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Accidente

Acto inseguro

Agua especial

Agua ordinaria

Brigada

Condicion insegura

GLOSARIO

Incidente que ha dado lugar a una lesion,

enfermedad o una fatalidad.

Son las fallas, olvidos, errores u omisiones que
hacen las personas al realizar un trabajo, tarea o
actividad y que pudieran ponerlas en riesgo de

sufrir un accidente

Aguas generadas tanto en el proceso en si de

produccion como en los de saneamiento.

Agua generada por las actividades de servicios
sanitarios, piletas, lavamanos, lavatrastos vy
lavados similares, actividades inevitables para la

correcta operacion de los procesos.

Conjunto de personas que se dedican a una

misma actividad.

Son las instalaciones, equipos de trabajo,
maquinaria y herramientas que no estan en
condiciones de ser usados y de realizar el trabajo
para el cual fueron disefiadas o creadas y que
ponen en riesgo de sufrir un accidente a la o las

personas que las ocupan



Diagrama de Causa
y Efecto

Enjuague

Evaluacion de riesgos

Gestion

Hallazgo

Identificacién de peligros

Incidente

Layout

Herramienta de diagndstico grafica de la relacién
multiple entre la causa y efecto de las diversas

variables que intervienen en un proceso.

Agua u otro liquido que sirve para realizar la

limpieza de un equipo

Proceso de evaluar el riesgo que surge de un
peligro, considerando lo adecuado de los controles
existentes, para decidir si el riesgo es aceptable o

no.

Conjunto de tramites que hay que solventar para

resolver un asunto.

Accion de hallar o conseguir ver o saber donde
estd una cosa o persona que se queria obtener o

recuperar.

Proceso de reconocimiento de que un peligro

existe y se definen las caracteristicas.

Eventos relacionados con el trabajo en el cual
ocurren o podrian haber ocurrido un dafio, o

deterioro de la salud o una fatalidad.

Plantilla que se utiliza para mostrar la distribucién
de equipos, sefalizaciones, areas etc., en una
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Lugar de trabajo

Mejora continua

Peligro

Procedimiento

Receptaculo

Recirculado

Riesgo

Cualquier lugar fisico en el que las actividades
relacionadas con el trabajo se realizan bajo control

de la organizacion.

Proceso recurrente de optimizacion de un sistema
para lograr mejoras en el desempeiio global, de
forma coherente con las politicas de la

organizacion.

Fuente, situacién o acto con el potencial de causar
dafio en términos de lesién humana o deterioro de

la salud, o una combinacioén de estas.

Forma especificada de llevar a cabo una actividad

O proceso.

Cavidad en la que puede contenerse cualquier

sustancia.

Utilizar el mismo flujo de agua o sustancia durante
un tiempo determinado dentro de los equipos de
llenado para los procesos de limpieza.

Combinacién de la probabilidad de la ocurrencia
de un evento 0 exposicion peligrosa y de la
severidad de la lesion o del deterioro de la salud
gue puede ser causada por el evento o la

exposicion.
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Riesgo aceptable

Saneamiento

Seguridad ocupacional

Riesgo que se ha reducido a un nivel que puede
ser tolerado por la organizacién, teniendo en
consideracion las obligaciones legales y la propia

politica.

Conjunto de acciones destinadas a limpiar de

manera higiénica un equipo de llenado.

Condiciones y factores que afectan, o podrian
afectar, la salud y la seguridad de los empleados u
otros trabajadores, visitantes o cualquier otra

persona que se encuentre en el lugar de trabajo.
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RESUMEN

La planta de produccion EMSA es la fabrica de bebidas gaseosas mas
grande de Centroamérica, dedicada a la elaboracion de bebidas carbonatadas y
no carbonatadas que son parte de la amplia variedad de productos con los que

cuenta la empresa en el portafolio de negocios.

El desarrollo del EPS permitié evidenciar ciertas debilidades en cuanto a
seguridad y salud ocupacional dentro de las instalaciones de la planta de
produccion, esto derivado en gran medida a la alta demanda en fabricacion que
se tiene, lo que muchas veces provoca un descuido en ciertas condiciones para
con los trabajadores en cuanto a seguridad y salud ocupacional provocando un

manejo ineficiente de los peligros y riesgos dentro de la misma.

Se propuso una mejora en el manejo de los peligros y riesgos dentro de
la planta mediante la mejora del Plan de Gestibn de Riesgos que existe,
implementando ciertas acciones que fueron vistas la necesidad al momento de
la realizacién de la evaluacion de riesgos. Asimismo, se propone una mejora en
ciertas procesos que respectan a seguridad industrial, asi como la propuesta
para aplicacion de la mejora continua a dicho Plan de Gestién de Riesgos, lo
gue permitird en un futuro controlar de mejor manera los peligros y riesgos a los

gue se someten dia con dia el personal que trabaja en la planta.
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OBJETIVOS

General

Mejorar el plan de gestion de riesgo que existe en la planta mediante la
implementacion de estrategias estructuradas para identificar peligros, evaluar

riesgos y determinar controles.

Especificos
1. Identificar los peligros existentes en las distintas areas de la planta.
2. Realizar una evaluacion de riesgos para determinar las posibles fuentes

de accidentes.

3. Implementar acciones que permitan minimizar los peligros dentro de la

planta de produccion.

4. Identificar areas de mejora en el Plan de Gestidén de Riesgos actual, para

manejar dicho plan de una manera mas eficiente.
5. Garantizar que el Plan de Gestion de Riesgos sea un mecanismo que

permita asegurar que se cumplan los objetivos de seguridad planteados

por la embotelladora.
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Mejorar y actualizar el plan de capacitaciones para que se incluya a
todos los grupos que conforman el personal de la planta y amplien el

conocimiento en temas de seguridad.

Proponer el consumo minimo de agua con el que el proceso de

saneamiento de las lineas puede ser 6ptimo y funcional.
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INTRODUCCION

La gestion de riesgos ha sido un enfoque estructurado utilizado a nivel
mundial para manejar la incertidumbre relativa a un peligro o riesgo en una
organizacion, sin importar el tamafio de la misma, permitiendo reducir los
accidentes y enfermedades ocupacionales que puedan llegar a afectar a los

colaboradores, como los dafios en maquinaria o producto.

La planta de produccién EMSA es lider en la elaboracion de bebidas
carbonatas y no carbonatadas a nivel regional. Siempre se ha caracterizado por
la mejora continua, la produccién de bebidas de calidad y una responsabilidad
hacia los colaboradores que la hacen que posea un atractivo en el mercado
laboral, indiscutible. Sin embargo, cuenta con ciertas deficiencias en cuanto a
brindar a los empleados un ambiente seguro dentro de las instalaciones, ya que
los peligros y riesgos no se estan manejando de la mejor manera, es por ello
qgue se realizé un diagnostico a la planta para detectar los puntos en las areas
donde el manejo de los peligros y riesgos no estén siendo manejados de la

mejor manera y proponer controles para solucionar esta situacion.

El capitulo uno presenta la informacion general de la planta de
produccion, una sintesis de la historia, menciona la mision y visién
organizacional, ubicacion, descripcion de las actividades que realizan

actualmente en la empresa y los recursos que posee.
El capitulo dos muestra el mejoramiento al Plan de Gestién de Riesgos,

el cual incluye la situacion inicial de la empresa, el diagndstico a la empresa

utilizando la herramienta Diagrama de Causa y Efecto, los requisitos legales
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con respecto a seguridad y salud ocupacional de la legislacién guatemalteca, la
manera en que se manejan los peligros y riesgos dentro de la planta, lo que
brind6 como resultado oportunidades de aplicacion para establecer mejoras y

controles que permitan gestionar de una mejor manera el plan.

El capitulo tres se desarrolla una propuesta de reduccién del consumo de
agua en los procesos de saneamiento de las lineas de produccion; asi también,
se propone un plan utilizacion de agua en dichos procesos de limpieza,
aplicable para todas las lineas y el respectivo impacto econdmico en la

operacion.

El capitulo cuatro hace referencia a la capacitacion del personal de la
empresa. Para la correcta implementacion del proyecto se desarrolla un plan de
capacitaciones, con el fin de reforzar el existente y demostrar la importancia de
aplicar todas las normas de seguridad que se les trasmite para utilizarlas al
momento de una emergencia, la importancia de la minimizacién del uso de
agua en los saneamientos de las lineas de produccion y la mejora continua en

los procedimientos de seguridad dentro de la planta de produccion.

Implementando la totalidad del proyecto se obtendran beneficios en el
manejo de los peligros y riesgos dentro de la planta que se veran reflejados
econémicamente para la empresa, el personal estara capacitado para actuar en
caso de emergencia y se tendrd un programa de capacitaciones mas completo

del que actualmente existe.
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1. GENERALIDADES DE EMSA

1.1 Datos generales

Este capitulo tiene como objetivo brindar un panorama general de la
empresa, dando a conocer los inicios y acontecimientos mas relevantes a
través de la historia, asi como la manera en que se encuentran organizados
actualmente pasando por la razén de ser de la empresa y codmo se ven ellos
mismos, mencionando también los valores por los cuales se rigen para llevar a
cabo las actividades y cuales son los recursos que utilizan para alcanzar los

objetivos.

1.1.1. Localizacion

La planta se encuentra ubicada en la 44 calle 2-00 zona 12 colonia
Monte Maria 1 de la ciudad Guatemala, la cual es una zona industrial, debido al
crecimiento poblacional que existe en la ciudad capital se encuentra inmersa
en un area residencial, por lo que existen ciertas desventajas. La empresa
cumple con los factores de region y comunidad, que son de suma importancia
para la localizacién industrial, con ciertos inconvenientes por la situacion

anteriormente mencionada.
1.1.2. Antecedentes
En 1885 es fundada la fabrica de bebidas gaseosas La Centroamericana

por los esposos Enrique Castillo Cérdova y Maria Luisa Valenzuela de Castillo,

con productos netamente guatemaltecos, dicha fabrica se convertiria muchos



afos después en la raiz de esta gran corporacion. La fabrica adquirié en 1934
los derechos de la fabrica de hielo y bebidas La Mariposa, de la cual provine el

nombre actual.

En 1942 Pepsi Cola Company otorga la franquicia de la marca a La
Mariposa, siendo el primer productor de dicha marca en Latinoamérica. Luego
en 1988 la compafia inicia la incorporacion de profesionales y se constituye
CABCORP. En 1998 CABCORP es nombrado embotellador ancla de PepsiCo
en Centroamérica y surge el primer cédigo de ética. La consolidacion en el
mercado llega en el 2009 cuando se adquieren acciones esta vez en el Caribe,

teniendo participacion en Jamaica, Trinidad y Tobago y Puerto Rico.

CABCORP actualmente es lider en la elaboracién y comercializacion de
bebidas en Centroamérica y El Caribe, posee la representacién para embotellar
y distribuir varias bebidas de marca mundial, ademas tiene presencia en varios
paises de América Latina, el Caribe y Estados Unidos, lo cual representa mas
de 7 000 empleados entre toda la operacion, de los cuales 3 200 estan
distribuidos en toda Guatemala, en el 2010 reporto un importante crecimiento
de participacién dentro del mercado, gracias a las 8 plantas y 33 lineas de

produccion con los que cuenta a la fecha.

Actualmente EMSA es la planta de produccibn mas grande de
CABCORP, tanto en infraestructura como en niveles de produccién, cuenta con
7 lineas de produccién y un amplio portafolio de bebidas producidas, dandole

trabajo directo a mas de 400 personas.



1.1.3. Visién

“Ser la mejor compafia operadora de bebidas de las Américas y

contribuir a un mundo mejor”

1.1.4. Misién

“Somos gente competitiva que crea relaciones solidas con nuestros
clientes y consumidores a través de las mejores propuestas de valor

garantizando altos retornos a los accionistas”

1.1.5. Recursos

. Naturales

Al ser el agua el principal elemento de elaboracion de los productos de la
empresa es de suma importancia contar con el vital liquido a la brevedad, por lo
cual se cuenta con siete pozos de agua, de los cuales se extrae agua
solamente de cuatro, para luego darles el proceso de purificacion que son

necesarios para la operacion.

° Fisicos

La planta de produccién cuanta con aproximadamente 32 000 m2 de
infraestructura, dentro de los cuales se encuentran oficinas administrativas,
oficinas de produccion, laboratorio de calidad, sala de formulacion de jarabes,
almaceén de repuestos, almacén de materia prima taller de mantenimiento, area

de calderas, lineas de produccion y centro de distribucion, entre otras areas.



. Humanos

El personal que trabaja dentro de las instalaciones de la embotelladora
esta distribuido de la siguiente manera

Personal administrativo: 30 personas
Personal de produccion: 320 personas
Personal subcontratado: 120 personas

Sumando en total 470 personas dentro de las instalaciones de la planta,
los cuales estan distribuidos en turnos, por lo que se tienen en promedio por

turno de 175 personas.

1.2. Actividades actuales

EMSA es parte del grupo CABCORP, corporacién dedicada a la
produccion de bebidas carbonatadas y no carbonatadas, comprometida a través
de un equipo de trabajo a garantizar: calidad e inocuidad de los productos que

fabrica, satisfaccion de los clientes y creacion de valor a largo plazo.

Como empresa socialmente responsable va mas alla de un tema
filantropico; hace negocios de manera responsable creando valor a largo plazo;
siendo cuidadoso con el medio ambiente y contribuyendo a mejorar la calidad
de vida de las sociedades en las que opera, siempre basandose en el codigo de
ética, que busca respetar la dignidad de cada uno de los colaboradores y todas
aguellas personas con las que interactla, asi como la cultura y leyes de los

lugares donde opera.



1.2.1. Produccién principal

La planta de produccién fabrica principalmente bebidas carbonatadas de
distintos sabores y en presentaciones distintas, aunque parte de la produccion
cuanta también con bebidas no carbonatadas, agua pura y bebidas
energizantes. EMSA cuenta con la representacion de varias marcas
reconocidas mundialmente, de las cuales posee los derechos para la
fabricacion, distribucion y venta, sin embargo, también cuenta con marcas

propias las cuales fabrica y distribuye a nivel regional.

La planta produce bebidas en distintos envases como el vidrio, plastico
PET vy lata, en distintas presentaciones, siendo el principal envase de uso el
PET, esto debido al bajo costo y durabilidad que obtiene el producto, sin dejar
por un lado la practicidad del manejo al momento de ser distribuido.

1.2.2. Situacion técnica

La planta cuenta con equipo altamente automatizado en cada una de las
lineas de produccién, de tal manera que posee lineas en las que no es
necesario de gran cantidad de personal para el perfecto desempefio, todas las
lineas estan monitoreadas por sensores que le permiten, a quien lo desee,
obtener informacién especifica de cada una de las lineas, por medio de un

software.

También se cuenta con un Departamento de Mantenimiento, que vela
por el constante mantenimiento preventivo y correctivo, cuando se da el caso,

de cada uno de los equipos para que estos brinden siempre mejores resultados.



1.2.3. Situaciéon administrativa

La planta esta formada por una estructura organizacional jerarquica y
departamental, la estructura que la empresa posee, esta en cascada, donde se
observa en la parte superior a una Junta Directiva, seguido por un
vicepresidente y un director para luego pasar al gerente y jefes de area. En este
tipo de estructura todos los departamentos se interrelacionan para alcanzar las
metas y los resultados deseados por la organizaciéon. Cada departamento o
area esta encabezada por un jefe, el cual es el encargado de administrar el
funcionamiento operativo y econémico del mismo, mediante el cumplimiento de
los objetivos que son trazados por el gerente en conjunto con los directores de

produccion.

