de trabajo.
@vitar que ge engucie
FILOSOFIA5'S 4. SEIKETSU Estandarizar
Prevenir Ca suciedad y ¢@ degorden.
Mantener Lag 3's anterioreg
5'S Es la clave en el lugar de
trabajo para cumplir las tareas ) 5. SHITSUKE Disciplina
rapidamente, correctamente y con 'ee;’%r*f’,
seguridad. %@f Mant: Cog p =g tabocid
| 2 5's s0a una cultura

Fuente: elaboracion propia, para implementacion de 9°s, con programa de PowerPoint.

2.2.8.6.5. Shitsuke

Para crear disciplina se capacité al personal del Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion sobre la importancia de mantener lugares limpios y ordenados
para contribuir a un ambiente libre de accidentes e incidentes, dichas
capacitaciones se programaron en la fase ensefianza-aprendizaje. Las otras 4°s
restantes por peticion del gerente del area seran implementadas por el asistente
de operaciones paulatinamente ya que no son parte de la filosofia de trabajo

adoptada por la empresa.
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2.3. Costo de la propuesta

La clasificacion y los costos de implementaciéon por cada programa se

presentan en la siguiente tabla:

Tabla XXVIII. Costos totales de implementacion

Costos de Implementacion Costos variables Costos fijos
1 Sealizacién
Accesorios
24 Rétulos Q 1680,00
Instalacion de rétulos Q 360,00
Pre-Inspeccidn (PDI
12 Rétulos Q 745,00
Instalacion de rétulos Q 180,00
25s
Accesorios
Materiales para estanterias Q 11521,55
Mano de obra Q 3000,00
5 Cartelesde 5s Q 375,00
Pre-Inspeccién (PDI
6 Cartelesde 5s Q 450,00
3 lluminacién
Accesorios
1 Lampara de tubos nedn Q 188,50
2 Tubos Nedn Q 19,00
Mano de obra Q 100,00
4 Extinguidores
Accesorios
4 Extinguidores de 20 Ib Q 2 800,00
2 Extinguidores de 10 |b Q 1050,00
Pre-Inspeccién (PDI
2 Extinguidores de 20 b Q 1400,00
3 Extinguidores de 10 |b Q 1575,00
5 EPP
Accesorios
EPP para herreria Q 738,00
Pre-Inspeccién (PDI
EPP para desmontador Q 544,00
Q 23626,05 Q 3100,00
Total Q 26 726,05

Fuente: elaboracion propia, con base en las cotizaciones de proveedores y la cantidad de

insumos para implementar los Programas de Seguridad Industrial.

Los costos para creacion de estanterias y sefializacion seran agregados al

presupuesto del 2014. El tipo de cambio al momento de cotizar fue de Q 7,86.
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2.3.1. Analisis de los costos

Para establecer el beneficio de implementar las medidas de seguridad
industrial en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccién (PDI) se realiz6 un anélisis
costo beneficio. Para establecer los beneficios de implementar este proyecto, se
tomaron como referencia todos los efectos que cada programa aportaria en
beneficio del personal, de las instalaciones y de la empresa. Dichos beneficios

cuantificados se muestran en la siguiente tabla:

Tabla XXIX. Beneficios de implementacion

Beneficios de implementacion
Accesorios (aproximados)

Reduccion de dias sin laborar por

accidentes (3 dias promedio) Q 300,00
Reduccion de piezas de accesorios

dafiadas (aros, defensas y otros) Q 10 000,00
Reduccion de pérdida de insumos

de polarizado Q 3 000,00
Reduccion de pérdida de insumos

de tapiceria Q 5 000,00
Reduccion de trabajos mal hechos

en herreria Q 6 500,00
Reduccion de pérdidas por

incendios o conatos Q 65000,00 Q 89 800,00

Pre-inspeccidn (aproximados)

Reduccion de dias sin laborar por

accidentes (3 dias promedio) Q 300,00

Reduccion de pérdidas por

incendios o conatos (carros,

equipo, otros) Q 65000,00 Q 65 300,00

Q 155 100,00

Fuente: elaboracion propia, con base en los beneficios que se obtendran al implementar los

Programas de Seguridad Industrial.

112



Teniendo los costos y los beneficios cuantificados de implementar dicho
proyecto se prosiguio a realizar el andlisis costo beneficio, tomando el criterio si
el resultado de la razén de beneficios/costos es mayor a uno el proyecto debe

ser implementado por que se lograran los beneficios vistos en la tabla XXIV.
Para asegurar que por area la implementacion sea beneficiosa para la
empresa, se agruparon los costos y beneficios por area para realizar el analisis

de costo beneficio de forma individual.

Tabla XXX.  Agrupacion de costos y beneficios por area

Costos por area

A Accesorios Q 21832,05
PDI Q 4894,00 Q 26,726.05

Beneficios por area

B Accesorios Q 89 800,00
PDI Q 65300,00 Q 155 100,00

Fuente: elaboracion propia, con base en los beneficios que se obtendran al implementar y las
cotizaciones de los proveedores y la cantidad de insumos a utilizar en los Programas de
Seguridad Industrial.

El resultado de B/A para el Area de Accesorios fue de 4,11 y para PDI de
13,34, siendo estos resultados mayores a 1. El resultado de la razén de B/A

general para el proyecto fue de 5,8033 por lo cual es mayor a uno.

Segun los resultados obtenidos es necesaria la implementacién de las
medidas de seguridad industrial descritas en cada programa en el Area de
Accesorios y Pre-Inspeccion porque permiten reducir las pérdidas que pudieran
existir por algun siniestro, enfermedad ocupacional o por no tener factores de

prevencion de seguridad e higiene, las cuales ascienden a Q. 155 100,00.
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3. FASE DE INVESTIGACION. RECICLAJE DE BATERIAS DE
DESECHO EN EL AREA DE OPERACIONES APLICANDO
PRINCIPIOS DE PRODUCCION MAS LIMPIA

3.1. Diagnostico del estado actual

Para la realizacién del diagndstico del estado actual del reciclaje de las
baterias de desecho se desarroll6 el arbol de problemas, teniendo dentro del
diagrama como principal problema la contaminacion del suelo por el mal manejo

de las baterias de desecho.

Actualmente las baterias de desecho no estan siendo recolectadas por la
empresa, por lo cual el cliente puede desecharlas de la forma que él crea mas
conveniente. Lo que se pretende con el disefio del programa de Produccion
mas Limpia es que estas baterias puedan llegar a tener un fin verde, que no

contaminen al medio ambiente y que sean tratadas adecuadamente.