Esta estructura organizacional facilita la operacion de la empresa (ver
figura 1), estableciendo lideres para los puestos claves, organizandolos de
forma jerarquica, sin llegar a ser una estructura complemente vertical, ya que en
los puestos medios e inferiores, no existen diferencias extremas permitiendo al
operario escalar puestos, brindandole la oportunidad de tener una superacién

personal.



Figura 1. Organigrama general
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Fuente: elaboracion propia.

1.2.4 Generales de comercializaciéon

Aunqgue la planta no esta relacionada directamente con la distribucién del
producto ya que el principal cliente interno es la bodega de almacenamiento, es
parte de una corporacion que fundamenta la distribucion y venta de productos a
las ventas al por menor, es por ellos que cuenta con una extensa red de
distribuidores en todos los paises en los que tiene presencia, basando esta red

en una fuerza de venta.






2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL:
IMPLEMENTACION DE ACCIONES Y MEJORA AL PLAN DE
GESTION DE RIESGOS PARA LA PLANTA DE PRODUCCION

2.1. Situacion actual de la empresa

La planta de produccién es la mas grande de la corporacion, cuenta con
distintas lineas de produccion, areas de preparacion de jarabes, gran cantidad
de personal operativo y una demanda de produccion que hace que funcione 24
horas al dia, dentro de ella opera maquinaria altamente automatizada con
infinidad de partes moviles, ruido excesivo, pasos de montacargas, distintos
tipos de procesos, manejo de sustancias quimicas y algunos suministros o
materias primas en donde se pueden encontrar todo tipo de peligros es por ello
gue es de suma importancia un adecuado manejo de los peligros y riesgos

dentro de la misma.

La planta para operar necesita un alto nimero de personas laborando en
los procesos diarios, teniendo con esto una alta probabilidad de ocurrencia de
algun accidentes o incidentes, por lo que se debe de tener controles adecuados
para minimizar esta probabilidad, aunque como se pudo evidenciar, muchas
veces se pierde cierto sentido de responsabilidad con respecto al manejo de
dichos peligros y riesgos por lo demandante que puede llegar a ser la operacién

productiva de la planta.

Actualmente la planta posee algunas condiciones de seguridad para los
colaboradores, visitantes y personal subcontratado que participa en ciertos

procesos de la produccion, todo estos es gestionado por medio de un



Departamento de Seguridad Industrial, el cual cuenta con una persona a cargo
de toda la planta, sin embargo, este responsable no se da abasto debido a la

cantidad de personas que en ella laboran y las dimensiones fisicas de la misma.

Todo esto provoca que no se tenga un manejo adecuado de los peligros
a los que se exponen a diario los trabajadores, ya que se pudo evidenciar que
no existen en algunas areas ciertas condiciones seguras para que el personal
desarrolle el trabajo, asimismo, se puede constatar frecuentemente que los
actos inseguros se realizan constantemente por los operadores en la planta, lo

cual provoca incidentes repetidamente.

2.1.1. Andlisis del problema

En los dltimos cinco afios, de 2008 al 2012, se han suscitado treinta
accidentes en la planta de produccion (ver tabla 1), diez de los cuales han tenido
una severidad baja en las personas afectadas y veinte han tenido una severidad
media, esto segun los criterios de severidad determinados por la empresa, (ver

apéndice 1).

El promedio de accidentes en los ultimos cuatro afios ha sido de siete
por afo, para el 2012 se tiene como objetivo lograr menos de 5 accidentes en
planta, objetivo planteado por la Gerencia de planta, el cual segun la tendencia
qgue ha tenido se ve un poco dificil de alcanzar si no se establecen cambios

adecuados en el Plan de Gestién de Riesgos.
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Tabla I. Historial de accidentes ocurridos en planta

NGmero Severidad o .

Ao _ Principal area de ocurrencia
accidentes Baja Media

2008 9 1 8 - | Lineas produccion PET vy vidrio
2009 8 3 5 - Lineas produccion PET
2010 5 3 2 - Bodega y sala de jarabes
2011 6 4 2 - Linea de Vidrio y bodega
2012 2 - 2 - Lineas de produccion PET

Fuente: elaboracion propia.

El principal foco de accidentes se encuentra en las lineas de produccién,
ya que es aqui donde se encuentra gran numero de personal operativo, sin
embargo, también existe alta incidencia en la bodega de producto terminado,
donde se trabaja con objetos con bastante peso, vehiculos en movimiento y
objetos que pueden caer de un nivel superior, todo esto segun el historial de

accidentes que se obtuvo.

Si bien se cuenta con el numero accidentes ocurridos en la planta de
produccion y clasificados por area, del 2008 al 2012, en la cual se encuentra la
fecha, el lugar, persona involucrada entre otros datos, es de suma importancia
determinar las areas donde ocurren con mas frecuencia dichos accidentes para

realizar planes de accion, (ver tabla I1).
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Tabla Il. Numero de accidentes por area

Cantidad de Accidentes
AREA (de 2008 al 20012)

Lineas Pet 1

Lineas vidrio

Bodega distribucion

N| N| 0O N

Sala formulacion de jarabes

Materia Prima 1

Lineas Lata 0
Fabricacion envase PET 0
Calderas 0
TOTAL 30

Fuente: elaboracion propia.

Las principales lesiones que han ocurrido son cortes, laceraciones y
contusiones en las extremidades, tanto superiores como inferiores, lesiones en
la espalda por levantar cargas demasiado pesadas en posiciones inadecuadas,
cortes en la cabeza, entre otras. Si bien la tendencia de accidentes ha
decrecido en los ultimos afios y no ha ocurrido ninguna fatalidad, el namero de

accidentes es aun muy alto y posee una probabilidad de ocurrencia alta.
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21.1.1. Descripcion del problema

El problema que posee actualmente la planta de produccion es el alto
namero de accidentes que ocurren dentro de las instalaciones, lo cual esta
provocando que no cumpla con el objetivo que se trazd con respecto al nimero

de accidentes por afo.

Figura 2. Diagrama de Causay Efecto

| Métodos | |Maleria prima| |Medio ambienle|

Falta de procedimientos
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Falta de
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Actos inseguros
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Alto numero de accidentes en la
planta de produccion

Falta de registros Maquinas sin seguros

de incidentes

Alto nimero de empleados
subcontratados
Poco reporte de incidentes
por parte de trabajadores
Falta de interés con respecto
atemas de seguridad

Mano de obra Maquinaria

Fuente: elaboracion propia.

El Diagrama de Causa y Efecto se utilizd para determinar las principales
causas que estan provocando el problema, con esto se puede llegar a la
conclusién que la causa raiz de dicho problema se encuentra en el método que
se esta utilizando actualmente ya que existe deficiencia considerable en el
manejo del Plan de Gestion de Riesgos de la planta. Surgiendo de esta forma la
necesidad de mejorar dicho plan para alcanzar los objetivos que la planta tiene

trazados en cuanto al nUmero de accidentes anuales, (ver figura 2).
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2.1.2. Requisitos legales

La legislacion nacional cuenta con poca normativa con respecto a temas
de seguridad industrial, asimismo, la poca normativa existente a diferencia de
otros paises es muy general o ambigua, ya que no indica pardmetros ni
medidas exactas y puntuales. Sin embargo, existe normativa que directa o
indirectamente tiene que ver con seguridad industrial y a la cual debe apegarse
toda empresa que se maneja en el régimen legal, alguna de esta legislacion es
bastante antigua y no ha tenido actualizaciones recientes, por lo que algunas
empresas que poseen una cultura de seguridad arraigada optan muchas veces
a normativa internacional para casos en los que la normativa nacional no sea

funcional o especifica.

Actualmente la empresa cumple con algunas de estas normativas de
seguridad industrial que pide la ley nacional. Estas deben de ser actualizadas
para que puedan ser funcionales, pero hasta que los 6rganos regulatorios del

Estado no lo hagan se debe de cumplir, (ver tabla I11).

2.1.2.1. Instituciones estatales responsables de

requisitos legales

Los principales requisitos que debe cumplir la planta de produccion con
respecto a temas de seguridad y salud ocupacional, estan ligados al Ministerio
de Trabajo y Prevencion Social de la Republica de Guatemala. El principal
requisito que debe cumplir ante este Ministerio es la formacion del Comité de
Seguridad Industrial, el cual adn no se encuentra constituido en la planta, este
comité busca de forma conjunta entre el patrono y personal mantener las
condiciones adecuadas de seguridad industrial dentro de la misma, por lo que al

tratarse de un requisito de ley debe cumplirse cuanto antes.
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Tabla Ill. Matriz de requisitos legales para seguridad industrial

REQUISITOS LEGALES EN LA INDUSTRIA GUATEMALTECA EN
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Cumplimiento de la

empresa

Cédigo de Trabajo (Art. 58 y Art. 59)

Cumple

Reglamento de Higiene y Seguridad (1GSS 1957)

Cumplimiento parcial

Botiquines (Acuerdo 1414) No cumple
Ley para el control, uso y aplicacién de radioisétopos y radiaciones
Cumple
ionizantes (Decreto No. 11-92), (Acuerdo No. 8-2011)
Reglamento sobre proteccidn relativa a accidentes (Acuerdo 1002) Cumple

Guia de sefializacidon de ambientes y equipos se seguridad (CONRED)

Cumplimiento parcial

Fuente: elaboracion propia.

15




2.1.3. Manejo actual de peligros

La planta cuenta con un Plan de Gestién de Riesgos que tiene como base
tres elementos, los cuales en teoria si se realizan de una forma constante,
desarrollan acciones que permitan manejar los peligros y riesgos dentro de la
planta de una manera que sean minimizados o aceptables, estos elementos

son:

o La identificacion constante de peligros
o La evaluacion de riesgos

. Determinacion de controles

Algunos de estos elementos del Plan de Gestibn de Riesgos son
llevados actualmente en la planta de produccién, sin embargo, al ser un pais
gue no cuenta con una cultura de seguridad bien establecida en los habitantes,
como ocurre en la mayoria de los paises latinoamericanos, no se logra
dimensionar la importancia que tiene la seguridad industrial en los procesos

productivos de una empresa o bien no se le da la importancia necesaria.

Si bien la planta cuenta con una deficiencia considerable en cuanto al
manejo de riesgos y peligros en las areas de trabajo, posee medidas de
seguridad industrial para mantener algunas condiciones seguras para el
personal, algunos de estas medidas no son del todo efectivas ya que no
combaten directamente la fuente o raiz del riesgo y a lo largo del tiempo la
empresa ha apostado por minimizar los riesgos dentro de la planta mediante la
implementacion de ciertas medidas como lo son el equipo de proteccion
personal, sefializacién, evaluaciones de seguridad industrial y evaluaciones de

riesgos, que no son llevadas con un seguimiento adecuado y que son medidas
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de proteccion poco efectivas para el personal ya que no se tienen identificados
todos los peligros en las areas de trabajo.

El principal objetivo de la identificacion de peligros es tomar en cuenta
todos los peligros que se pueden llegar a dar al momento de estar realizando
una tarea tanto rutinaria como no rutinaria, debido a eso es vital contar con toda
la informacion necesaria como lo es; tipo de tarea que se esta realizando, el
entorno, el equipo de trabajo que se esté utilizando, las entradas y salidas con
las que cuenta el proceso, el proceso en si, entre otras, esta identificacion de

riesgos sirve para luego realizar la evaluacién de riesgos.

Actualmente la planta trata de contrarrestar los peligros y riegos
mediante el uso de sefalizacion, equipo de proteccion personal, evaluaciones
mensuales de seguridad industrial y la utilizacion de una metodologia para la
evaluacion de riesgos, medidas que si bien son funcionales no llegan a tener el
alcance necesario, por lo que el manejo de peligros y riesgos no se esta
realizando de una forma adecuada ya que no se estan siguiendo de una forma

estructurada como deberia de ser al tratarse de un Plan de Gestion de Riesgos.

2.1.3.1. Uso actual del equipo de proteccion

individual

El equipo de proteccién individual es una de las principales medidas de
proteccion que se utilizan actualmente para minimizar los peligros en la planta,
si bien no es del todo eficaz ya que no elimina el peligro, lo maneja de una
forma segura, por lo cual es importante que el personal lo utilice de la mejor
manera, la planta no cuenta con una matriz para el uso del equipo de proteccion
individual, la cual serviria para indicar cual es el equipo de seguridad personal

se debe utilizar en cada una de los trabajos que se realizan; sin embargo, si se
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cuenta con equipo de proteccidon que es proporcionado por la empresa tanto
para tareas rutinarias como no rutinarias, el equipo es de calidad y cuenta con
certificaciones internacionales que avalan el desempefio del mismo, siempre y
cuando se utilice de la manera correcta, pero se evidencia constantemente el
uso inadecuado del mismo o la falta de capacitacion o negligencia en el uso del

mismo.

La falta de una matriz para el uso del equipo de proteccion personal
hace que no se maneje de una forma correcta los peligros y riesgos en cada
una de las areas de la planta, ya que al no existir la misma algunas personas si
utilizan el equipo cuando realiza ciertas tareas y otras personas no lo utilizan al
hacer las mismas tareas, también sucede que utilizan cierto equipo de
seguridad especifico para realizar cierta tarea cuando no estan realizando dicha
tareas.

El equipo de proteccion personal que proporciona la empresa
basicamente es zapato industrial con punta de acero, cinturones de seguridad
para levantamiento de cargas, tapones auditivos ergonémicos, botas de hule,
lentes antiempafiantes, lentes de proteccion, gabachas para soldar, guantes
anticorte, guantes de cuero entre otros, son algunos de los equipos de
proteccibn que se utlizan actualmente en la planta para minimizar la
probabilidad de ocurrencia de un incidente; sin embargo, existe mucha
negligencia y falta de adherencia a una cultura de seguridad por parte de los
operadores, ya que aunque se les proporciona el equipo muchas veces no lo
utilizan por incomodidad, baja el rendimiento y velocidad al realizar una tarea
especifica, olvido o inconsciencia del peligro al que se someten al no usarlos y
principalmente debido a que no existe una matriz que los obligue a utilizarlo,

(ver figura 3 y figura 4).
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Figura 3. Uso incorrecto del equipo de proteccion individual

Fuente: EMSA.

Personal de sala de jarabes utilizando correctamente la mascarilla y
lentes de proteccion visual, pero se evidencia la utilizacién de audifonos en
lugar de los protectores auditivos. Asimismo, se puede observar a un operador

de montacargas conduciendo sin casco ni protectores auditivos.
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Figura 4. Evidencia de utilizacion incorrecta del equipo de proteccion
personal

“‘a g a
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Fuente: EMSA.

Operador de linea realizando tareas en trasporte de lata sin proteccion

auditiva.

Cotidianamente se puede evidenciar como el equipo de proteccién es
utilizado de una forma irregular e incorrecta dentro de las instalaciones de la
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planta, sin importar si es una tarea rutinaria o no rutinaria, asimismo, el equipo
de proteccion es utilizado para realizar actividades que no son las adecuadas,
también se puede evidenciar como se realizan tareas que involucran peligros y
riesgos altos sin la utilizacion del equipo adecuado, por lo que no se esta

manejando de una manera correcta dicho recurso.

2.1.3.2. Sefalizacion actual

Con respecto a la sefializacion, la planta se encuentra sefializada en las
distintas &reas, sin embargo, se puede evidenciar un gran porcentaje de la
rotulacion en mal estado, en lugares poco visibles o con demasiada
informacion. Actualmente la planta cuenta con una matriz de sefializacion por
areas pero no estd actualizada, en dicha matriz se indica cual es la sefializacion
que debe estar presente en cada area dependiendo del tipo de peligros y

riesgos que existan en la misma, (ver anexo 1).

Actualmente se tiene sefalizacion de rutas de evacuacion, uso
obligatorio de equipo de proteccién para tareas especificas y sustancias
qguimicas, aunque por no estar actualizada la matriz, esta sefalizacion no
cumple el objetivo. Otro punto importante a mencionar es que no se cuenta con
un patrén establecido de disefio y colores utilizados en la sefializacion actual de
la planta, la sefializacion moderna se mezcla con la antigua constantemente,
dando un mensaje confuso al personal, asimismo, hay sefializaciébn que se
encuentra tapada por tuberias o estantes y alturas que estan fuera del foco

visual del personal, rotulacion quebrada entre otros defectos, (ver figura 5).
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Figura 5. Mala sefializaciéon en planta

Fuente: EMSA.

La imagen muestra rotulaciéon en una altura fuera del foco visual y poco

visible por el tamafio, asimismo, el paso peatonal esta desgastado.

Como se mencion6 anteriormente el disefio de la sefializacién actual de
la planta es muy pintoresca ya que no sigue un patron de colores, tamafios y
estilos es una mezcla de rotulaciéon que se ha ido colocando a lo largo de los
aflos de operacion de la planta, mucha de esta sefializacion contiene
informacion que ya no es objetiva y esta fuera de uso pero aun sigue a la vista,
por lo que en determinado momento puede crear confusién en el personal, (ver

figura 6).
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Figura 6. Evidencia de la mezcla de sefializaciones
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Fuente: elaboracion propia.

En este punto se tienen diferentes tipos de rotulacion tanto en disefio,

color, tamafio y objeto ya que no solamente hay de seguridad industrial.
2.1.3.3. Evaluaciones actuales de seguridad

Existe actualmente una evaluacion mensual de seguridad industrial en un
formato tipo checklist, que es realizada por el coordinador de seguridad
industrial de la planta para evaluar el desempefio por Area de Seguridad
Industrial, estas evaluaciones reciben una ponderacibn mensual que esta
vinculada directamente con un porcentaje del bono de produccion que recibe el
personal, esto con el objeto de que se involucren con los temas de seguridad
industrial, estos resultados tienen un peso del 5 % sobre el bono de produccién

total, si alcanzan como minimo un 90 % del resultado en la evaluacion, luego de
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ser realizada esta evaluacion es entregada a cada encargado de area, con el
objeto de responsabilizarlo para darle el seguimiento correspondiente a las
deficiencias que surjan en la evaluacién del area, sin embargo, no existe el
seguimiento adecuado del cumplimiento de estas tareas, lo que tiene como

resultado un mal manejo de los peligros y riesgos en las éreas.

Cada area tiene diferentes tipos de peligros y riesgos, actualmente el
formato utilizado en todas las areas es el mismo para todas, por lo que dicha
evaluacion deben actualizarse minuciosamente para encontrar debilidades y
areas de oportunidad; sin embargo, por el tamafo de la planta y la cantidad de
personas que laboran en ella es demasiada carga de trabajo para una sola
persona, ya que la realizacion de estas evaluaciones le conlleva gran cantidad
tiempo al coordinador de seguridad industrial, si a esto se le afiade que dicha
evaluacion es poco objetiva y tiene muchos incisos repetidos, se puede concluir
gue el aporte que esta tiene para el correcto manejo de los peligros y riesgos de

la planta no es sustancial y funcional, (ver figura 7).
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Figura 7. Formato de las evaluaciones actuales de seguridad por area
del mes de junio 2012

< <
Z|2
w3
=28
EVALUACION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL LINEAS LATA g &« x Observaciones
325
N
1 |USO DE EPP SEGUN ACTIVIDAD O PUESTO DE TRABAJO Sl 10| 10
2 |SE SIGUEN LOS PROCEDIMIENTOS DE MAQUINARIA EN MANTENIMIENTO Sl 5 5
3 |PASILLOS Y PASOS PEATONALES LIBRES Sl 5 5
4 |SENALIZACION EN BUEN ESTADO Y NO OBSTRUIDA Sl 5 5
5 |SENALIZACION DE PRECAUCION EN TAREAS DE LIMPIEZA Sl 5 5
& |EXTINGUIDORES DESBLOQUEADOS Y NO ACTIVADOS Sl 5 5
7 |DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD FUNCIONANDO CORRECTAMENTE Sl 10| 10
8 |PROTECCION DE MAQUINAS Y ELEMENTOS MOVILES Sl 5 5
9 [TABLEROS ELECTRICOS CERRADOS NO| O 5
10|ESCALERAS ADECUADAS CON PASAMANOS Sl 5 5
11 |LOS EQUIPOS DE CONTINGENCIAS DEL AREA SE ENCUENTRAN EN BUEN ESTADO Sl 5 5
12 |SE RESPETA LA POLITICA DE USO DE CELULARES Sl 10| 10
13| QUIMICOS IDENTIFICADOS CON ROMBO DE SEGURIDAD Y EN UN LUGAR ESPECIFICO Sl 10| 10
14 |PROCESO DE TRABAJO SEGURO (NO SE OBSERVAN ACTOS INSEGUROS) Sl 5 5
15|NO RIESGOS ELECTRICOS (AUSENCIA DE CONEXIONES ELECTRICAS PROVISIONALES) Sl 10| 10
16 |TAREAS NO RUTINARIAS EXTERNAS O INTERNAS CUENTAN CON PTR NO| O 10
17 |EL PERSONAL CONOCE A LOS MIEMBROS DEL COMITE DE SEGURIDAD Sl 5 5
18 |EL PERSONAL CONOCE EL NUMERO DE LA POLICIA Y DE LOS BOMBEROS Sl 10| 10
SE TIENEN LAS AUTOEVALUACIONES DE SEGURIDAD ALDIA Y SE ENVIAN AL COORDINADOR DE
19 Sl 5 5
SEGURIDAD
20|SI LA EVALUACION ANTERIOR SALIO DEBAJO DE OBJETIVO SE HAN RECIBIDO PLANES DE ACCION [N/A| O 0
TOTAL PUNTOS 115/130
NOTA SEGURIDAD % | 88% *PTR=PERMISPO DE TRABAJO EN RIESGO

Fuente: EMSA.

Como se menciond anteriormente los resultados obtenidos en dichas
evaluaciones son enviados a los encargados de cada una de las areas con el
detalle de los hallazgos encontrados para que le den el seguimiento adecuado,
las areas que tienen arriba del 90 % del punteo total de la evaluacién, tienen
derecho al 5 % del bono de produccion, que es el ponderado que tiene
asignado seguridad industrial del total del bono de produccién, debido a esto el
tema de seguridad industrial dentro de la planta no toma la importancia
necesaria ya que este porcentaje es demasiado bajo para que pueda tener un

impacto en el bono de los trabajadores, por lo que no le toman el interés
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adecuado para conseguir los objetivos que busca esta evaluacion, todo esto se
ve evidenciado en los resultados mensuales que se obtienen y que tienen por lo

general los mismos resultados mes a mes, (ver tabla V).

Tabla IV. Resultados de evaluacion de seguridad junio 2012

Calderas 82.05%
Lineas Lata 81.40%
Lineas Vidrio 86.05%
Lineas PET 82.98%
Sala de Jarabes 85.00%
Fabricacién envase PET 90.48%
Materia Prima /7.78%
Bodega 64.86%
PLANTA 82.76%

Elaborado por: Coordinador Seguridad Indusi
Revisado por:

Observaciones:

Fuente: EMSA.

2.1.4. Identificacidén de peligros y evaluacion de riesgos

La identificacion de peligros y la evaluacion de riesgos son dos de las
actividades mas importantes para manejar y controlar de una adecuada manera
los peligros y riesgos, son actividades complementarias y que conllevan un
trabajo exhaustivo y continuo para minimizar al maximo cualquier situacién que
pueda provocar un accidente, como parte importante y vital del proyecto que se
realizé en la planta, la identificacion de peligros y la evaluacion de riesgos son

la base para determinar dénde y como se deben de implementar controles para
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evitar accidentes, asi como para tener un panorama mas amplio de todos los

peligros a los que se someten dia a dia el personal.

21.4.1. Identificacion de peligros

La identificacion de peligros busca listar todas las causas que puedan
provocar un dafio al personal, esta identificacion se debe realizar mediante la
encuesta a los colaboradores para saber si tiene conocimiento de los peligros
actuales o potenciales a los que se someten y que muchas veces no son
inmediatamente obvios, verificando documentaciébn como lo son hojas de
seguridad, registros de auditorias de evaluaciones de riesgo, historial de
accidentes, asi como haciendo investigaciéon de campo en las areas de trabajo,
todo esto se realiza antes de la evaluacion de riesgos ya que si no se tienen
identificados todos los peligros a los que se exponen las personas no se puede
determinar de una forma objetiva el riesgo verdadero al que se estan
sometiendo. Es importante tener claro que cualquier persona puede verse
dafada, tanto personal del area, como personal de limpieza, supervisores,
contratistas, visitantes, clientes, vecinos de la planta de produccién, etc. existen
diferentes tipos de peligros que varian segun el area de trabajo, la actividad, el
entorno, la maquinaria utilizada, por lo que es importante conocer dichos tipos
de peligros para identificarlos, existen cinco tipos generales de peligros, los
cuales se pueden evidenciar la existencia dentro de las instalaciones de la

planta de produccion:

. Fisicos

Son todos aquellos peligros que pueden llegar a dafar la

integridad fisica de las personas si se exponen sin el equipo adecuado

de seguridad y durante periodos extensos, como lo es el ruido, la
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iluminacion, temperaturas extremas, radiaciones ionizantes, presiones
anormales, mal manejo de cargas. Se evidencié existencia de estos
peligros en las de éareas de trabajo de la planta debido al ruido,
levantamiento de objetos pesados, alta temperatura en ciertos momentos

del dia, entre otros, (ver tabla VI).

Figura 8. Evidencia de peligros fisicos

Fuente: EMSA.

Operadores realizando tareas de carga algunos con cinturon de seguridad

y otros no.

o Quimicos

Pueden ser todos los peligros que se puedan presentar por la
exposicién a materiales peligrosos en el proceso, residuos del proceso,
manejo de sustancias quimicas en el proceso, manejo de combustible
etc. Existe evidencia de este tipo de peligro principalmente en las areas
de jarabes y las lineas de produccién ya que se utilizan quimicos para el
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lavado de los equipos y tanques, asi también se utilizan sustancias para
la preparacion de los productos que son quimicas y pueden dafar al
personal, asimismo, se utiliza combustible en el area de calderas, (ver
tabla VII).

Figura 9. Evidencia de peligros quimicos

Fuente: EMSA.

Operador verificando tanques de combustible de bunker sin proteccién ocular ni

mascarilla.
o Bioldgico
Este tipo de peligros se pueden llegar a tener cuando la persona
come alimentos contaminados, por exposicion a residuos biolégicos

infecciosos, exposicidon a plagas o material bioldgico, exposicién a fluidos
corporales, exposicion a flora y fauna, aunque no tiene un caso puntual
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de este peligro es evidente que existe, ya que cualquier persona puede
ingerir alimentos en la cafeteria de la planta que estén contaminados e
infectar a los compafieros, también es evidente este peligro ya que por
ser una empresa que utiliza materia prima de procedencia alimenticia
existe la posibilidad de que estas atraigan plagas que pueden llegar a
tener contacto con el personal, (ver tabla VIII).

Psicosociales

Pueden darse por exposicion a atributos psicosociales
(insatisfaccion laboral, personal, profesional), exposicion a atributos
culturales (discriminacion, acosos). Este es un peligro que evidentemente
existe, ya que no todas las personas estan satisfechas con la condicion
laboral, asi como por el medio y estatus social al que pertenece la
mayoria del personal, por lo general medio bajo es muy comun los
rumores y se evidencia en la mayoria de areas de la planta la colocacién
de sobrenombres a la mayoria del personal de las mismas,
sobrenombres que muchas veces ofenden vy ridiculizan a la persona, lo
cual puede llegar a provocar algun altercado con los comparieros u otras

acciones que pongan en peligro a los demas, (ver tabla IX).

Ergonémicos

Por exposicion a actividades repetitivas, equipo, maquinarias o
instalaciones mal disefiadas, adaptacion de maquinaria 0 equipos sin
considerar la condicion del trabajador. Este es quiza el peligro que se
evidencio repetidamente en la mayoria de areas de la planta ya que

utilizan maquinaria que deben estar monitoreando constantemente y no
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pueden estar sentados, asi también utilizacion de equipo en el que

deben de realizar tareas por largo tiempo, (ver tabla X).

Figura 10. Evidencia de peligros ergonémicos

Fuente: EMSA.
Operador sentado sobre maquinaria al no existir un disefio ergonémico

adecuado.

Mediante el estudio de campo que se realizd en las distintas areas de la
planta se constaté que todos estos peligros se encuentran presentes dentro de
la misma. Por lo que se determinaron los niveles de peligro por area de trabajo,
basandose en la cantidad promedio de personas que laboran en dicha area y lo

obvio que puede llegar a ser el peligro, (ver tabla V).

Sin embargo, esta ponderacion es independiente de la anterior

descripcion si se tienen identificados peligros que pueden llegar a ocasionar un
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dafio importante en el personal sin importar la cantidad de personas que

laboren en el &rea y si es notorio o no.

Tabla V. Criterios para determinar niveles de peligro
Cantidad de
Obviedad del peligro personas en el Nivel
area

El peligro es facil de identificar ya que se
encuentra constantemente en las actividades que | mas de 7 personas

se realizan en dicha area

Los peligros son visibles pero no con notoriedad de 4 a 7 persona Medio
_ _ menos de 4 _
Peligro poco notorio Bajo
personas

Fuente: EMSA.

Mediante este estudio de campo se lograron establecer los niveles de
peligro en cada una de las areas tomando en cuenta los criterios mencionados
anteriormente, esto con el objetivo de realizar una evaluacion de riesgos mas
funcional y objetiva, con la cual se busca conocer cuales son las areas que
necesitan mayor trabajo en cada uno de los peligros descritos, ya que en todas
se evidenciaron los mismos. En la planta existen areas homogéneas, tanto en la
operacion como en los peligros, considerando que son cinco los diferentes tipos
de peligros existentes dentro de las instalaciones de la planta y 8 las areas, se
realizé la identificacion de peligros y determinacion de niveles en cada una de

ellas, considerando los criterios para determinar el nivel.
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Tabla VI. Niveles de peligros fisicos por area
PELIGROS FiSICOS
) Ndmero de i
Area Hallazgos Nivel
Personas
Levantamiento de cargas constante, ruido
Lineas Pet 4 excesivo, altas temperaturas,
prensamiento
Levantamiento de cajillas con envase,
Lineas Vidrio 7 | temperatura alta, explosién de botellas de
vidrio
: Ruido excesivo, temperatura alta,
Lineas Lata 3 ) )
prensamiento de extremidades
Posibilidad de atropellamiento,
Bodega 20

levantamiento de cajillas, tarima

Sala de Jarabes

Levantamiento de sacos, cambios bruscos

de temperatura

Materia Prima

Levantamiento de objetos, atropellamiento

Peligro de atropellamiento, temperaturas

Fabricacion Pet 12 ) )
altas, prensamiento de extremidades
Carga de objetos, ruido excesivo,
Calderas 2 temperatura alta, explosion de

combustibles, quemaduras

Fuente: EMSA.