En el diagndstico se identificé que los métodos de recoleccion no estan
establecidos en los procedimientos de la operacion de baterias, ademas los
factores de almacenamiento y empaque pensados no son los mas adecuados
para las baterias de desecho ya que algunas regresaran con quebraduras en la

caja que haran que el electrolito se salga de las celdas.

La reduccion de la contaminacion del suelo y de las aguas residuales se
hara mediante el reciclaje de dichas baterias estableciendo la forma adecuada
de recoleccion, de almacenamiento y empaque previniendo derrames de

electrolito.
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Figura 57. Arbol de problemas diagnéstico del reciclaje de baterias

Pérdidas monetarias
por improductividad
del personal

T

Desorden en bodega

{

Accidentes eventuales

f

Baterias mal
ubicadas en la
bodega

t

Contaminacion a las Contaminacién del
aguas residuales suelo

Contaminacio6n al
manto friatico

| A

Derrames de
electrolito por mal
empaque

Impactos negativos
en el medio
ambiente

f f

Contaminacion al suelo por mal
manejo de baterias de desecho

Baja recoleccion de
las baterias de
desecho

T

Procedimientos no
establecidos para la
recoleccion

Poco
almacenamiento de
las baterias de
desecho

1

Procedimientos no
documentados para
el almacenamientos

No se conocen los
insumos para el

empaque

I f

Procedimientos de
transporte interno no
definidos

No se posee
conocimiento de cémo
se almacenaran en
bodega

Procedimientos no
documentados

Fuente: elaboracidn propia, con base a las necesidad de implementacion del Programa de

recoleccion de baterias de desecho, con programa de Visio.

3.2. Flujogramas de los procedimientos para la recoleccion vy

almacenaje de las baterias de desecho

Se crearon los flujogramas de los procedimientos para que fueran una
guia del personal de la operacion de baterias, con el fin de que el manejo de las
baterias de desecho sea el adecuado para reducir la contaminacion al suelo y a

las aguas residuales contribuyendo al mejoramiento del medio ambiente.
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3.2.1. Flujograma del procedimientos de recoleccion

Como muestra la siguiente figura este flujograma describe las actividades

a realizar para la recoleccion de las baterias de desecho con los distribuidores.

Figura 58. Flujograma de la recoleccién de baterias de desecho

Logistica de baterias Bodega de baterias Gerente de produccién

Recolectar baterias
activadas (IT-LO-
106) para llevar a

distribuidores

v

Conducir hacia un
distribuidor segiin
el recorrido
establecido

v

Hacer entrega de

baterias activadas

y firmay sella FO-
LO-106

v

Consultar a
distribuidor sobre
baterias para
reciclaje existentes

Si
v
Anotar en el FO-LO-
136 la baterias a
medida que sean
colocadas en el
camion.

Continuar 4—No

¢Finalizé el
recorrido?

Si
v

Regresar a la

planta y descargar
baterias a reciclar.

Recibir, firmar y
sellar el FO-LO-

"] 136, conservando

una copia.

v

Trasladar baterias a
reciclar a la bodega
de materiales
peligrosos.

Y

Recibir, firmar y
archivar una copia
del FO-LO-136.

Fuente: elaboracidn propia, con base en las actividades de recoleccion del area, con programa

de Visio.
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3.2.2. Flujograma del procedimientos de almacenaje vy

transporte interno de las baterias de desecho

En la figura siguiente, por medio de un flujograma, se describen las
actividades para el almacenaje y transporte interno hacia la bodega de las

baterias de desecho.

Figura 59. Flujograma del almacenaje y transporte interno de las

baterias de desecho

Produccion Bodega Asistente de gerente Gerente de produccion

Recibir el traslado Recibir los listados
Identificar las baterias FO-LO-106 y 1DI I
de desecho con la gl verificar contra » FO-LO-134 y FO-
tiqueta FO-PR-210 LO-135.
€ producto.
¥ v |
Anotar en el FO- Firmar de recibido
PR-501 las el traslado y N Revisar
baterias de entrega copia a la - ocumentacid
desecho. secretaria.
v v
Trasladar las baterias de Ubicar la tarima de
desecho con el FO-LO- forma segura en el
106 a la bodega de espacio sefialado
materiales peligrosos. enla bodega
I v
Ordenar las Solicitar firma del
baterias segun lo Gerente de Firmar el listado
indicado en el operacionesy el [
instructivo. Gerente General
Notificar al jefe de Envlar el listado a
bodega cuando se | | contabilidad para
formen 8 tarimas de 5 3
niveles de baterias. firma del Contador
general
Repetir el
formularios y/o Coordinar la actividad
traslados con con el representante
errores. de contabilidad y el
encargado de
T bodega.
Gestionar con el
comprador del
material la fecha y
hora y cantidad de
entrega de producto.

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades de recoleccion del area, con programa

de Visio.
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3.2.3. Flujograma del procedimiento de despacho de baterias

de desecho

En la figura siguiente se muestra el flujograma que describe las
actividades a realizar para el despacho de las baterias de desecho hacia el
proveedor que interno o externo para el manejo adecuado de las mismas.

Figura 60. Flujograma del despacho de las baterias de desecho

Bodega Asistente de Gerente

Transportar con el
montacargas las
tarimas de 5 niveles al
area de verificacion
de salida

Verificar el producto
fisico de acuerdo a lo
» indicado en los
formularios: FO-LO-
134 y FO-LO-135.

Devolver el producto
y documentos para
su revision.

¢ Si
v
Gestionar con el
comprador del
material la fecha y
horay cantidad de
entrega de producto.

Estado

No correcto

Recibir, revisay
corrige la
informacion.

Ingresar, con el
montacargas, las

Verificar que el
piloto de la unidad a

al contenedor.

v

Colocar marchamo al
contenedor y anotar
el nimero de este en

el FO-LO-137

v

Solicitar firma y sello

tarimas de 5 niveles |

cargar esté presente

Verificar la llegada

de recibido el FO-LO-
137

de Visio.
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Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades de recoleccion del area, con programa



3.3. Programa de reciclaje segun procedimientos establecidos

Se cred el programa de reciclaje considerando los procedimientos
establecidos antes mencionados. El objetivo de este es ir abarcando
paulatinamente el reciclaje de las baterias vendidas en todas las sucursales,
distribuidores y clientes con el fin de reducir la contaminacion y aumentar los

impactos beneficiosos del medio ambiente.

El programa contempla las actividades de recoleccion, almacenaje y
despacho al proveedor. Se consideré iniciarlo en la primera semana de agosto
por motivo a que las rutas departamentales salen la primera semana de cada
mes y regresa una semana después. Asimismo, la recepcion de las baterias
sera apoyada por produccion hasta que se contrate a la persona para dicho

trabajo.
Figura 61. Programa de reciclaje de baterias

Programa de Reciclaje de Baterias |
5 Fechas de inicio

Ago.
| Actividad/Recurso |Responsable‘Frecuencia‘ Recursos ‘Referencia 11 21 3| 4/ 5 1| 2| 3

Recoleccion de baterias a
1 . Logistica Mensual  Bolsas para baterias = FO-LO-136
distribuidores (Departamentales)

Recoleccion de baterias a sucursales A
2 i A ] Logistica Semenal  Bolsas para baterias = FO-LO-136
y distribuidores (Capital}
Recepcion de baterias de desacho . FO-LO-134 y
3 Produccion Diario Tarimas de madera
para reciclar FO-LD-135
n d Tarimas de madera, Instructivo
Empaque acion de
4 que ¥ prepar Produccion/ Semenal  plastico film, de

almacenaj
ol Logistica etiquetas almacenaje

5 Despacho de baterias de desecho Logistica Menaclodcaleal  ontacargas FOLO 137 | Pendiente de autorizarexportacion

Siumidades

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades de recoleccion del area.
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3.4. Técnicas de almacenaje

Las técnicas de almacenaje consisten en darle una ubicacion especifica a
cada objeto verificando la categoria y el tipo de objeto. La aplicacion de dichas
técnicas tiene como finalidad aprovechar el espacio al maximo y facilitar el
trabajo de los colaboradores en la operacién de las baterias de desecho.

o Agrupar juntos articulos similares.
Todas las baterias del mismo modelo, dimensiones y marcas deben ser
almacenadas en una misma tarima para aprovechar el espacio y optimizar el

tiempo de almacenaje y preparacion del despacho.

Figura 62. Agrupamiento de articulos similares segun las técnicas de

almacenaje

Fuente: elaboracion propia, con base en el Manual General de Técnicas de Almacenaje y las

necesidades de la Operacion de Baterias de desecho.
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o Almacenaje de articulos pesados en partes medias o bajas.

Se deben almacenar Unicamente 4 a 5 niveles de tarimas con baterias,

gque tengan una altura de 1 m para reducir los riesgos de seguridad industrial.

Figura 63. Almacenaje de articulos pesados

N

Fuente: elaboracidon propia, con base en el Manual General de Técnicas de Almacenaje y las

necesidades de la Operacion de Baterias de desecho.

o Almacenaje de articulos de acuerdo al tipo de movimiento.

Para facilitar el despacho de las baterias de desecho se deben almacenar

en la entrada de la bodega aquellas que tengan mayor movimiento o volumen.

Figura 64. Almacenaje segun el tipo de movimiento

[ —

ol

Fuente: elaboracidon propia, con base en el Manual general de Técnicas de Almacenaje y las
necesidades de la Operacion de Baterias de desecho.
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3.4.1. Disefio del almacenaje

Para el disefio del almacenaje de las baterias de desecho se consideraron
las dimensiones de la bodega existente, el peso de las baterias de desecho y

las dimensiones de las tarimas que ayudaran a estibarlas.

Como se muestra en la siguiente figura la bodega cuenta con 17,1 m de
largo y 5,31 de ancho, las tarimas a utilizar cuenta con 2 m de largo y 1,99 m de
ancho. Teniendo estas medidas se calculd la cantidad de tarimas que se deben
almacenar considerando el espacio para movilizarse en el area y la estacién de
empague, esto da como resultado 9 bloques de baterias de 4 a 5 tarimas
estibadas para exportar y 3 bloques de baterias de 4 a 5 tarimas estibadas para
venta local. Con estas dimensiones se previé almacenar de 450 a 500 baterias

segun las dimensiones de los modelos.

Figura 65. Plano de la bodega de baterias de desecho

17.1 -
o
\ | Expo
o E —Exportarion—
| | 3
J o
7 A
u
B = X
L]
235 o
11.9 5.2 J

Fuente: elaboracidon propia, con base en las dimensiones del &rea y las técnicas de almacenaje,

con programa de Visio.
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3.4.2.

Instructivo para el almacenaje de las baterias recicladas

Describe los pasos a seguir para la recepcion en la bodega, los controles

a utilizar y la forma de manipulacion de las baterias de desecho para estibarlas.

FINO | Titulo Almagenamler_\to de Fecha de emision |30-05-13
TAHL baterias a reciclar
Cddigo IT-LO-102 No. de revision 001
Autorizado por |Gerente de logistica Fecha de revision |30-05-13

No. Responsable Actividad
Recibir la tarima con baterias a reciclar. Verificar con
1 Personal de bodega | base en los FO-PR-214 y FO-LO-136 que las baterias
entregadas sean las mismas descritas en los mismos.
Tomar las baterias a reciclar en base al listado
Baterias a reciclar exportacion y venta local
Personal de bodega - : . -
2 proporcionada por gerencia de operaciones y ubicar
en el espacio sefialado de acuerdo a la clasificacion.
Colocar una tarima de baterias vacia sobre la
Personal de bodega .
3 béscula.
Colocar una cama de baterias a exportar en la tarima,
Personal de bodega de tal forma que no se salgan de la misma. Anotar en
4 el FO-LO-134 o en el FO-LO-135 segun corresponda
el numero de baterias y peso de cada nivel.
] Personal de bodega Colocar un separador de carton.
Realizar los dos pasos anteriores hasta formar 5
6 Personal de bodega | niveles en la tarima y anote el peso total en el FO-LO-
134 o0 FO-LO-135 seglin corresponda.
, Personal de bodega Empaque con microfilm la tarima de cinco niveles.
Trasladar la tarima de cinco niveles hacia el Area de
Personal de bodega . .
8 Almacenaje de baterias a exportar.
Notificar al jefe de bodega cuando se formen 8
9 Personal de bodega | tarimas de 5 niveles de baterias a exportar en la
bodega de materiales peligrosos.
REFERENCIAS
Formato FO-LO-102 Listado de baterias de desecho para reciclaje

Fuente: elaboracion propia, con base en las actividades que debe desarrollar el personal de

bodega para estibar las baterias a reciclar.
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3.5. Formatos para el control de las baterias de desecho

Para el control de la operacién de las baterias se disefiaron los formatos
gue permitiran gestionar durante todo el proceso desde la recepcion hasta el
despacho con el proveedor.