Los peligros fisicos son los méas evidentes en todas las areas de la planta

y los que provocan con mayor reiteracion lesiones en los operadores sin

importar el area en el que se encuentren.
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Tabla VII. Niveles de peligros quimicos por area

PELIGROS QUIMICOS
) Numero de .
Area Hallazgos Nivel
Personas
Lineas Pet 4| Uso de quita grasa, uso de amoniaco Medio
. i Uso de amoniaco, soda caustica,
Lineas Vidrio 7 i
amoniaco
Uso de amoniaco, quita grasa, tinta de
Lineas Lata 3 ) N
impresion de lata
Bodega 20 Uso de gas propano
Disolucion de acidos y concentrados, uso
Sala de Jarabes 9 )
de soda caustica
Materia Prima 5 Recepcion de combustibles Medio
- Uso de quita grasa y quimicos de )
Fabricacion Pet 12 o ) Medio
limpieza de piso
Calderas 2 Uso de combustibles

Fuente: EMSA.

Se pudo evidenciar el peligro quimico constante en todas las areas, sin
embargo, existe algunas que estan propensas por la cantidad de sustancias
guimicas que manejan asi como por la peligrosidad de las mismas, se evidencio
en algunos casos el uso de equipo de proteccion personal para minimizar el

impacto de este peligro.
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Tabla VIII. Niveles de peligros biolégicos por area

PELIGROS BIOLOGICOS

i Ndmero de .
Area Hallazgos Nivel
Personas

: Personal consume alimentos de la :
Lineas Pet 4 i Bajo
cafeteria

i - Personal consume alimentos de la )
Lineas Vidrio 7 i Medio
cafeteria, envase trae plagas

i Personal consume alimentos de la :
Lineas Lata 3 i Bajo
cafeteria

Personal consume alimentos de la )
Bodega 20 i _ y Medio
cafeteria, foco de proliferacion de plagas

Personal consume alimentos de la )
Sala de Jarabes 9 . _ y Medio
cafeteria, foco de proliferacion de plagas

. Personal consume alimentos de la .
Materia Prima 5 i . y Medio
cafeteria, foco de proliferacion de plagas

L Personal consume alimentos de la :
Fabricacion Pet 12 . Bajo
cafeteria

Personal consume alimentos de la :
Calderas 2 . Bajo
cafeteria

Fuente: EMSA.

Al tratarse de una empresa de productos de indole alimenticios es
evidente el peligro en cuanto a la existencia de plagas, aunque se puede
constatar que se cuenta con un control de estas en toda la planta de
produccion, que sirve para contrarrestar este peligro, se pudo evidenciar que la
cafeteria utiliza Buenas Practicas de Manufactura al momento de realizar los

alimentos.
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Tabla IX. Niveles de peligros psicosociales por area

PELIGROS PSICOSOCIALES

: NUmero de )
Area Hallazgos Nivel
Personas

Lineas Pet 4 Gran numero de personal con sobrenombre Bajo

i o Gran namero de personal con sobrenombre, :
Lineas Vidrio 7 o Bajo
representantes sindicales

Lineas Lata 3 Gran numero de personal con sobrenombre Bajo

Gran namero de personal con sobrenombre, )
Bodega 20 ) ) _ Medio
inconformidad con turnos de trabajo

Sala de i :

9 Gran numero de personal con sobrenombre Bajo
Jarabes

Materia Prima 5 Gran numero de personal con sobrenombre Bajo

Fabricacion ) _
12 Gran numero de personal con sobrenombre Bajo

Pet

Calderas 2 Gran numero de personal con sobrenombre Bajo

Fuente: EMSA.

Aunque no se puede evidenciar un peligro latente de este tipo, existe
cierta segmentacion dentro del mismo personal dependiendo del area a la que

pertenece, aunque no se evidencié problemas significativos.
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Tabla X. Niveles de peligros ergondmicos por area

PELIGROS ERGONOMICOS
: Ndmero de )
Area Hallazgos Nivel
Personas
Lineas Pet 4 Turnos de 12 horas Bajo
- Turnos de 12 horas, deben permanecer
Lineas Vidrio 7 ] o o
de pie, maquinaria mal disefiada
Lineas Lata 3 Turnos de 12 horas Bajo
Turnos de 12 horas, deben mantenerse
Bodega 20 sentados en el montacargas mucho

tiempo

Turnos de 12 horas, deben mantenerse )
Sala de Jarabes 9 ) ) Medio
de pie todo el tiempo

Materia Prima 5 Turnos de 12 horas Bajo

- Turnos de 12 horas, deben permanecer )
Fabricacion Pet 12 ) Medio
de pie

Calderas 2 Turnos de 12 horas Bajo

Fuente: EMSA.

Se pudo evidenciar en ciertas areas puestos de trabajo que deben
mantener posiciones por gran tiempo lo que provoca cansancio en los
operadores, incluso tareas repetitivas que pueden provocar alguna tipo de

lesion.
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Tabla XI. Resumen de niveles de peligros por area

NUmero Tipo de peligro
Area de . _ L . . o
Personas Fisicos Quimicos | Biolégicos [Psicosocialeg§Ergonémicos|
Lineas Pet 4 Medio Bajo Bajo Bajo
Lineas Vidrio 7 Medio Bajo
Lineas Lata 3 Bajo Bajo
Bodega 20 Medio Medio
Sala de Jarabes Medio Bajo Medio
Materia Prima Medio Bajo Bajo
Fabricacion Pet 12 Bajo Bajo Medio
Calderas 2 Bajo Bajo Bajo
Fuente: elaboracion propia.
2.1.4.2. Metodologia de evaluacion de riesgos

actual

La evaluacién de riesgos permite determinar por medio de una clara
identificacion de peligros, cuales pueden llegar a ser los controles adecuados
para prevenir accidentes y minimizar los riesgo de ocurrencia de los mismos es
por eso que la realizacion conlleva tiempo y un desarrollo adecuado para
analizar todos los puntos involucrados. Actualmente, la planta utliza una
metodologia para realizar la evaluacion de riesgos, por lo que durante la
practica que se realizd en la misma uno de los puntos mas importantes en los
que se trabajo fue en la realizacion de la identificacion de peligros y la

evaluacion de riesgos, tomando gran parte del tiempo de la misma.

Es importante conocer tedricamente como funciona dicha metodologia
para visualizar de una mejor manera todos los puntos involucrados en la misma,

es por ello que se presenta dicha metodologia a continuacion.
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Durante la practica se realiz6 una actualizacion de la evaluacion de
riesgos que se estaba utilizando, ya que no poseia ciertos puestos de trabajo
que anteriormente eran subcontratados y que eran manejados por los
responsables de las mismas, pero actualmente pertenecen a la operacion
interna de la planta. En el pasado la evaluacion contaba con catorce puestos de
trabajo dentro de todas las é&reas, al realizar la actualizaciébn se afiadieron
cuatro puestos de trabajo mas, actividad que se debe de realizar
constantemente para realizar la evaluacion de riesgos de una manera mas

objetiva y tomando en cuenta todos los puestos dentro de la planta.

La metodologia utilizada actualmente es el método para evaluar riesgos
laborales de UNE-AENOR (Una Norma Espafola-Asociacion Espafiola de
Normalizacién y Certificacién), la cual es una metodologia que se enfoca en
evaluar los riesgos por puesto de trabajo, algo que permite que sea mMas

especifico el manejo de los riesgos, ya que existe gran cantidad de puestos.

Toda evaluacién necesita seguir procedimientos, que aplicados tanto a
las &reas de trabajo como a los diferentes puestos de la planta, permiten llegar

a la valoracion de los riesgos y planificacion de la actividad preventiva.

El proceso a seguir en la evaluacion es el siguiente:

o Preparacion de la documentacion

o Clasificacion de las actividades de trabajo

o Identificacion de las areas / lugares de trabajo y puestos de trabajo
o Recogida de la informacién previa

o Identificacion de riesgos

o Andlisis de riesgos

o Valoracion de riesgos
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o Propuesta de medidas correctoras

. Revisién de la evaluacion

Una vez identificado un peligro y considerado como riesgo por afectar
potencialmente a las personas, se hara el correspondiente analisis de riesgos
bajo los criterios de probabilidad y consecuencias del dafio que se expresan en

el apartado siguiente.

El procedimiento para la identificacién de un riesgo se puede realizar con

las tres preguntas siguientes:
o ¢ Existe una fuente de dafno?
o ¢, Quién (o qué) puede ser dafiado?
o ¢, Como puede ocurrir el dafio?
Criterios aplicables al analisis de riesgos
Tomando como base las variables: probabilidad / frecuencia y dafio /

consecuencia, se presentan las tablas de probabilidad y consecuencias

siguientes:
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Tabla XIlI. Probabilidad de que ocurra el dafio y consecuencias

potenciales
Probabilidad Frecuencia Ponderacion
Alta El dafo ocurrira siempre o casi siempre. 30
. El dafio ocurrira siempre, en ciertos periodos
Media Alta dan ! pre, en ciertos p 4 25
bajo ciertas circunstancias (50% de los casos),
. El dafio ocurrira en algunas ocasiones (20% de
Media 9 ( 20
los casos).
. . El dafio ocurrira raras veces (ha sucedido alguna
Media Baja ( 9 15
vez)
Baia El dafio ocurrira raras veces (NUNCA ha 10
I ocurrido).
Gravedad Consecuencia Ponderacion
Ligeramente Dafios superficiales como gﬂ:ggzde 1 10
Dafiino cortes y magulladuras IaboeriI
pequefias, imitacion de los
Considerablemente | ojos por polvo, molestias, 1 a 15 dias de 15
Dafiino entre ofros. baja laboral

Dafios como laceraciones,
quemaduras, conmociones, | 15 a 90 dias
Dafiino torceduras importantes, de baja 20
fracturas menores, sordera, | laboral
dermatitis, asma, trastornos

musculo-esqueléticos, Mas de 3
Muy Daifino enfermedad que conduce a | meses de baja 25
una incapacidad menor laboral

Dafios como amputaciones,
fracturas mayores,

intoxicaciones, lesiones Imposibilitado
Extremadamente multiples, lesiones fatales, para volver al ap
Dafiino cancer y otras puesto de

enfermedades cronicas que | trabajo
acortan severamente la
wvida.

Fuente: UNE AENOR.

Con la matriz de riesgos siguiente se obtiene la valoracion de cada
riesgo, al cruzar la probabilidad de que el riesgo se materialice con las
consecuencias de que dicho riesgo originaria si se concretase. A través de este
procedimiento se determina si el riesgo es: Trivial, Trivial+, Tolerable,

Tolerable+, Moderado, Moderado+, Importante, Importante+ e Intolerable, asi
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como la ponderacion matemética parcial del mismo, por medio de la suma de

los valores numéricos de la matriz.

Tabla XIII. Matriz de niveles de riesgo
Consecusncias Potenciales
. Considerable- — Muy Extremada-
Iblg?’lrizglf‘ln;; mente Dafino D?;{;';“ Dafino mente Danino
_ (15) (25) (30)
?f‘é? Trivial Trivial+ Tolerable | Tolerable+ | Moderado
Media
Baja Trivial+ Tolerable Tolerable+ | Moderado Moderado+
15
Probabilidad I}Ed;:a
de (20) Tolerable Tolerable+ Moderado | Moderado+ |  Importante
Ocurrencia Y]
Alta Tolerable+ Moderado Moderado+ | Importante Importante+
(25)
g:; Moderado Moderado+ Importante m poitante Intolerable

Fuente: UNE AENOR.

Una vez obtenida la valoracion y la ponderacion matemética parcial del
riesgo, el analista debera sumar a dicha ponderacion el factor T, que representa
la correccion aplicada a la valoracién del riesgo, segun la cantidad de
trabajadores a quienes este afecta. Es decir, permitira brindarle una mayor
importancia a la resolucion de un riesgo, en funcibn de la cantidad de

trabajadores que podrian salir afectados si el riesgo llegara a concretarse.

Es decir,

PF = T+PP
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Donde

PF = ponderacion final
T = nimero de trabajadores x 0,1

PP = ponderacion parcial

Luego de realizar esta operacién, el analista habra obtenido la
ponderacion matematica final sobre la valoracion del riesgo, y presentara las

conclusiones de acuerdo a los criterios de accion y tiempo.

Una vez obtenida la valoracién del riesgo en la matriz de niveles de
riesgos que se presenta a continuacion y, de acuerdo con el cuadro de criterios
de accion y tiempos del cuadro, el analista establecera la propuesta de medidas
a adoptar y la prioridad de acuerdo al principio de que es prioritaria la aplicacion

de las medidas en funcién de la mayor valoracion del riesgos, (ver tabla XIV).
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Tabla XIV.

RIEESGO

POMDERACIKON

FINAL

Criterios de accion para el control de los riesgos

ACCION ¥ TIEMPOS

. . Cualguier walor . . .
Trivial debaio de 25 Mo se requiers accion especifica.
Sivials Cualguwer valor | Reguiers priondad dentro ded grupo de los nesgos mviales,
entre 25y 30 | puede requerir accion minima.
Mo se necesita mejorar ks accion preventiva. Sin embargo
3 s& deben considerar soluciones mas rentables o mejoras
Tolerable Cuallqu;]r "IEBIEDF qUE MO SUPCNZan UNa carga economica importante.
¥ Se requieren comprobacionses periodicas para asegurar gue
=2 marntiene  eficacia de las medidas de control.
Tolerable+ Cuallquer'eﬁr :ilgr Requiere priondad dentro del grupo de los rnesgos tolerables.
Se deben hacer esfuerzos para reducir &l nesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas para
reducir & riesgo deben implantarse en un periodo
- ) | determinado.
Moderado ualquier valor Cuando & fiesgo es moderado v esid asociado con
entre 40 y 45 . a- -
consecuencias extremadaments daninas, s& precisara una
actuacion posterior para establecer, con mas precision, la
probabfidad de dano como base para determinar la
necesidad de mejora de las medidas de confral.
Cualbguier valor |Reguiere prioridad dentro del grupo de los riegos
Moderado+ entre 45 v 50 | moderados.
Mo debe comenzarse & rabajo hasta que s haya reducido
Cualguisr valor gl nesgo. Pusde fque 52 Precisen recursos considerables
Importanie re 50w 55 | PAr@ controlar el nesgo. Cuando el nesgo comesponda a un
¥ trabajo gue se esta realizando, debe remediarse el problema
en un tiempo inferior al de bos nesgos moderados.
Cualguier valor | Reguiere prioridad dentro ded grupo de los resgos
e —— enire 55 y 60 | imporanies.
- ) | Mo debe comenzarse ni continuar el trabajo hasta que se
Intoderable ualquier valor reduzca el riesgo. 5ino es posible reducir el riesgo, incluso

ammiba de G0

con recursos ilimitadoes, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: UNE AENOR.
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Cddigos de riesgos

A continuacién se presenta la tabla de cédigos, con el respectivo riesgo,

clasificacion de acuerdo a la metodologia, (ver anexo 3).