3.5.1. Baterias de desecho a exportar

Registra las baterias recibidas en la recoleccion de los pilotos de logistica

proveniente de los distribuidores y clientes, como lo muestra la figura siguiente:

. . - . . . .
Figura 66. Registro de baterias a reciclar de distribuidores
BATERIAS DE DESECHO A EXPORTAR PROVENIENTES DE DISTRIBUIDORES Y/O CLIENTES FO-LO-134
FECHA: PAGINA: CODIGO DE TARIMA:
SOLICITA: BODEGA:
Nivel _ Nivel _
Bateria Proveniencia) Bateria Proveniencia
Cédigo Marca Cantidad| D C Cédigo Marca Cantidad| D C
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
Total de unidades: o o Datos Totales por Tarima
Total de unidades:
Peso del nivel (kg): Peso (kg):

Bodega, Baterias Logistica, Baterias Contabilidad

Fuente: elaboracion propia, con base en el procedimiento de baterias de desecho.
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3.5.2. Baterias de desecho a exportar provenientes de
proveedores

En la figura siguiente se muestra el control donde se registran todas las
baterias recibidas en el momento de la recepcion del producto en los furgones
provenientes del proveedor que vengan en mal estado o aquellas que al

momento de su transporte sean manipuladas de forma no adecuada.

Figura 67. Registro de baterias a reciclar de proveedores

BATERIAS DE DESECHO A EXPORTAR PROVENIENTES DE PROVEEDORES FO-LO-135

FECHA: PAGINA: CODIGO DE TARIMA:
SOLICITA: BODEGA:

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3 Nivel 4 Nivel 5
Bateria Bateria Bateria Bateria Bateria
Cédigo Cantidad Cédigo Cantidad Cédigo Cantidad Cédigo Cantidad Cédigo Cantidad

®IN|O |V |B|WIN |-

©o

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

Total de unidades:
Peso del nivel (kg):

Datos Totales por Tarima
Total de unidades:
Peso (kg):

Bodega, Baterias Logistica, Baterias

Fuente: elaboracién propia, con base en el procedimiento de baterias de desecho.
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3.5.3. Registro de recoleccion de baterias en ruta
En la figura siguiente se muestra el control que registra las baterias
entregadas por el distribuidor para ser recicladas cuando se realiza la ruta de

entrega de baterias nuevas.

Figura 68. Registro de baterias enviadas por distribuidor

BATERIAS A RECICLAR ENVIADAS POR DISTRIBUIDOR

FECHA: PAGINA: RUTA:
SOLICITA: NOMBRE DEL PILOTO:
DISTRIBUIDOR:
Bateria Empaque en bolsa Tamaiio
No. Cédigo Marca Cantidad Precio (marcar conuna"x")] P | M | G
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
Total -
Piloto de reparto Sello de distribuidor Bodega, Baterias Logistica, Baterias

Fuente: elaboracion propia, con base en el procedimiento de baterias de desecho.

3.5.4. Baterias areciclar enviadas por contenedor

En la figura siguiente se muestra el registro sobre las cantidades de
tarimas y baterias que seran enviadas con el proveedor para el reciclaje y

manipulacion adecuada por contenedor.
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Figura 69. Registro de baterias a ser enviadas al proveedor de reciclaje

BATERIAS A RECICLAR ENVIADAS POR CONTENEDOR FO-LO-137
FECHA: PAGINA:
SOLICITA: NUMERO DE
MARCHAMO:
Tarima Cantidad de | Cantidad de
— - . Peso (kg)
No. Codigo Niveles Baterias
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
Total
Logistica, Baterias Bodega, Baterias Operario Sello de transportista

Fuente: elaboracién propia, con base en el procedimiento de baterias de desecho.

3.6. Indicador propuesto para medir el desempefio de la operacion de

recoleccion y reciclaje de las baterias de desecho

El indicador propuesto para medir el desempefio de la operacién de
recoleccion es el de cantidad de baterias recicladas sobre la cantidad de
baterias en unidades vendidas. Lo que se pretende con el programa de reciclaje
es que el total de unidades vendidas regresen para ser recicladas
adecuadamente, contribuyendo de forma beneficiosa al medio ambiente
reduciendo los impactos negativos. En la figura siguiente se muestra la ficha de

dicho indicador.

128




Figura 70. Ficha de indicador de baterias recicladas

% de Baterias recicladas

Objetivo: Area
Medie porcentualmente la cantidad de baterias que regresan

Operacion de Baterias
después de ser vendidas para ser recicladas P

Responsable: Frecuencia de Medicién:
Jefe de comercializacion de accesorios Cada vez que exista un furgén de baterias
Medicion
(o Baterias enviadas a reciclaje
Indice: Meta: 2%

Unidades vendidas
Fuente de Informacion

Reportes de ventas y FO-LO-137

Fuente: elaboracion propia, con base en los indicadores establecidos.

3.6.1. Medicion del indicador de baterias recicladas

Los valores de la medicidn se presentan en la siguiente figura:

Figura 71. Resultados de medicién del indicador
Analisis
Fecha Recicladas | Vendidas Real
@=f==Real —e—Vendidas

2 50% - may-13 250 20000 1.25%
o 2.27% jun-13 275 22000 1.25%
2.00% 1 B5% jul-13 450 24000 1.88%
1.50% e ago-13 474 23000 2.06%
1.00% - | - sep-13 500 22000 2.27%
0.50% -

0.00%
0.50% - may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13
-1.00% -

Fuente: elaboracion propia, con base en los resultados de la produccién y almacenaje de

baterias de desecho.

Los datos de las baterias vendidas son aproximados debido al nivel de
confidencialidad de la empresa.
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3.7. Costo de la propuesta

Los costos del funcionamiento de la operacion de las baterias de reciclaje

se presentan en la siguiente tabla:

Tabla XXXI. Costos y gastos de la operacion de baterias de desecho

Costos de Implementacion Costos fijos Co.stos
variables
1 Materiales al mes
Tarimas de madera Q -
Cartén o duroport para estibar Q -
Strech film Q 320,00
2 Mano de obra
35 horas al mes Q 437,50
3 Logistica
Combustible Q 2500,00
Otros gastos por empaque de 500 Q 2500,00
Total Q 2937,50 Q 2820,00
Total Q 575750

Fuente: elaboracidn propia, con base en las cotizaciones de proveedores y la cantidad de

insumos para implementar la operacién de baterias de desecho.

Los beneficios de esta implementacion se veran reflejados en los ingresos
obtenidos por la venta de las baterias de desecho, las cuales seran
aproximadamente 500 unidades al mes a un precio de Q. 45,00 aproximado

para con un total de ingresos de Q. 22 500,00.