Tabla XV. Cdédigos de codificacion

Cadigos Riesgos

01 Caida de personas a distinto nivel

o2 Caida de personas al mismao nivel

03 Caida de objetos por desplome o demumbamiento
04 Caida de objetos en manipulacion

05 Caida de objetos desprendidos

06 Pisadas sobre objetos

o7 Chogues y golpes contra objetos inmadviles

0a Choques y golpes contra objetos maoviles

09 Golpes v cortes por objetos o herramientas

10 Proyeccion de fragmentos o particulas

11 Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos
12 Atrapamiento o aplastamiento por vuelco de maguinags o vehiculos.
13 Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas o movimientos repetitivos
14 Exposician a temperaturas extremas

15 Contactos térmicos

16 Contactos eléctricos

17 Inhalacidn o ingestion de sustancias nocivas

18 Contactos con sustancias causticas ywo commosivas
19 Exposicidn a radiaciones

20 Explosiones

21 Incendios

22 Dafos causados por seres vivos
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Continuaciéon de la tabla XV.

23 Atropellos o golpes con vehiculos
24 Exposicion al ruido

25 Exposicion a vibraciones

26 lluminacion inadecuada

27 Carga mental

28 Peligros derivados de factores psicosociales u organizacionales
29 Cauzas naturales {infarto, embaolia, entre otros)

20 Oros peligrozs no especificados

31 Enfermedad profesionales causadas por agentes guimicos

32 Enfermedades profesionales causadas por agentes fisicos

33 Enfermedades profesionales causadas por agentes biologicos

Fuente: UNE AENOR.

2.1.4.3. Hallazgos de la evaluacion de riesgos

Al tratarse de una empresa con un trayectoria bastante amplia y con
reconocimiento internacional, es de suponer que la mayor parte de peligros que
reconoce la evaluacion de riesgos estan en linea con los controles necesarios
para minimizar o eliminar dichos riesgos; sin embargo, durante el desarrollo de
la practica y precisamente durante la realizacion de la evaluacion de riesgos se
pudo constatar y evidencia que aun no se cuenta del todo controlados riesgos
gue la evaluacion considera, por lo que describieron estos hallazgos con el fin
de determinar las actividades necesarias que permitan establecer los

respectivos controles.

Cabe mencionar que durante la ejecucion de esta evaluacion, que durd

aproximadamente seis semanas se actualizaron algunos puestos de trabajo que
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no eran considerados anteriormente para ser evaluados ya que pertenecian a
servicios subcontratados, pero ahora a la operacion interna de la planta. Luego
de evaluar los 33 riesgos de la metodologia en las distintas areas de la planta
se logro evidenciar faltas de control en algunos riesgos, los cuales se describen

a continuacion, segun el tipo de riesgo y la respectiva evidencia:

o Riesgo observado: caida del personal al mismo nivel

Lugar: llenadoras lineas de produccion y escaleras.

Causas: este riesgo se encuentra presente principalmente en las
llenadoras, donde hay piso mojado y resbaladizo, es una situacibn comudn
debido a las caracteristicas del proceso aunque también se encuentra cuando
se realizan tareas de limpieza y no se delimita o sefaliza el area, también es
importante mencionar que no todas las escaleras de la planta poseen

barandales de sujecion.

Figura 11. Escalera sin barandal

Fuente: EMSA.
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Figura 12. LLenadora en funcionamiento con piso mojado

Fuente: EMSA.

o Riesgo observado: caida del personal a distinto nivel

Lugar: lavadoras lineas vidrio y trabajos en alturas.

Causas: este riesgo se encuentra presente en varios puntos y areas de
la planta, sin embargo, es mas evidente cuando se realizan trabajos o
mediciones de los tanques de soda de las lavadoras de las lineas de vidrio, ya
que no existen barandales, también se puede observar cuando realizan tareas

en alturas sin utilizar el equipo de proteccion adecuado o arnés.
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Figura 13. Tanques superiores de lavadora sin barandales

Fuente: EMSA.

Figura 14. Trabajos en alturas sin utilizacion de arnés

Fuente: EMSA.
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o Riesgo observado: caida objetos en manipulacion

Lugar: bodega de producto terminado.

Causas: este riesgo se pudo evidenciar principalmente en la bodega de
producto terminado, ya que muchas veces los operadores de montacargas
sobrecargan los vehiculos y no dimensionan el peligro al que se someten,

muchas veces lo realizan por la urgencia que se tiene de los mismos.

Figura 15. Riesgos de caida de objetos en manipulacion

Fuente: EMSA.
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o Riesgo observado: golpes o cortes por objetos o herramientas

Lugar: sala de formulacion de jarabes y lineas de produccion.
Causas: no se cuenta con la herramienta adecuada para cortar los sacos
de azucar, por lo que las personas fabrican navajas propias, las cuales no

poseen mangos ni cuchillas retractiles.

Figura 16. Cuchillas fabricadas por operadores

Fuente: EMSA.

o Riesgo observado: contacto con sustancias causticas o corrosivas

Lugar: sala de formulacion de jarabes y lineas de vidrio.

Causas: los operadores de lavadoras de envase en lineas de vidrio estan
en contacto con soda caustica y muchas veces a pesar de poseer el equipo de
seguridad no lo utilizan, en la formulacién de jarabes al momento de hacer las
disoluciones de concentrados y acidos a los tanques no siempre utilizan el
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equipo de proteccion visual. Ademas, no todos los quimicos poseen hoja de
seguridad ni tienen un lugar establecido.

o Riesgo observado: incendios

Lugar: planta de produccion.

Causas: la planta cuenta con mucho material combustible, ademas se
realizan trabajos de mantenimiento que involucran soldadura constantemente,
asi como arcos eléctricos que pueden generarse en cualquier punto de la
planta, también existen extintores que estd mal ubicados ya que tienen poca
accesibilidad y no todo el personal conoce la manera de manipular un

extintores.

Figura 17. Ejemplos de extintores obstruidos

Fuente: EMSA.
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Figura 18. Area de tanques de gas propano

Fuente: EMSA.

o Riesgo observado: exposicion al ruido

Lugar: planta en general.

Causas: la produccion constante de la planta genera un nivel muy alto de
ruido dentro de la mayoria de las instalaciones, por lo que es importante que el
personal tome conciencia en el uso del equipo de proteccion auditiva que se les
provee, sin embargo, es comun verificar que no se utilizan dichos protectores

por gran cantidad del personal.
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Figura 19. Operador de caldera sin proteccion auditiva

Fuente: EMSA.

2.1.5. Procedimiento actual para los riesgos de ocurrencia

alta dentro de la planta de produccién

Cualquier riesgo puede representar una alta posibilidad para que se
llegue a generar un accidente, por lo que una constante evaluacion es de suma
importancia para llegar a determinar dichos niveles de probabilidad. Es por ello
gue una evaluacién de riesgos realizada correctamente es vital para este

objetivo, (ver figura 20).

Dentro de las principales deficiencias que se pueden evidenciar en dicho

procedimiento estan:
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El encargado de seguridad industrial cuenta con una carga de trabajo
demasiado grande, ya que todos los encargados de las areas tienen el
concepto de que la seguridad industrial depende Unicamente de esta

persona.
Los registros que se llevan no estan del todo actualizados.

Al tratarse de una planta de produccién tan grande, la realizacion
conlleva demasiado tiempo de trabajo para una sola persona, dicho

aspecto puede mejorarse si dichas evaluaciones son realizadas por los

encargados de cada una de las areas.
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Figura 20. Procedimiento actual de evaluacién de riesgos

Procedimiento de evaluacion de riesgos

Se inicia: Oficina de seguridad industrial
Se termina: Planta de produccién

ACTUAL
Pagina 1 pag.. de 1 pags..

Encargado Encargado
No. Actividad & E
de drea

Observaciones

Preparacion de
documentacién

Se deben de preparar los
registros por cada area parala
evaluacién

Obtencién de descripcion
2 | de tareas de cada puesto
de trabajo

.
o

Se debe contar con la debida
descripcion de tareas de cada
puesto para saber a que tipo de
peligros se somete

Levantamiento de
informacion

La evaluacion se registrara en los
documentos de cada dreay se
realizara acompafiado por el
encargado de area

4 Analisis de informacion

%
(]

El andlisis de informacion de
debera realizar con los criterios
de la metodologia UNE AENOR

5 Fin de evaluacion

OBSERVACIONES: Los resultados de las evaluaciones deben ser enviados a los encargados de
cada drea para que ejecuten un plan de accidn enfocado en mejorar las condiciones de su

area

Fuente: elaboracion propia.




2.1.6. Descripcion actual de rutas de evacuacién y puntos de
reunion dentro de las &reas de la planta

Actualmente, existen dentro de la planta de produccion dos puntos de
reunion, los cuales estan posicionados de tal forma que la mitad del personal de
la planta vaya a uno y la otra mitad al otro, sin embargo, se pudo evidenciar en
uno de ellos que la accesibilidad es un poco dificil, ya que para llegar hay que
pasar por el area de tratamiento de agua, area en la cual se encuentra una gran
cantidad de tuberia, por lo que al momento de una emergencia este punto no es
del todo funcional, existiendo con esto la oportunidad de analizar y proponer

otro punto de reunion.

Otro aspecto importante que cabe mencionar es que si bien existe
sefializacion para las rutas de evacuacion en las diferentes areas de la planta,
se evidencid que esta se encuentra bastante deteriorada y no siguen un mismo
patrén de disefio, por lo que puede llegar a confundir al personal, tampoco
existe un tablero que muestre de forma general a toda persona que ingrese a la
planta, todas las rutas de evacuacion y puntos de reunion existentes dentro de
la planta.

2.2. Implementacion y propuesta de mejoras

Durante la realizacion de la practica se pudo evidenciar el trabajo que se
realiza dentro de la planta de produccion para gestionar los peligros y riesgos
gue en ella existen, esto mediante las medidas que son llevadas a cabo por el
Departamento de Seguridad Industrial, sin embargo, existen varias areas de
oportunidad, ya que todo proceso siempre se puede mejorar, y durante el
desarrollo del EPS se encontraron varias areas deficientes que presentan un

oportunidad de ser mejoradas, esto debido al tamafio de la planta, cantidad de
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personal y volumen de produccion que en ella se maneja, lo que no ha

permitido que exista una cultura de seguridad dentro de la misma.

Este trabajo busca mejorar el Plan de Gestion de Riesgos existente,
mediante la implementacion de acciones en aquellos peligros que aun no se
estan gestionando de buena manera, siendo algunos de ellos los que
evidenciaron ciertas carencias y que fueron mencionados en este mismo trabajo
durante la realizacidn de la evaluacion de riesgos, asimismo, propone controles
orientado a minimizar dichos riesgos asi como una propuesta para mantener los

resultados obtenidos durante el desarrollo de este trabajo.

2.2.1. Propuesta de mejora continua al Plan de Gestion de

Riesgos

La propuesta de mejora que se plantea consiste en estructurar de mejor
manera el Plan de Gestion de Riesgos que existe, basandose principalmente en
el hecho que durante la realizacion de esta practica se pudo evidenciar que este
plan es llevado de una manera aislada en cada uno de los elementos, lo que si
bien no ha hecho que exista una inseguridad laboral dentro de la planta, no
permite visualizar cuales son las acciones correctas que se deben realizar para
gestionar estos peligros y riesgos lo que hace que se trabaje sin un panorama
claro, esta propuesta no pretende dejar de llevar algunos de los buenos
controles que se estan realizando en la actualidad, de no complementarlos para
tener una visidn mas clara de como debe ser el desarrollo del Plan de Gestion

de Riesgos.
Primero se pudo evidenciar que no hay relacién entre la mejora continua

y el Plan de Gestion de Riesgos, algo que es vital, ya que un plan debe mejorar

constantemente, ya que solo esto permitird entender, monitorear y controlar los
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diferentes peligros y riesgos que vayan surgiendo durante el desarrollo de la
operacion de la planta, que incluye crecimiento fisico de la planta, nuevos
productos, nuevos empleados etc. Sin duda todo proceso productivo se mueve
constantemente y cambia actividades es por ello que el Plan de Gestion de
Riesgos propuesto, funciona de manera ciclica, ya que mediante una constante
identificacion de peligros se evallen los riesgos para establecer los controles

necesarios para eliminarlos, minimizarlos o aceptarlos.

Para esto se toma como base en la propuesta el circulo de Deming o
circulo de mejora continua, el cual con base en cuatro pasos en los cuales se
determinan actividades para alcanzar un objetivo e ir mejorando
constantemente al momento de ir alcanzando cada actividad planificada. De
esta manera la propuesta de mejora permitird que el Plan de Gestién de Riesgo
funcione de manera estructurada y permita que se gestione de una forma mas
practica, ayudando de esta manera a alcanzar el objetivo de numero de

accidentes por afio, (ver figura 21).
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Figura 21. Circulo de Deming para la mejora continta

(OAnaIisis de resultados
eSeguimiento a
correcciones
eldentificacién de peligros
eEvaluacion de riesgos

)

eEstablecer
objetivos
eEstablecer
Procedimientos y
controles

f

J
L
Planear
s
p
eEvaluaciones internas
*Planes de prevencién o eImplementacién de
correccion Lo
procedimientos y
*Revision del desempefio controles
_(|nc_l(;caci0r<)es de accidentes o «Creacion de registros
incidentes :
\_ J L eEntrenamiento y

Fuente: Ciclo de Deming.

La propuesta de aplicar el concepto de mejora continua en el Plan de
Gestidn de Riegos traera como resultado que los elementos que componen al

plan se vayan realizando de una forma estructurada, lo que permitira visualizar

de una manera precisa las areas de oportunidad, ademas de trabajar de

manera ordenada y en conjunto con otras areas de la empresa, como lo es
mantenimiento, recursos humanos, produccion etc. Asimismo, la aplicacion de

la mejora continua en el Plan de Gestibn de Riesgos traera consigo otros

beneficios que seran de gran utilidad para la planta, (ver figura 22).
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Figura 22. Beneficios del Plan de Gestion de Riesgos con mejora

continla

Menos riesgos

Accidentes, retrabajos

Organizacion: Costos: Seguros,
Responsabilidad Plan de Aumento de la

compartida, Gestion productividad,
motivacion, de Riesgos multas, pasivos
comunicacién laborales

Competitividad: Imagen
interna y externa,
Bechmarketing

Fuente: Ciclo de Deming.

Estos son solamente algunos de los beneficios que se pueden llegar a
alcanzar si el plan se sigue con un enfoque de mejora continua, ya que solo
estos permitiran que se logre manejar de una correctamente los peligros y
riesgos que vayan surgiendo en el continuo desarrollo de la empresa, el primer
ciclo de mejora continua busca alcanzar en cada una de las etapas elementos

gue serviran de base para que el plan vaya creciendo con el correr del tiempo.
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2.2.2. Implementacion de requisitos legales

Si bien en el pais no existe una ley activa y fuerte en temas de seguridad
industrial, si hay requisitos que debe cumplir la planta de produccién con
respecto a temas de seguridad y salud ocupacional los cuales estan ligados al

Ministerio de Trabajo y Prevencién Social de la Republica de Guatemala.

Uno de estos requisitos es la formacion del Comité de Seguridad
Industrial, el cual no se encontraba organizado al momento del inicio del EPS,
por lo que una de las tareas desarrolladas fue la gestién de la formacién de
dicho comité.

2.2.2.1. Propuesta de creacion del Comité de

Seguridad Industrial

Es una agrupacion bipartita, organizada para promover e implementar
programas de prevencion para mejorar y mantener las condiciones adecuadas
de salud y seguridad en la planta de produccién, por la cantidad de personas
que trabajan en la planta esta conformada por ocho personas, cuatro del Area
Administrativa y cuatro del Area Operacional, como parte del seguimiento a esta
tarea se propuso personal para que fuera elegido por los responsables de la

planta.

Como parte de la propuesta que se dio se propusieron posibles
integrantes para conformar el comité, asimismo, la planificacién que se propuso
que debe cumplir por ley, el Comité se debera reunir una vez al mes para
informar sobre las acciones realizadas y para establecer nuevos planes de
accion sobre problemas que haya ocurrido en el mes o sobre acciones que se

estaran tomando para mejorar temas de seguridad, todo esto debe tener un
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registro en el que se lleve registro de los accidentes ocurridos, causas,

consecuencias y medidas preventivas y notificar los mismos, a la Gerencia de

la empresa y al DHSO Acuerdo Ministerial 191-2010. Asi como las principales

funciones que deben cumplir los miembros de dicho Comité.

Tabla XVI. Propuesta de Comité de Seguridad Industrial

Integrantes

propuestos

Operativos Administrativos
Operador de linea Supervisor de jarabes
Operador de jarabes Supervisor de produccion
Operador de bodega Supervisor de mantenimiento
Operador de materia prima Gerente de planta

Organizacion

El comité debe reunirse una vez por mes para informar sobre acciones
realizadas durante este periodo o sobre nuevas acciones que se estaran

tomando.

Recursos

propuestos

Los recursos tanto econdmicos como humanos seran dados por el area
donde se desee ejecutar alguna accién para la mejora de la seguridad de la

planta.

Funciones

Evaluar constantemente las instalaciones de trabajo, para verificar las

condiciones de seguridad, higiene y medio ambiente.

Recomendar medidas preventivas adecuadas al lugar de trabajo con el fin de

prevenir accidentes y enfermedades.

Velar porque se mantengan las condiciones de higiene y seguridad en cada

lugar de trabajo.

Vigilar por el buen funcionamiento y estado de la maquinaria y herramientas.

Gestionar cursos de informacion y capacitacion sobre seguridad y salud

ocupacional.

Fuente: Cuerpo de Bomberos Voluntarios.
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2.2.3. Implementacion de acciones y propuesta de controles

Luego de haber realizado la evaluacion de riesgos se lograron evidenciar
ciertas areas de oportunidad para algunos de los riesgos que mide la
metodologia que utiliza la planta, por lo que durante la realizacion del EPS se
trabaj6 con el apoyo del Departamento de Seguridad Industrial en la
implementacion de acciones para minimizar los peligros y riesgos encontrados

con deficiencia en la evaluacion de riesgos, (ver inciso 2.1.4.3).

Estas acciones buscan eliminar o minimizar el peligro que fue
evidenciado en los hallazgos de la evaluacion de riesgos. La tarea de evaluar
riesgos es el centro del plan, ya que es aqui donde se determinan los planes de
accion necesarios para minimizar o eliminar los riesgos, por lo que es la tarea
que mas tiempo conlleva, dicha evaluacion se debe estar realizando por lo
menos cada seis meses 0 bien cuando un proceso sea nuevo 0 presente
modificaciones o cambios, es por eso que se propuso una mejora continua del
Plan de Gestion de Riesgos. Asimismo, se proponen controles que permitan de
una manera objetiva y funcional combinarse con las acciones realizadas vy
minimizar o incluso minimizar los riesgos y peligros encontrados con

deficiencias.

Las acciones que se aplicaron en los hallazgos son principalmente para
evitar peligros fisicos ya que como se pudo observar en la matriz de niveles de
peligro, son los que mas presencia tienen en las areas de la planta, a
continuacion se presentan las acciones que se gestionaron e implementaron

durante la realizacion del EPS.
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Figura 23.

Riesgo observado: caida del personal al mismo nivel

Accion aplicada: debido a que cuando se realizan tareas de
limpieza principalmente en las llenadoras, el piso se moja
demasiado, por lo que estas partes humedas se ponen muy
resbaladizas. De esta manera se adquirié y gestiono la colocacion
de cinta antideslizante marca 3M de 2 pulgadas de ancho, en
estos puntos humedos.

Control propuesto: implementar la colocacién de sefalizacion de
peligro de caida cuando se realicen dichas limpiezas, mediante las
indicaciones de los supervisores del personal de limpieza de las

lineas.

Cinta antideslizante colocada en los alrededores de llenadora

Fuente: EMSA.
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o Riesgo observado: caida del personal a distinto nivel

> Accién aplicada: riesgo observado principalmente en las lavadoras
de las lineas de vidrio, ya que los operadores deben subir a
realizar tareas de cambio de soda y aditivos, se gestiono la
instalacion de un barandal de tubos de metal en todo el perimetro

de techo de la lavadora el cual da una mejor seguridad.

También se evidencié probabilidad de ocurrencia en
algunas escaleras ya que no todas poseian pasamanos, por lo
que se les instalé pasamanos de tubos de 2 pulgadas de acero
inoxidable a las que no poseian y se sefalizaron para que el

personal que las utilice tenga precaucion.

> Control aplicado: como medidas de control se gestiond la compra
de dos arneses de seguridad con las siguientes caracteristicas:

Tabla XVII. Caracteristicas del arnés de seguridad

Arnés para trabajos en alturas

Cinta poliéster alta tenacidad de 45 mm de ancho.

Presillas para retener la cinta libre.

Hebillas tipo ranura para una facil colocacion.

Norma utilizada: NORMA IRAM 3622- 1.

Arnés full body con 3 puntos de anclaje y proteccién lumbar en cinta con cabo de vida incluido,
con 2 mosquetones de 18mm.

Embalado Individualmente en bolsa de plastico con el correspondiente folleto instructivo, guia de
mantenimiento y revision periddica.

Utilizado en trabajos generales de construccidn, trabajo en andamios, limpieza y reparacion de
frentes de edificios, torres de telefonia y comunicacion, electricidad, forestacion, etc.

Fuente: 3M.
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Asimismo, se realiz6 la capacitacion para el uso de arneses cuando

se estén realizando tareas en alturas.

Figura 24. Barandal instalado en lavadora

Fuente: EMSA.

Figura 25. Instalacion de pasamanos en escaleras

Fuente: EMSA.
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Figura 26. Capacitaciéon uso de arnés de seguridad

PROTECCION
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Fuente: EMSA.

Riesgo observado: caida objetos en manipulacion

> Control propuesto: este riesgo se pudo evidenciar principalmente
en la bodega de almacenamiento y quienes mas probabilidades
de incidencia tienen son los operadores de montacargas, por lo
que como parte del control necesario se propuso en el plan de
capacitaciones para concientizarlos en el uso seguro de
montacargas, el cual se realiz6 mediante la ayuda de material
audiovisual y fotografias tomadas en la propia planta, (ver inciso
4.3.2 inciso b).
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o Riesgo observado: golpes o cortes por objetos o herramientas

> Accion aplicada: este riesgo fue observado principalmente en el
Area de Formulacion de Jarabes, ya que los operadores muchas
veces no utilizan la herramienta adecuada, por lo que se gestiono
la compra de cuchillas con mango de sujecion y cuchilla retractil
para esta area, ya que fue uno de los principales peligros que se
pudieron encontrar por el uso de herramientas fabricadas por ellos

mismos.

> Control propuesto: se propuso la ejecucion de una capacitacion
mas constante en el tema de seguridad en el area de trabajo para
los empleados con el objetivo de crear conciencia de lo importante
de utilizar la herramienta adecuada, dicho tema ya se encuentra
en el plan de capacitaciones actual, por lo que es un control que

solo tendra que reforzarse, (ver inciso 4.2.2. inciso a).

Figura 27. Uso de herramienta adecuada

Fuente: EMSA.
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Riesgo observado: contacto con sustancias causticas o corrosivas

Accién aplicada: este riesgo se pudo observar en las lavadoras de
las lineas de vidrio asi como en Area de Formulacién de Jarabes,
ya que areas donde los operadores mas contacto tienen con estas
sustancias, por lo que parte de las acciones realizadas se
proporciond caretas y lentes al personal que manipula sustancias

gue pueden dafarlos.

También con la colaboracion del Departamento de Calidad
se gestion6 la colocacion de todas las hojas de datos de
seguridad de cada uno de los quimicos que son utilizados en cada
area, para que puedan ser consultados por el personal en

cualquier momento.
Control propuesto: seguimiento del plan de capacitaciones con el
tema del uso adecuado de los quimicos que manipulan

diariamente los operadores.

Figura 28. Uso de equipo de proteccion visual

Fuente: EMSA.
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Figura 29. Identificacién de quimicos con hojas de seguridad

Fuente: EMSA.

Observado: riesgo de incendio

> Acciones aplicadas: este riesgo es uno de los que se presenta en
casi todas las areas de la planta, aunque no tiene una probabilidad
de ocurrencia alta, algunas de las acciones que se llevaron a cabo
fueron la capacitacion y ejecucion de un simulacro de incendio con
los extintores, esto mediante el apoyo de proveedor de extintores
gue posee la planta aprovechando que se encontraban varios de
ellos por vencerse, de tal manera que se abarque a la mayor
cantidad de gente posible. Se gestiond con el proveedor de gas
propano la sefalizacion adecuada del area de tanques de gas

propano.
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Figura 30. Capacitacion de uso de extintores

Fuente: EMSA.

Figura 31. Sefalizacién de tanques de propano

PELIGROSIDAD GAS LPG |

Fuente: EMSA.
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Riesgo observado: exposicion al ruido

> Accion aplicada: este riesgo es latente en la mayor parte de la
planta ya que por ser una que produce 24 horas al dia, genera un
nivel muy alto de ruido en la mayoria de areas, por lo que es
importante que los operadores tomen conciencia del uso del
equipo de proteccion auditiva personal, ya que pasan mas de 10
horas diarias en promedio exponiéndose a estos niveles de ruido.
Para establecer de mejor manera un diagnostico de la situacion
actual de ruido en la planta se realiz6 un estudio de ruido y de esta
manera determinar con certeza las areas mas vulnerables con
este tema y tomar acciones concretas para minimizar el impacto

en la gente.

> Estudio de ruido: debido a la cantidad de personas que estan
expuestas diariamente al ruido, como producto de la operacién de
la planta y a manera dimensionar los niveles de ruido a los que se
someten diariamente los operadores, se realiz6 un estudio de

ruido dentro de las distintas areas de toda la planta.

El estudio fue realizado durante abril del 2012, se realizd
con un decibelimetro profesional, marca Radio Shack con
capacidad de captacién en un rango de 50 a 126 dB, que fue
proporcionado por el Departamento de Proyectos de Mejora de la

planta.
La metodologia utilizada se enfocé en un estudio de campo

para recolectar los datos de cada area en distintas horas para

promediar los niveles, mediante la medicion del ruido durante 3
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minutos en distintas horas del dia, procurando siempre que el area
estuviese funcionando normalmente, luego se realiz6 el analisis de
cada area y se presentaron y comunicaron los resultados en las
distintas carteleras de la planta para crear conciencia entre el
personal en el uso del equipo de proteccion auditiva.

Figura 32. Resultados estudio de ruido lineas de produccion
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 33. Resultados estudio de ruido &reas complementarias
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Fuente: elaboracion propia.
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Al comparar los resultados obtenidos en el estudio de ruido con
los niveles y tiempos de exposicion recomendados de manera
internacional, se puede apreciar facilmente que la planta tiene niveles de
ruido sobre los limites permisibles en la mayoria de las areas, por lo cual
surge la necesidad de concientizar al personal para el uso correcto de la
proteccion personal, para contrarrestar los perjuicios que este ruido les

puede provocar.

Figura 34. Niveles y tiempos de exposiciéon del ruido
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FLIENTE: WORLD HEAITH ORGAMTAROM, FACT SHEET N° 258, DOCLARATAMNAL AND CORLUMITYMMNEE, 2001,

Fuente: World Health Organitation.

Este estudio fue publicado en las carteleras de la planta, junto a
un layout en el que se muestra los niveles de ruido en cada una de las
areas de la planta, también va indicado en color rojo todas aquellas

areas que sobrepasan los 90 db y en verde cuando esta por debajo de

76



este nivel, ya que si se utilizan de manera correcta la proteccién auditiva
se podra contrarrestar en gran medida el efecto negativo del ruido

durante el tiempo en que se encuentren en el turno de produccion.

Figura 35. Efectos del ruido publicados en carteleras
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Fuente: ABC, Instituto Botanical.

> Control aplicado: se capacito al personal en el uso del equipo de
proteccion auditiva, mostrando los impactos que este tiene y los
puntos criticos de la planta utilizando el estudio de ruido realizado,

(ver inciso 4.3.1 inciso a).
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Las acciones realizadas anteriormente descritas fueron
implementadas totalmente y con el apoyo de distintos departamentos, el
trabajo de practica consistié principalmente en la gestiéon y seguimiento
de ejecucion en cada una de ellas. Si bien estas acciones no completan
totalmente un plan de gestién de riesgo, sirven para minimizar algunos
de estos riesgos a los que se ven expuestos diariamente los operadores,
esto es una tarea que como se mencionod anteriormente se pude llegar a
afinar con el compromiso de mejora continua del Plan de Gestion de

Riesgos, implementando algunos de los controles que fueron propuestos.

Tabla XVIII. Acciones realizadas y controles propuestos

Riesgo observado Accidn aplicada Control

] ) _ Colocacion de Cinta
Caida del personal al mismo nivel Sefializacién
antideslizante

Arnés de
o _ Instalacién de baranda '
Caida del personal a distinto nivel seguridad
Barandales en escaleras Capacitacion
Caida objetos en manipulacion Capacitacion
Golpes o cortes por objetos o ) o
_ Compra de cuchillas Capacitacion
herramientas
Contacto con sustancias causticas o Caretas y lentes o
) Capacitacion
corrosivas Hojas de datos quimicos
_ Simulacro
Incendios Capacitacion extintores
incendio

Fuente: elaboracion propia.

78



2.2.4. Mejoras al Plan de Gestion de Riesgos

Las mejoras al Plan de Gestion de Riesgos se centran principalmente en
las deficiencias encontradas cuando se desarrollé la evaluacién de riesgos,
implementacion de acciones para controlar de mejor manera los peligros y

riesgo encontrados y el desarrollo de procedimientos.

2.2.4.1. Mejoras en sefalizacion

La jerarquia de medidas de proteccion impactan de mejor manera en la
minimizacion de los riesgos cuando estos se eliminan desde el disefio, tanto
para una maquinaria, una distribucién de éarea de trabajo o del propio personal.
Por lo que la sefalizaciébn y el equipo de proteccidbn son herramientas
complementarias a las medidas para reducir los riesgos y no los Unicos

existentes para controlarlos.

Figura 36. Jerarquia de medidas de proteccidn

Eliminacién por diseiio Mas efectivo
Guarda auto contenida fija

Solucion de guardas de ingenieria

Seializacion

Equipo de proteccion personal Menos efectivo

Fuente: Bureau Veritas.
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Como parte de las mejoras al Plan de Gestion de Riesgos que se
realizaron durante la elaboracion del EPS, la sefalizacion juega un papel
importante tanto por la cantidad de personal que operan en la embotelladora
como por las dimensiones fisicas de la misma, luego de evidenciar deficiencias
en la sefalizacion existen en la planta. Esto en gran medida a la falta de
actualizacion de la matriz de sefializacion existente, ya que dicha actualizacion
no se realiza desde hace aproximadamente dos afios, provocando un descuido
en el tema, teniendo sefalizacion de varios tipos, disefios obsoletos y poco
llamativos asi como sefializacion a alturas poco convenientes que no permiten

que la sefializacién cumpla con el objetivo.

Una de las principales tareas que se realizd durante el EPS fue la
actualizacion de dicha matriz, por lo que se hizo un estudio de campo con el fin
de recabar toda la informacion de la sefalizacién existente, para luego
actualizar y depurar dicha matriz ya que existia sefalizacion que pedia la matriz
pero que es obsoleta o simplemente ya no se realizan esos procesos, ademas

no estan contempladas todas las éreas de la planta, (ver anexo 2).