Teniendo los costos y los beneficios cuantificados de implementar dicho
proyecto se prosiguié a realizar el andlisis costo beneficio.El resultado de la
razon de beneficios/costos (Q. 22 500,00/Q 5 750,50) fue de 3,90 siendo mayor
a uno. Por lo cual es importante implementar dicha propuesta para recolectar,

empacar y almacenar las baterias de desecho para venderlas.
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4. FASE DE ENSENANZA-APRENDIZAJE. PLAN DE
CAPACITACION PARA EL PERSONAL DEL AREA DE
ACCESORIOS

4.1. Diagnostico de las necesidades de capacitacion

Se realiz6 el diagndstico de las necesidades de capacitacion en el Area de
Accesorios y Pre-Inspeccidon con base en los temas establecido en la fase de
servicio técnico-profesional. Se observé en el transcurso de la realizacion del
informe técnico los temas donde el personal tenia poco o ningln conocimiento,
segun la lista de verificacion establecida en el inciso 2.1.3 de este documento,

creandose el arbol de problemas para construir el programa de capacitaciones.

Segun el arbol de problemas las causas que ocasionaran accidentes e
incidentes potenciales en el area son: la baja competencia en temas de
seguridad industrial y el bajo conocimiento en los documentos de la gestion de

seguridad industrial.

La baja competencia en temas de seguridad industrial se debe a que no
se realizan simulacros y a la falta de asesoria de los proveedores de
extinguidores debiéndose a que estos no habian estado definidos hasta la
realizacion del trabajo del Ejercicio Profesional Supervisado (EPS). Con
respecto al bajo conocimiento de los documentos de la gestion industrial se
evidencio que el personal no tenia informacion sobre el manejo de emergencias
debido a que no estaba establecido lo siguiente: un plan de emergencias y la
politica de seguridad industrial. Esta informacién se muestra en la siguiente

figura, Arbol de Problemas de las Necesidades de Capacitacion:
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Figura 72. Arbol de problemas de las necesidades de capacitacion
detectadas en el Area de Accesorios y Pre-Inspeccién

Pérdidas monetarias
por improductividad
del personal

T

Pérdidas monetarias
en dafios de materias
primas

t 3 ] N

Pérdidas monetarias
Lesiones personales paralaempresay
dafios a la propiedad

t t t

Accidentes e incidentes en el area
de accesorios y pre-inspeccién

i

Falta de orden y Practicas y Muerte o
limpieza en el &rea condiciones inseguras enfermedades graves

Pérdidas monetarias
por incendios

Ambiente laboral
inadecuado

. . Bajo conocimiento
Bajas competencias
de los documentos
en temas de

de gestion de
seguridad industrial seguridad industrial

Falta asesoria por Ineficiente

g Ineficiente
Falta de programa de proveedores de conocimiento en R TIE® B
simulacros extinguidores para manejo de A o p
5 i reducir los riesgos
capacitar al personal emergencias
Programa de Programa de b jrojdel b jtoldel Desconocimiento del
h . Proveedores sin Plan de emergencia actuar en caso de significado de las
simulacros capacitaciones ° ¢ C uso adecuado del
definirse desconocido desastres naturales sefales de
inexistente desactualizado

o siniestros seguridad industrial epp

———

Desconocimientos
de las areas de
riesgos

Politica de seguridad
desconocida

Fuente: elaboracion propia, con base en las necesidades de capacitacion en el Area de

Accesorios y Pre-Inspeccion.

4.2. Programa de capacitaciones

Para contrarrestar todas las causas principales del arbol de problemas se
cred un plan de capacitaciones que permiti6 que las areas tuvieran orden y
limpieza, practicas y condiciones seguras, reduccion de peligros vy
enfermedades graves en el personal y sobre todo pérdidas monetarias por

incendios o dafios de materias primas.
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Programa de capacitaciones del Area de Accesorios y

Tabla XXXII.

Pre-Inspeccion
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Fuente: elaboracion propia, con base en las necesidades identificadas en el Arbol de

Problemas.
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4.2.1. Capacitacion de 9’s

Objetivo: formar al personal para implementar 9's en el Area de

Accesorios y Pre-Inspeccion.

Facilitador: Rubén David Santana Sanchez.

Audiencia: personal operativo del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.

Lugar: sala de reuniones 2do. nivel, Km 22,5 carretera a El Salvador.

Fecha: 7 de agosto de 2013.

Horario: 08:00 a.m. a 09:00 a.m. y 09:30 a.m. a 10:30 a.m.

Método: clase magistral

Actividades: se solicitd autorizacion al gerente de logistica para capacitar,

se formaron dos equipos de trabajo y se impartio la capacitacién de forma

tedrica para reforzar los temas de 9’s.

Contenido:
o Seiri
o Seiton
o Seiso

o Seiketsu
o Shitsuke
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Resultados: los resultados obtenidos son los siguientes:

o Mantener el orden y la limpieza de las areas

o Personal dispuesto a reducir los riesgos laborales

o Evitar errores y disminuir el tiempo de respuesta en las actividades
del personal por la seleccion de los objetos

o) Identificar los posibles lugares para cada cosa, para que estas

estén en un lugar debido

Recursos

o Cafonera

o) Computadora

o Sala de reuniones

o Presentacion de Microsoft PowerPoint

Figura 73. Capacitacion de 9's

Fuente: sala de reuniones. Km 22,5 Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.
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4.2.2. Taller 9's
Objetivo: generar ideas con el personal de las Areas de Accesorios y
Pre-Inspeccion para la implementacion de 9°s mediante orden, seleccion
y limpieza del area.
Facilitador: Rubén David Santana Sanchez.
Audiencia: personal operativo del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.
Lugar: Area de Accesorios, Km 22,5 carretera a El Salvador.
Fecha: 19 de agosto de 2013.
Horario: 08:00 a.m. a 09:45 a.m. y 10:00 a.m. a 12:00 p.m.
Método: trabajo vivencial.
Actividades: luego de formar dos equipos de trabajo se condujeron a los
integrantes a las respectivas areas de trabajo. Estando en las areas de
trabajo se paso por cada estacién de trabajo junto con cada persona para
seleccionar todas aquellas cosas que eran Uutiles y desechar todas
aquellas que no.
Contenido:
o Seiri en el lugar de trabajo

o Seiton

o Seiso
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Resultados

o Aumento de la productividad de la operacién

o Herramientas y materiales ubicados en lugares adecuados
o Disminucion de los accidentes potenciales

o) Ambiente agradable de trabajo

o) Mayor vida util de las herramientas y equipos

o Compromiso de los operarios en la implementacion de 9°s

Recursos: ninguno.

Figura 74. Taller de 9's para las areas

Fuente: Area de Accesorios, Km 22,5 carretera a El Salvador.

137



4.2.3. Capacitacion sobre el manejo de extinguidores
Objetivo: crear las competencias necesarias en el personal para el
manejo de los extinguidores informando sobre la forma adecuada de
utilizarlos ante una emergencia.
Facilitador: Licda. Ivonne Santizo.