Actualmente existe un sinnimero de reglamentos y normativas
internacionales y regionales en cuanto a sefializacién industrial, sin embargo, la
embotelladora no se apega a ninguna de estas normativas, teniendo como
principal causa el hecho que posee plantas de produccion en otros paises, las
cuales se rigen y evaltan de la misma manera, por lo que debe cumplir con un
procedimiento interno antes de someterse a una norma o reglamento, ya que si
se aplica en una planta debe de trasmitirse a todas las de la corporacion,

trabajo que aplicaria un tiempo mayor al que dura el EPS.
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» Propuesta

La propuesta que se hizo para la mejora en sefalizacion dentro de la
planta surgio luego de una investigacion para determinar cual seria la normativa
gue mejor se adaptara a la planta, por lo que luego de indagar y analizar varias
se determin6é que en el pais la Coordinadora Nacional para la Reduccion de
Desastres (CONRED) posee una Guia de Sefializacion de Ambientes y Equipos
de Seguridad, la cual tiene como objetivo: establecer la nomenclatura de
sefalizacion para atencién a riesgos, emergencias o desastres de la Republica
de Guatemala, basandose en el significado béasico de colores y formas
geomeétricas existentes, obviamente al ser una guia no posee un nivel de
obligatoriedad de uso por parte de la planta, sin embargo, puede beneficiar en
gran medida la manera de manejar la sefializacion a partir de este momento
dentro de la misma, por lo que se presentd la propuesta de uso de esta guia

para la sefializacion en la planta como al Departamento de Seguridad Industrial.

La guia se enfoca principalmente en brindar un estandar en color, forma
geomeétrica y simbolo, los tres elementos que conforman una sefial, asi también
recomienda dimensiones y alturas para que dicha sefalizacion sea eficiente y

tenga un impacto representativo en el personal.
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Figura 37. Ejemplo de sefial en guia de sefalizacién CONRED
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Fuente: Guia de sefalizacion de ambientes y equipos de seguridad CONRED.
Una de las principales ventajas que pueda tener el hecho de utilizar esta

guia es que brinda dimensiones especificas para la rotulacién asi como formas

para las diferentes sefiales que se quieran colocar en la planta.
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Figura 38. Ejemplo de dimensiones en guia de sefializacion CONRED

Ejemplo de dimensionas minimas de las senales para proteccion civil
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Fuente: Guia de sefalizacién de ambientes y equipos de seguridad CONRED.

La guia se encuentra publicamente en el portal oficial de CONRED
(www.conred.gob.gt) en el apartado de biblioteca y guias didacticas, al ser un
documento bastante extenso, ya que se compone por mas de cincuenta hojas,
la propuesta fue presentada en formato digital PDF asi como en la direccion
electronica para la facil accesibilidad para el Departamento de Seguridad

Industrial.
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Al tener esta guia de sefializacion se gestiono el disefio, compra e
instalacién de la rotulacion para reforzar las rutas de evacuacion y puntos de
reunion, por el tiempo que dur6 el EPS solamente se gestion6 alguna
rotulacion, sin embargo, el Departamento de Seguridad Industrial adopté de
buena manera esta guia de sefializacion y se espera que la préxima rotulacion

que se adquiera sea con base en esta guia.

Para los puntos de reunion y rutas de evacuacion especificamente se
adoptd el uso de rotulacion fotoluminiscente, ya que al momento de tener una
emergencia en el trascurso de la noche servir4 para tener un panorama claro de
hacia donde tomar la ruta mas proxima de evacuacion asi como ubicar mejor
los puntos de reunion, los colores, formas y dimensiones fueron tomadas de la

guia de sefializacion.

Figura 39. Sefalizacién fotoluminiscense

Y
nuﬂbe _?;‘__
EVACUACION ..

SALIDA DE
EMERGENCIA

»

RUTADE

-
EVACUACION

Fuente: EMSA.

84



2.2.4.2. Mejoras a evaluaciones de seguridad

El constante monitoreo es primordial para el manejo adecuado de los
peligros y riesgos dentro de la planta en cada una de las areas, siendo la
evaluacion de riesgos un elemento principal en el Plan de Gestion de Riesgos,
sin embargo, se pudo constatar que estas evaluaciones no estan siendo
utilizadas de la mejora forma, ya que es una tarea de rutina que se realiza una
vez al mes pero que no tiene ningun seguimiento, por lo que se propuso al
Departamento de Seguridad Industrial que dicha evaluacion se realice cuando

suceda uno de los siguientes casos :

o Cuando en un puesto de trabajo se produzca un dafo para la salud del
trabajador y la investigacion de los riesgos que estan en el origen de las

causas no hubiesen sido evaluadas.

o Cuando con ocasion de la accion médica para la vigilancia de la salud, el
meédico detecte cuadros clinicos o situaciones que evidencien o hagan
sospechar que esos cuadros clinicos puedan ser originados por riesgos
derivados del trabajo.

o Cuando con ocasion de las acciones propias del control previsto en los
procedimientos de control de riesgos se detecten situaciones con riesgos

gue no hubieran sido evaluadas.
o Cuando se produzcan cambios en los puestos de trabajo o el entorno de

influencia, que supongan o puedan suponer un cambio de la situacién de

riesgo existente.
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También se presentdé la propuesta de un procedimiento para la
realizacion de esta evaluacion, con el objetivo que sea mas practica y que
pueda traer un beneficio real al manejo de los peligros y riesgos dentro de la

planta.

Figura 40. Procedimiento propuesto para evaluaciones de riesgo

Nombre: izacién de ion de

Operacion Reg.No. 1
Pag.1 de 1 pags.
Se inicia en: Oficina Seguridad industrial
Se termina en: Areas de trabajo Fecha: Agosto 2012
Hecho por: Daniel Paiz

Mezclas

Coord. Encargado

No.| Actividad B
° ctivida Seguridad Area

Gerente Observaciones y Acciones de Trabajo

Inicio

X El encargado debera imprimir todas las hojas de
Preparar las evaluaciones en

1 | da 4 evaluacidn necesarias para poder realizar las
papel para cada drea

mismas
[—
Esta tarea debe de ser realizada en conjunto con
) Realizar la evaluacidn de el encargado de cada area o bien con la persona
seguridad por area que el disponga para poder solventar cualquier

eventualidad durante la realizacién de la misma

Revisar los resultados de la
evaluacién

Presentar los resultados é

Los resultados deberan ser presentados a cada
encargado de area

IS

obtenidos a cada encargado de
area

«

Realizar planes de accion

Esta es una tarea de todos los involucrados
tanto la ejecucién como la revision y
seguimiento

Ejecutary revisar de los planes
de accién

Estas evaluaciones deberan realizarse por lo menos una vez al mes en cada una de las 4reas de la
planta

Fuente: elaboracion propia.
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Asimismo, el claro conocimiento de las responsabilidades y autoridades
en el grupo de trabajo es vital para el funcionamiento del plan de gestion, ya
gue si esto no se realiza no funcionaran los planes de accion que surgen luego
de la evaluacion de riesgos, ya que solo el trabajo en equipo ayudara a la

continua mejora en el manejo de peligros y riesgos.

Ya que durante la practica se pudo constatar que el seguimiento a los
planes de accién que surgen esporadicamente, lo realiza el coordinador de
seguridad industrial de la planta se propone que €l no deberia ser la persona
que le dé seguimiento a todos los planes, sino el gestor de que estos planes de

accion se estén ejecutando de la manera correcta.

El encargado de dar seguimiento a cada uno de los planes de accién que
surgen luego de la evaluacion de riesgos es el encargado de cada una de las
areas que fueron evaluadas, ya que solamente delegando esta responsabilidad
el coordinador de seguridad tendra la autoridad para manejar de buena manera
esta gestion de riesgos, por lo que es de suma importancia que se le delegue
esta autoridad por parte del gerente de la planta y se comunique para que todos

estén enterados.

Esta propuesta tiene por objeto que el gerente de planta cumpla un rol de
supervisor a grandes rasgos del cumplimiento de las actividades que respectan
a los temas de seguridad industrial dentro de la planta, el coordinador de
seguridad tiene el papel de gestor, ya que con el conocimiento técnico puede
verificar que los planes de accion que han surgido se lleven a cabo de la mejora
manera y el encargado de cada area es el ejecutor de dicho planes de accion
ya que él es la persona que tiene mayor conocimiento de la operacién del area
por lo que podra disefiar conjuntamente con el coordinador de seguridad los

controles necesarios para minimizar los peligros en el area.
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Figura 41.

2.2.5.

El objetivo principal de esta propuesta es determinar los medios por los

Propuesta de esquema de responsabilidad y autoridad

Gerente de planta
(Supenidsor da
curmpimento)

Coordimador de

planta
(Gastor)

Encargado de
araa
(Ejecutor)

Fuente: elaboracion propia.

Propuesta de comunicacion de peligros de seguridad y
salud ocupacional detectados

que se estara divulgando toda la informacidon con respecto a seguridad
industrial, ya que se pudo evidenciar que no se posee un medio oficial para
hacerle llegar a todo el personal la informacién. Debido a que la mayoria del
personal operativo de la planta, no cuenta con un medio electrénico interno para
comunicarse, como es el caso del personal administrativos, la forma mas clara
de comunicar esta informacién es por medio de las distintas carteleras que se

encuentran ubicadas en toda la planta, esto lo debera hacer el coordinador de
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seguridad industrial por lo menos una vez al mes o cuando se necesite

comunicar algo de forma urgente.

Figura 42. Procedimiento propuesto de comunicacién de seguridad

Nombre: Comunicacién interna de seguridad
Operacion Reg.No. 1
Pag.1 de 1 pags.
Se inicia en: Oficina Seguridad
Se termina en: Areas de trabajo Fecha: Julio 2012
Hecho por: Daniel Paiz

Extrusion
No.| Actividad Coord. Enc’argado Gerente Observaciones y Acciones de Trabajo
Seguridad Area
Inicio
. El encargado debera imprimir toda la
Preparar el material de . -, . )
. . informacion de seguridad necesaria para las
1 [informacién para su . . .
. o, areas de trabajo (recomendaciones, resultados
divulgacién .
de evaluaciones etc.)
) Colocar informacién en
carteleras
[—
Se debe revisar por lo menos una vez por
3 [Revision semanal de carteleras semana las carteleras para verificar que se
encuentre la informacidn actualizada

Recordar que la informacion de seguridad pude ser colocada de manera semanal, sin embargo
mensualmente se deben colocar los resultados y objetivos para el mes en curso

Fuente: elaboracion propia.

Esta propuesta se empezo6 a desarrollar en el transcurso de la practica y
rindié buenos frutos, ya que se obtuvieron comentarios alentadores de parte del
personal operativo, ya que es efectivo y la gente lo pude ver facilmente sin tener
que estar ingresado a un medio electronico, por lo que es una actividad que

pude seguirse llevando y afinando para que de mejores resultados.
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Figura 43. Divulgacion interna

Fuente: EMSA.

2.2.6. Propuesta de controles administrativos en éareas de

riesgo con nivel importante

Primero que nada se debe entender que un control administrativo, es
toda medida o accién tomada por la Gerencia de la planta que puede ser una
condicion, disposicién o regla para controlar un riesgo determinado. Teniendo
el principal control administrativo que se propone para empezar a desarrollar y
manejar en la planta es del de penalizacién o sancién por el incumplimiento del
uso del equipo personal de seguridad por parte del personal, ya que se pudo
evidenciar constantemente que al personal no le importa este tema
principalmente porque no hay algo o alguien que los sancione, por lo que se
proponen las siguiente sancién:
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Sanciones

o Toda persona que incumpla en el uso del equipo de proteccién sera
reprendida verbalmente una vez, si este es reincidente tendra una
sancion de descuento de un dia laboral, si la persona insiste en incumplir
la misma medida se puede despedir a la persona por falta de adherencia

a la cultura de seguridad que pretende adquirir la planta.

Todos los controles que se establezcan deben de ser gestionados por el
coordinador de seguridad industrial con el debido seguimiento de los
encargados de cada una de las areas para determinar puntos medios ya que
esta propuesta no busca perjudicar al personal, al contrario busca que el
empleado trabaje en condiciones seguras es importante este seguimiento
constante ya que todos los controles que se establezcan pueden llegar a ser
insuficientes o dejar de ser funcionales con el tiempo, es por eso que el Plan de
Gestion de Riesgos se basa en la mejora continua.

2.2.7. Respuesta de emergencias

Una emergencia puede ocurrir en cualquier momento, por esto se debe
contar con contramedidas para minimizar el alcance de dafio que esta pueda
provocar, tanto en el personal como en las instalaciones se propone la
formacion de brigadas, reforzar la investigacion de incidentes, rutas de

evacuacion.
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2.2.7.1. Propuesta para formacion de brigadas

Debido a que la planta no cuenta con respuesta practicas ante cualquier
emergencia, se propuso la formacion de la brigada de emergencia, ya que estas
pueden ser de gran utilidad al momento de cualquier eventualidad, por lo que se
investigd y gestiond la informacion respectiva para la formacion de dicha
brigada.

Las brigadas son formadas por personal interno de la planta que debe
llenar ciertos requisitos para formar parte de la misma. Por medio de una
investigacion, consulta y reunion con empresas expertas en brindar este tipo de
capacitaciones para determinar los cursos impartidos, costos, horarios, perfil de
los miembros etc., se logré llegar a un acuerdo con el Departamento de
Prevencion y Seguridad de los Bomberos Voluntarios de Guatemala, para que
sean ellos los responsables de la capacitacion de formacion de la brigada
industrial de la planta, aunque aun queda por detallar los perfiles para los
miembros internos, asi como la fecha de inicio de las capacitaciones, que se
espera inicie a principios del 2013, el proceso de formacion se presenta a

continuacion:
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Tabla XIX.

Formacién de brigada industrial

BRIGADAS INDUSTRIALES

Departamento de prevencién y seguridad Bomberos Voluntarios

Objetivo: Observar y responder ante emergencias y ayudar al
Departamento de Seguridad Industrial a salvar y proteger
vidas
Decreto 81-87 de la ley de los Bomberos

Legislacion: Voluntarios

Certificacion:

Certificacion avalada por el Cuerpo de Bomberos
Voluntarios para brigada y brigadistas con una duracién de
dos afios

Costo/donacion:

Q. 300 por hora o Q. 15 000 por toda la capacitacion de la
brigada

Areas: Fuego, Rescate y Primeros Auxilios
50 horas de capacitacion tedrico/practico por

Duracion: cada brigadista

Horarios: Los capacitadores se adecuan a las necesidades de tiempo
del personal, pero lo recomendado son 2 horas de
capacitacion a la semana

Perfil del

brigadista

Reclutamiento:

Voluntario

# de Brigadistas:

Maximo de 30 personas pertenecientes a todas las areas
de la planta y turnos

Caracteristicas:

Personas sin sobrepeso

Estatura mayor a la promedio de los empleados
Dispuestos a realizar trabajo fisico

Deben poseer uniforme distinto al resto

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.7.2. Investigacion de incidentes

Actualmente se cuenta con un reporte de incidentes y accidentes, el cual
es llenado cuando es reportado uno de estos, el cual trata de establecer cuales
fueron las principales causas por las que ocurrié tal evento, es de vital
importancia dicho reporte de investigacion ya que es de aca de donde saldran
los controles necesarios para evitar que vuelvan a ocurrir, sin embargo, no se
les estd dando el seguimiento adecuado, por lo que se propuso que dichas
investigaciones sean realizadas conjuntamente el encargado de éarea y el
coordinador de seguridad industrial, para formar un mejor panorama de la

situacion por la que se gener6 dicho incidente o accidente.