Audiencia: personal operativo del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.

Lugar: patio exterior del Area de Pre-Inspeccién, Km 22,5 carretera a El

Salvador.

Fecha: 13 de agosto de 2013.

Horario: 09:00 a.m. a 11:00 a.m.

Método: trabajo vivencial

Actividades: se solicité al proveedor de extinguidores que preparara una
capacitacién vivencial para el personal sobre el manejo adecuado con los
extinguidores. Se realizé la capacitacion mostrando ciertos conatos que
puede apagar el extinguidor. A cada colaborador se le entreg6 el

extinguidor para que apagara los conatos creados como ejemplo.

Contenido:

o Tipo de extinguidores
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o Conatos de incendios existentes en el Area de Accesorios Yy
Pre-Inspeccion

o Practica de apaga fuegos

Resultados: los resultados obtenidos son los siguientes:
o Personal con conocimiento en el manejo de extinguidores

o) Personal con conocimiento de las ubicaciones de los extinguidores

Recursos
o) Equipo contra incendios
o Whipe
o) Gasolina

Figura 75. Practica sobre el manejo de extinguidores

Fuente: patio exterior Area de PDI, Km 22,5 carretera a El Salvador.
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4.2.4. Capacitacion sobre uso del equipo de proteccion
personal

Objetivo: formar en el personal la conciencia en el uso de EPP vy el

manejo adecuado del mismo.

Facilitador: Rubén David Santana Sanchez.

Audiencia: personal operativo del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.

Lugar: sala de reuniones 2do. nivel, Km 22,5 carretera a El Salvador.

Fecha: 21 de agosto de 2013.

Horario: 09:00 a.m. a 10:00 a.m.

Método: clase magistral

Actividades: se solicitdé autorizacion al gerente de logistica para capacitar
al personal sobre el uso del EPP, se formd un equipo de trabajo con base
en el analisis realizado en el estudio técnico sobre las areas que debian

utilizarlo. Se impartio la capacitacion de forma teorica.

Contenido:

o Responsabilidad del patrono

o Responsabilidad del colaborador
o Proteccion respiratoria

o Proteccion de la cabeza

o Proteccion para el cuerpo
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o Proteccion auditiva
o Proteccion para las manos

o Proteccion para los pies

Resultados: los resultados obtenidos son los siguientes:
o Conciencia en el personal para utilizar el equipo.

o) Conocimiento en la forma adecuada de utilizar el equipo.

Recursos
o Cafionera
o Computadora

o Sala de reuniones

Figura 76. Capacitacion sobre el manejo del EPP

Fuente: sala de reuniones. Km 22,5 Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.

141



4.2.5. Capacitacion sobre el plan de emergencias
Objetivo: formar al personal sobre los riesgos potenciales existentes en el
area, las emergencias reales que puedan surgir y las actividades para
mitigarlas.
Facilitador: Rubén David Santana Sanchez.
Audiencia: personal operativo del Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.
Lugar: sala de reuniones 2do. nivel, Km 22,5 carretera a El Salvador.
Fecha: 3y 5 de septiembre de 2013.
Horario: 08:00 a.m. a 12:00 p.m.

Método: Clase magistral

Actividades: se impartid la capacitacion de forma tedrica sobre el

contenido del plan de emergencias creado en la fase técnico-profesional.

Contenido:

o Listados de contactos importantes

e Que es una emergencia

o Organizacion del personal

o Procedimiento de emergencia para casos especificos
o Acciones especificas de la brigada

o Sefalizacion
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Resultados: los resultados obtenidos son los siguientes:

o Conocimiento de las actividades a realizar en caso de una
emergencia.

o Conocimiento del punto de reunién.

o Conocimiento de la sefalizacion del area.

Recursos
o Carionera
o Computadora

o Sala de reuniones

Figura 77. Capacitacion del plan de emergencias

Fuente: sala de reuniones. Km 22,5 Area de Accesorios y Pre-Inspeccion.
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4.3. Costo de la propuesta

Los costos fijos de las horas totales utilizadas para capacitar se presentan

en la siguiente tabla:

Tabla XXXIII. Costos totales de capacitacion (A)
1 Mano de obra Costos fijos
Accesorios
17 horas de capacitacion en 21 personas Q 12,50 Q 4462,50
PDI
17 horas de capacitacion en 15 personas Q 12,50 Q 318750
Q 7650,00

Fuente: elaboracion propia, con base en la cantidad de horas laborales utilizadas para

capacitar.

4.3.1. Analisis de costo

Los beneficios cuantificados se muestran en la siguiente tabla:

Tabla XXXIV.  Beneficios de implementacién (B)

Beneficios de capacitacion

Accesorios (aproximados)

Reduccion de piezas de accesorios dafadas Q 10000,00

Reduccién de pérdida de insumos de polarizado Q 3000,00

Reduccion de pérdida de insumos de tapiceria Q 5000,00

Reduccion de pérdidas por incendios o conatos Q 65000,00 Q 83000,00

Pre-Inspeccién (aproximados)

Reduccion de pérdidas por incendios o conatos Q 65,000.00 Q 65000,00
Q 148 000,00

Fuente: elaboracion propia, con base en las cotizaciones de proveedores y la cantidad de

insumos para implementar los Programas de Seguridad Industrial.
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Teniendo los costos y los beneficios cuantificados de capacitar al personal
bajo el programa establecido se prosiguid a realizar el analisis costo beneficio,
tomando el criterio si el resultado de la razén de beneficios/costos (B/A) es

mayor a uno los resultados de implementar dicho programa seran viables.

El resultado de la razén de beneficios/costos (148 000,00/7 650,00) fue de
19,35 por lo cual es mayor a uno. Con este dato se presenté la propuesta del
programa de capacitacion siendo autorizado por el gerente de logistica y se

ejecuto en las fechas establecidas.
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CONCLUSIONES

Todos los controles disefiados e implementados para la verificacion de
los riesgos de seguridad industrial, los programas ejecutados, los
disefios de los mapas de sefalizacion y de ubicaciones de extinguidores,
asi como el andlisis del equipo de proteccion personal y los documentos,
manuales y procedimientos de 9’s, gestion industrial, matriz legal de
aspectos de seguridad e higiene escritos, permitieron gestionar de forma
estratégica el sistema de seguridad industrial en el Area de Accesorios y
Pre-Inspeccion porque contribuyeron a asegurarse que los riesgos

industriales fueran controlados y mitigados.

La identificacibn de riesgos que pudieran ocasionar accidentes e
incidentes en el Area de la Operacion se realiz6 mediante el desarrollo
de una lista de verificacibn donde se descubrieron peligros potenciales
para el trabajador. Esto permitio valorarlos y priorizarlos segun la
probabilidad, magnitud y grado de control que contribuy6 a la creacion de
programas de seguridad industrial, sefializacion, de orden y limpieza y
uso de equipo de proteccion personal. Asimismo, se utilizé para el disefio
del Area de Operacion bajo los requisitos legales aplicables e
implementar controles operacionales que reduzcan la probabilidad y

capacidad de ocurrencia de los riesgos.

Se cred el plan de emergencias para informar al personal sobre las
medidas que se deben adoptar en caso de emergencias e incidentes
laborales para controlar las condiciones de riesgo reconocidas y no
conocidas, para identificar las deficiencias en la falta de recursos para
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4.

controlar las eventualidades de los riesgos, establecer las actividades
antes de que ocurra una emergencia, promover la conciencia y
compromiso de la empresa en temas de seguridad y ante todo reducir los
costos 0 gastos que la empresa se ahorraria por controlar las

emergencias los cuales estan descritos a continuacion:

Accesorios (aproximados)

Reduccién de dias sin laborar por accidentes Q 300,00
Reduccién de piezas de accesorios dafiadas Q 10000,00
Reduccién de pérdida de insumos de polarizado Q 3000,00
Reduccioén de pérdida de insumos de tapiceria Q 5000,00
Reduccioén de trabajos mal hechos en herreria Q 6500,00
Reduccion de pérdidas por incendios o conatos Q 65000,00 Q 89800,00

Pre-Inspeccién (aproximados)

Reduccion de dias sin laborar por accidentes Q 300,00

Reduccion de pérdidas por incendios o conatos Q 65000,00 Q 65 300,00
Q 155 100,00

Se cred y desarrollé la propuesta de reciclaje para las baterias de
desecho, la cual incluye la recoleccion y el almacenaje de las mismas,
esto con el fin de ser activamente responsables con el medio ambiente
bajo la mitigacién de los impactos ambientales asociados a la venta y
distribucion de baterias de uso automotriz, considerando que el reciclaje
de este producto tendra un fin verde generando un ingreso extra a la

operacion.

Se implement6 el plan de capacitaciones que generd el aumento de las
competencias del personal y cred la conciencia debida en temas de
seguridad industrial en el personal, contribuyendo a que conozcan las
medidas adoptadas por la empresa ante casos de emergencia para
asegurar el compromiso existente de un éarea libre de accidentes y

ambiente laboral agradable.
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RECOMENDACIONES

Construir las estanterias disefiadas y presupuestadas para reducir los
riesgos en el personal por mantener la bodega desordenada y disminuir
los costos que puedan generarse por piezas descompuestas o en mal

estado.

Adquirir y recargar los extinguidores establecidos en la propuesta bajo
el mismo nombre para disminuir los riesgos potenciales bajo una
emergencia de incendio que puedan ocasionar accidentes laborales y

pérdidas para la empresa.

Senfalizar las areas bajo la propuesta disefiada y planteada para que el
personal este informado sobre las vias de evacuacion, ubicaciones de
extinguidores y punto de reunion que en determinado momento le

puedan salvar la vida ante una emergencia.

Aplicar sanciones a quienes infrinjan las reglas de seguridad industrial
en las areas, el uso de equipo de proteccion personal y el orden y

limpieza de las areas.

Medir con frecuencia los indicadores de la gestion industrial para
asegurarse que los programas, controles operacionales, medidas de
seguridad adoptadas estén en funcionamiento ya que permitiran reducir

y controlar los peligros en el area.

149



Realizar inspecciones periddicas de orden y limpieza para medir la
efectividad de la implementacion de 9's y asi adoptarlas como una

filosofia de trabajo.

Actualizar constantemente la matriz legal de aspectos de seguridad

industrial para cumplir con la reglamentacion del pais.

Solicitar al departamento de capacitaciones un programa anual sobre
las medidas de seguridad industrial, aspectos asociados a higiene en el

trabajo para continuar creando conciencia en el personal.

Realizar la inspeccién sobre los riesgos cada seis meses para
identificar el avance de la mitigacion de los aspectos asociados a la
seguridad industrial e identificar nuevos riesgos de accidentes e

incidentes para crear programas que permitan reducirlos.
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ANEXOS

Anexo 1. Pasos para la evaluacion de riesgos

Pasos para Evaluacion de Riesgos

(para riesgos de “Contacto con el vehiculo” y “Caida”)

(1)

Fuente: Cofifio Stahl, Guia de actividades fundamentales de seguridad para control del

almacén y miembros del personal. Consulta: agosto de 2013.
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Anexo 2. Parametros de OSHAS para la creacién de la lista de

43
431

verificacion

PLANIFICACION

Identificacion de peligros, valoracion de riesgos y determinacion de los controles

La organizacion debe establecer, implementar y mantener unfos) procadimiento(s) para la
continua identificacion de peligros, valoracion de riesgos y determinacion de los controles
necesarnos.

El (los) procedimiento(s) para la identificacion de peligros y la valoracion de riesgos deben
tener en cuenta:

actividades rutinanas y no rutinarias;

actividades de todas las personas que tienen acceso al sitio de trabajo (incluso
contratistas y visitantes);

comportamiento, aptitudes y otros factores humanos;

los peligros identificados que se onginan fusra del lugar de trabajo con capacidad de
afectar adversamente la salud y la seguridad de las personas que estan bajo el control
de la organizacidn en el lugar de trabajo;

los peligros generados en la vecindad del lugar de trabajo por actividades relacionadas
con el trabajo controladas por la organizacion;

NOTA 1 Puede ser mas apropiado que estos peligros sean evaluados como un aspecto ambiental.

Infraestructura, equipo y materales en el lugar de trabajo, ya sean suministrados por la
organizacion o por otros;

Cambios realizados o propuestos en la organizacion, sus actividades o los materiales;

modificaciones al sistema de gestion de S v S0, incluidos los cambios temporales v sus
impactos sobre las operaciones, procesos y actividades;

cualquier obligacidn legal aplicable relacionada con la valoracidn del riesgo y la
implementacion de los controles necesanios (véase tambien la nota del numeral 3.12);

el disefic de areas de trabajo, procesos, instalaciones, maguinanalequipos,

procedimientos de operacion y organizacion del frabajo, incluida su adaptacion a las
aptitudes humanas.

Fuente: NTC-OHSAS. ISO 18001. Sistema de Gestion en Seguridad y Salud
Ocupacional. Colombia: 2007.
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Anexo 3.

Fuente: IGSS. Reglamento de Seguridad e Higiene Industrial. Guatemala: 2004.

Consideraciones de la ley para la creacion de la lista de

CAPITULOI

CAPITULO I
CAPITULO I
CAPITULO IV
CAPITULO V

CAPITULO 1

CAPITULO N

CAPITULO 1lI
CAPITULO IV
CAPITULOV

CAPITULO VI

CAPITULO 1
CAPITULO

CAPITULO |

CAPITULO N
CAPITULO Il
CAPITULO IV
CAPITULO V
CAPITULO VI

verificacion

INDICE

TITULO |
DISPOSICIONES GENERALES ...l
OBLIGACIONES DE LOS PATRONOS.............. e
OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES....... e
DE LAS ORGANIZACIONES DE SEGURIDAD...................3
APLICACION, CONTROL Y VIGILANCIA...................4

TITULO 1l
CONDICIONES GENERALES DE LOS LOCALES Y
AMEBIENTE DE TRABAJO... U |
MOTORES, TRANSMISIONES Y MAQUINAS
ELECTRICIDAD.. SRS, &
SUSTANCIAS PELIGROSAS.. IS ]
APARATOS ELEVADORES—TRANSPDRTE
MONTACARGAS, GRUAS Y ELEVADORES.............16

TITULO NI
PROTECCIONESPECIAL . ....21

TITULO IV
SERVICIOS SANITARIOS. .. 22
LAVAMANOS Y DUCHAS... 23
VESTUARIOS. . 23
DORMITORIOS... .24
CASAS DE HABITACION UNIFAMILIAR... .24
COMEDORES... .24
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Anexo 4. Directrices para la documentacién de procedimientos

4.5 PROCEDIMIENTOS DOCUMENTADOS

4.51 Estructura y formato

La estructura y formato de los pr [imi d tados (en papel o medio electrdnico)
deberian estar definidos por la organizacion de las siguientes maneras: texto, diagramas de
flujo, tablas, o una combinacion de éstas, o cualquler olm método adecuado de acuerdo con
las necesniades de la organizacion. Los pi tados deberian contener la
informacién necesaria (véase el numeral 4. 5 2) y cada uno de elios una identificacion dnica.

Los p imientos docu pueden hacer referencla a instrucciones de trabajo que
definen coémo se desarrolla una activid Los p documentados generalmente
describen actividades que competen a funclones diferentes, mientras las instrucciones de
trabajo generalmente se aplican a las tareas dentro de una funcién.

4.52 Contenido

4.5.2.1 Titulo. El titulo deberia identificar ite el p imi d tado.

4522P

posito. El proposito de los p imi o tados deberia estar definido.

4523 Alcance. Se deberia describir el alcance del procedimiento documentado, incluyendo
las dreas que cubre y las que no.

4524 Resp bilidad y idad. La ilidad y idad de las funci del
personal yio de la organizacién, asi como sus ione: iadas con los pi Vi
actividades descritas en el procedimiento, deberlan estar identificadas. Para mayor claridad,

éstas pueden ser en el p en forma de diagramas de flujo y textos
descriptivos, segun sea apropiado.

4525 Descnpclnn de actividades. El nivel de detalle puede variar, dependiendo de la
d de las actividades, los métodos utilizados y los niveles de habllldadesyfon'naclon

para que el | logre lievar a cabo las actividad I itemente del
nivel de detalle, los sigui pectos deberian consid cuando sea
a) definicién de las r i dela izacion, sus clientes y proveedores;
b) descripeion de los pi i texto yio diag de flujo relacionad

con las actividades requeridas;

c) establecimiento de qué debe hacerse, por quién o por qué funcién de la
organizacion; por qué, cuando, donde y como;

d) d ipcion de los troles del p y de los confroles de las actividades
identificadas;
e) definicion de los recursos necesarios para el logro de las actividades (en téminos

de personal, formacion, equipos y materiales);

f) definicion de la d tacion i i con las actividads
g) definicion de los elementos de enfrada y resultados del proceso;
h) definicién de las medidas a tomar.

La organizacién puede decidir que algunos de los aspecios anteriores sea mas apropiado
incluirios en una instruccion de trabajo.

gi - Los con las actividad enelp imiento
tado deberian irse en esta ion del p i documentado o en otra u
otras secciones relacionadas. Los formularios que se utilicen para estos registros deberian
estar identificados. Deberia estar establecido el método requerido para completar, archivar y
conservar los registros.

4526

4527 Anexos. Pueden incluirse anexos que contengan informacion de apoyo al procedimiento
documentado, tales como tablas, graficos, diag de flujo y for

4,53 Revision, aprobacion y modificacion

Deberia indicarse la evidencia de la ision y ap ion, estado de revision y fecha de la
modificacion del procedimiento documentado.

4.5.4 Identificacion de los cambios

Cuando sea factible, la naturaleza del cambio deberia estar identificada en el documento o los
anexos apropiados.

Fuente: NTC-1SO 10013. Directrices para la Documentacion del Sistema de Gestion de
Calidad. Colombia: 2002.
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Anexo 5. Distribucion de extinguidores para riesgos clase B

e aa Distancia maxima de recorrido hasta los
. . Calificacion minima .
Tipo de riesgo basica del extintor . extintores
Pies Metros
Ligero (bajo) 5-B 30 9,15
10-B 50 15,25
Ordinario (moderado) 10-B 30 9,15
20-B 50 19,25
Extra (alto) 40-B 30 9,15
80-B 50 15,25
Fuente: Norma NFPA-10 2007
Anexo 6. Rotulacion de las salidas de emergencia

Articulo 28. Rotulacion de Salidas de Emergencia y Rutas de Evacuacion. Sera
obligatorio rotular las Salidas de Emergencia cuando se tengan dos (2) o mas
Salidas de Emergencia. Esta rotulacion debera contar con una iluminacion interna
o externa por medio de un minimo de dos lamparas o focos, o ser de un tipo auto
luminiscente. Los rotulos deberan estar iluminados con una intensidad minima
de 53.82 lux de cada foco. La energia de uno de los focos sera de la fuente
principal de energia y la energia del segundo foco sera proporcionada por
baterias o por un generador de energia de emergencia.

Las senales que se localizaran en la pared deberan ser construidas de metal o de
otro material aprobado que sea no combustible; la sefal fijada a la pared
exterior de mamposteria de hormigdn, o piedra, deben estar de forma segura y
bien conectados por medio de anclajes metalicos, pernos o tornillos de
expansion, No podran utilizarse paredes de madera, tablayeso o fibrocemento
para fijar sefales de informacion de Emergencia.

Fuente: Norma de Reduccién de Desastres Il
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