2.2.7.3. Registro de monitoreo de emergencias

El desempefio del Plan de Gestién de Riesgos sera medido por medio
del indice de emergencias, que actualmente se lleva de forma diaria por medio
del tablero de control de dias sin accidentes, que se encuentra instalado en el
ingreso de la planta, este tablero cuenta con los dias acumulados que se llevan
si accidentes asi como el ultimo record que se alcanzd, también menciona cual
fue la causa del ultimo accidente y los controles que se aplicaron, esto con la
intencion de que tanto el personal como cualquier persona externa esté
enterada de este indicador, con esto se establece un registro que permitira
establecer la funcionalidad del Plan de Gestion de Riesgos, utilizando las

mejoras que se realizaron durante esta practica.
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2.2.8. Propuesta de rutas de evacuacion y puntos de reunién

Tomando en cuenta las debilidades que se encontraron en la planta con
respecto a las rutas de evacuacion y puntos de reunion, las rutas de evacuacion
se actualizaron y comunicaron por medio de la propuesta de comunicacion que

se presento.

Asimismo, se capacitd al personal para la divulgacion con los demas

compainieros, (ver 4.3.2 inciso d).

También se defini6 un nuevo punto de reunion para que se tengan
mayores alternativas al momento de una emergencia, esto se realizé con la
colaboracion y analisis del coordinador de seguridad industrial ya que se logré
ubicar un punto adecuado y funcional, en la parte de ingreso a la planta.

Como parte complementaria a esta propuesta se comunicaron los
nuevos puntos de reunion y rutas de evacuacion con la ayuda de un gréfico en
el ingreso a la planta, el cual permite observar de una mejor manera la
ubicacion de cada persona dentro de la planta y la ruta mas cercana para un

punto de reunién.

Se gestiond el retoque de pintura de los puntos de reunién, asi como la

colocacion de la sefializacién antes mencionada.
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Figura 44. Rutas de evacuacion y puntos de reunion

Fuente: EMSA.

Figura 45. Punto de reunion sefializado

Fuente: EMSA.
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2.2.9. Costos de implementacion y mejoramiento del Plan de

Gestion de Riesgos

Es importante entender que el capital utilizado en la seguridad industrial
no debe ser visto como un gasto, sino como una inversion, ya que la adecuada
utilizacion de recursos para temas de seguridad industrial, permitiran a la
empresa verse exonerada de multas, seguros u otras primas que pueden llegar
a cobrar efectos al momento de no estarse gestionando adecuadamente, como
se menciond anteriormente la mejora continua del Plan de Gestién de Riesgos

permitird obtener mejores beneficios con el capital utilizado en esta cuenta.

Durante esta practica realizada en la planta se conté con el respaldo
tanto analitico, estratégico, de disefio y econdmico con el Departamento de
Seguridad Industrial, con lo cual se pudieron realizar diferentes actividades e
implementar ciertos controles que sin duda alguna mejoraran en gran medida la
gestion en la planta.

Los costos generales de estas mejoras e

implementaciones se detallan a continuacion de forma general:

Tabla XX. Gastos para ejecucion de acciones
Elementos Cantidad Precio Total
Barandales para lavadoras de tubo redondo de 1" 2 Q 1,500.00
Pasamanos para escaleras de tubo inox de 2" 1 Q 750.00
Rétulos varios de seqguridad industrial en acrilico 75 Q 3,800.00
Cuchillas retractiles con mango antideslizante 8 Q 450.00
Gafas antiempafnantes 5 Q 550.00
Arnés de sequridad para trabajos en altura Q 2,500.00
Capacitaciones para formacion de brigadas 1 Q15,000.00
Refacciones varias para capacitaciones 100 Q 875.00

Total Q25,425.00

Fuente: elaboracion propia.
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Estos son los costos que se tuvieron para la implementacion de los
controles realizados durante la practica, pero sin duda se debera revisar y
mejorar el rubro para seguridad industrial que estara presupuestado para, el
siguiente afo, ya que la mejora continua del plan de gestion demandara sin
dudas de recursos hasta que puedan estandarizarse los procesos, asi también
la formacion de las brigadas demandara de Q. 15 000 para la formacion.
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3. FASE DE INVESTIGACION: PROPUESTA DE
MINIMIZACION EN EL CONSUMO DE AGUA DE LOS
PROCESOS DE SANEAMIENTO DE LAS LINEAS DE

PRODUCCION

Los procesos de limpieza o saneamientos que se llevan a cabo en los
equipos de mezcla en las lineas de produccion son fundamentales para
mantener la inocuidad de los productos fabricados por la planta de produccion
EMSA, debido a la gran variedad de sabores con los que cuenta el portafolio de
productos de la planta y la alta demanda con la que cuenta, los saneamientos
son realizados constantemente en todas las lineas de produccion segun lo va
demandando el programa de produccién, dichos saneamientos deben ser
realizados con grandes cantidades de agua, junto a otros aditivos, para
garantizar la esterilidad de los equipos en la siguiente corrida de produccion, es
por ello que dichos saneamientos deben ser realizados con las cantidades

necesarias de agua.

En la actualidad existe oportunidad de mejora en el consumo de agua de
dichos procesos, ya que se pueden minimizar los tiempos de recirculacion y las
cantidades de agua, siempre manteniendo los parametros de sanidad para
seguir ofreciendo productos inocuos a la salud de los consumidores, esto se
puede lograr mediante el trabajo en equipo del personal operativo de las lineas
de producciéon vy los encargados de aseguramiento de calidad, los cuales seran
los encargados de velar por el cumplimiento de los nuevos consumos de agua
en los saneamientos y la verificacion de los parametros de calidad para los

mismos.
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3.1. Marco legal

Si bien no existe una normativa puntual en la legislaciéon nacional para
estos procesos de limpieza en los que se establezcan los consumos
especificos, cantidades etc. la ley nacional cuenta ciertos acuerdos legislativos
en los que se puede interpretar de forma general la importancia que tiene la
prevencion de la contaminacion del ambiente, el equilibrio ecolégico y el manejo

de los recursos.

EMSA siendo una empresa socialmente responsable se apega a estas
normativas generales de la legislacion guatemalteca y las complementa con
practicas internacionales establecidas por la casa matriz para la preservacion
del medio ambiente. Algunos de estos acuerdos se encuentran en diferentes
normativas y al igual que gran parte de la legislacion guatemalteca es general y
no establece consumos, acciones o condiciones puntuales, por lo que se

mencionan los que tienen mayor relevancia.

o Constitucion Politica de la Republica de Guatemala
Acuerdo Legislativo 18-23:
Art. 125 Manejo de los Recursos
Art. 127 y 128 Consumo de Agua

o Caodigo de Salud (Decreto 90-97)

Articulo 80: Proteccion de las fuentes de agua
o Ley de Proteccion y Mejoramiento del Ambiente

(Decreto 68-86)

Articulo 15: Obligaciones del gobierno con respecto al agua.
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o Cadigo Civil (Decreto de ley 106)
Art. 1125 inciso 9

o Caodigo de Salud (Decreto 90-97)

Articulo 97: Descarga de aguas residuales

o Acuerdo Manejo de Aguas Subterraneas del Municipio de Guatemala
(1973)

Articulo 4: Especificaciones

o Reglamento de las Descargas y Relsos de Aguas Residuales y la
Disposicion de Lodos (Acuerdo Gubernativo Numero 236-2006)

. Politica Nacional de Produccion mas Limpia (Acuerdo Gubernativo
NUmero 258-2010)

Esta normativa se enfoca principalmente en el cuidado del vital liquido,
asi como busca que se preserve y utilice de la mejor manera, por lo que es
importante conocer esta legislacibn para no cometer ninguna infraccion,
ademas sirven de base para establecer los manejos y usos que se le deben de

dar al vital liquido y las implicaciones que llevan el uso desmedido del mismo.

3.2. Marco conceptual

Los procesos de limpieza que se realizan en las lineas de produccién
son metodos utilizados en muchas plantas de proceso a nivel mundial para
limpiar tanques, tuberias, equipos e incluso espacios de trabajo entre las
distintas 6rdenes de produccién, con la finalidad de garantizar que los equipos

gue estaran en contacto directo con los productos estén totalmente limpios,
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todo esto al recircular automaticamente detergentes y soluciones de enjuague
combinadas con agua. Estos procesos de lavado consisten en distintos ciclos o
pasos en los que el material de enjuague es reciclado a través de los
receptaculos, bombas, valvulas y otros equipos del proceso en el sistema de

flujo de la linea.

3.2.1. Proceso de saneamiento actual en lineas de produccion

Los procesos de saneamiento son realizados en todos los equipos de
llenado o llenadoras de las lineas de produccion y el objetivo principal es sanear
todo el equipo que estd en contacto directo con el producto, desde la sala de
formulaciéon de jarabes donde se encuentran los tanques, pasando por las
tuberias, bombas, valvulas etc. Hasta llegar a las boquillas de la llenadora
donde es introducido el producto en el envase.

Este proceso se lleva a cabo mediante cinco ciclos o fases, en las cuales
se ven involucrados varios detergentes, aditivos y agua que recirculan durante
un determinado tiempo y temperatura por todo el equipo y permiten que no
guede ningun arrastre o residuo de olor, color o sabor del jarabe o producto de
la produccion anterior para que de esta forma no se contamine el siguiente

sabor a llenar en la linea de produccion.

Cada una de las fases sigue un orden establecido y entran en juego
diferentes sustancias a temperaturas y tiempos de recirculado distinto, en cada
fase se tiene un objetivo diferente para el proceso de limpieza, pero juntos
buscan la esterilidad de las tuberias, valvulas, boquillas y otros elementos que

entran en contacto directo con el producto en el llenado, (ver figura 41).
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Figura 46. Flujograma del proceso de saneamiento

Proceso de
Saneamiento actual en
las lineas de
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sl Analisis de

Presencia
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Sanitizacion
Fase 4

l

Enjuague
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sl Analisis de

Presencia

Dictaminacién de
presencia de sustancia

NO

Equipo listo para
produ

Fuente: elaboracion propia.

103



Las cinco fases del proceso de saneamiento son:

o Preenjuague

o Limpieza

o Enjuague medio
o Saneamiento

o Enjuague final

Un proceso de saneamiento tarda aproximadamente tres horas, esto
debido a los tiempos de recirculacion de las sustancias o agua y que en las
fases donde se utilizan sustancias quimicas se debe realizar un andlisis para
verificar que no exista presencia de la sustancia o compuesto utilizado en dicha
fase y que pueda contaminar la fase siguiente del saneo, algunos de estos
analisis son realizados por el propio operador o por un representante del
Departamento de Calidad, luego del posterior resultado se toma la decision, si
existe evidencia de la misma se vuelve a repetir la fase, si no hay evidencia de

la sustancia se continua con la siguiente.
La tabla (ver tabla XIX) muestra a detalle cada una de las fases del

proceso de saneamiento actual de las lineas de produccion, desde el objetivo

de la misma, sustancia utilizada, tiempo de recirculacion, temperatura.
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Fases del proceso de saneamiento en lineas

Tabla XXI.
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3.2.2. Equipo de llenado

En el proceso de saneamiento de las lineas de produccion el principal
equipo a sanear es la llenadora y las respectivas partes, si bien toda la linea
debe permanecer en 6ptimas condiciones de higiene y limpieza, es sin duda la
llenadora la que debe tener mayor enfoque en un saneamiento ya que es el
equipo que tiene contacto directo con el producto, por lo que es importante
conocer como esta formado. El equipo de llenado o llenadora esta constituido

por el mezclador y la llenadora.

° Mezcladora

Como el nombre lo indica mezcla el jarabe terminado que es enviado
desde la sala de formulacion, con el agua y el gas carboénico (CO2), al resultado
de esta mezcla se le llama producto, el cual es enviado a la llenadora donde se
introduce por medio de boquillas especiales (cafias) a las botellas, todo este
sistema es manejado por un computador que controla los parametros de cada
sabor de llenado en la linea y determina cuanto debe de agregar de cada uno
de los elementos que forman el producto para obtenerlo, todo esto por medio de
valvulas electrénicas que permiten el ingreso de los elementos en las

proporciones acordes a cada sabor, (ver figura 42).

El mezclador posee un tanque de agua pura, para la mezcla, y otro
donde se almacena el jarabe terminado enviado de sala de formulacion,
ademas por medio de tuberias se introduce el CO2 para la carbonatacion, es
importante mencionar que la carbonatacién se debe de realizar en frio para que
las particulas de CO2 se adhieran de mejor manera al producto, es por eso que

la mezcladora también posee un sistema de enfriamiento de jarabe terminado.
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Luego que se realiza la mezcla se envia por medio de tuberia de acero
inoxidable a un tazén ubicado en la llenadora y que es el que almacena el

producto que va necesitando esta para el llenado.

Figura 47. Vista frontal de una mezcladora ubicada en una linea de
produccion

Fuente: EMSA.

En la imagen se pueden observar en la parte trasera, los tanques de
agua y jarabe terminado asi como las tuberias y valvulas que los conectan,
también se puede observar el panel de control con y el tablero de luces que
indica las valvulas que se encuentran abiertas o cerradas en la mezcladora y

parte de la llenador.
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. Llenadora

Es la encargada de introducir en los envases el producto final, esta
maquina basa gran cantidad del funcionamiento a elementos mecanicos y
eléctricos, que juntos permiten el correcto llenado del producto en los envases,
posee un carrusel, donde ingresa el envase vacio, el cual tiene por objeto
conducir el envase por un tramo mediante es llenado para luego, por medio de
una transferencia sea pasado al coronador donde se le coloca la tapa al envase
este equipo esta conectado por sin numero de sensores que permiten
determinar los niveles de llenado de cada envase asi como la presencia del
mismo en los brazos del carrusel, el producto es transportado del tazén a las
boquillas por medio de tuberia de acero inoxidable, por lo que los saneamientos
deben garantizar que se recircule agua y sustancias por cada uno de todos

estos elementos hasta que estén totalmente inocuos.

Todo el equipo de llenado, llenadora y mezclador esta unido por medio
de tuberias de acero inoxidable, que lo conectan a la sala de formulacién. Los
saneamientos se realizan en gran medida a la disponibilidad existente en el
programa de produccion, ya que no se realiza un saneamiento para cada

cambio de sabor.

Generalmente los saneamientos se realizan cuando se va empezar una
corrida con un sabor de color claro, ya que es mas probable que se contamine,
en comparacion a uno de color mas oscuro, por lo que es de suma importancia
la comunicacion entre las personas que realizan los programas de produccion y
los encargados de produccién, ya que estos proceso de saneamiento tienen un
costo bastante alto asi como el tiempo que lleva realizarlos, por lo que los
sabores se programan con una tendencia de color de claro a oscuro, dando un

lavado corto al equipo con agua caliente entre sabores, sin embargo, existen
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algunos sabores que son mas delicados y obligatoriamente debe de realizarse

el saneamiento antes de producir.

Figura 48. Vista interna de una llenadora en una linea de produccién

Fuente: EMSA.
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Figura 49. Vista general del equipo de llenado

Fuente: EMSA.

3.2.3. Tipos de aguas resultantes del proceso

Como todo proceso industrial existen residuos propios de la operacion,
uno de estos es el agua, la cual se utiliza tanto para producir las bebidas en los
diferentes sabores, como para la limpieza de los equipos de llenado en cada
uno de los procesos de saneamiento. Como cualquier empresa de tipo industrial
o casa habitacional, EMSA descarga agua residual de tipo ordinario, esto
quiere decir toda el agua generada por las actividades de servicios sanitarios,
piletas, lavamanos, lavatrastos y lavados similares, actividades inevitables para
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la correcta operacion de los procesos. Asi como agua residuales de tipo
especial, las cuales son todas aquellas aguas generadas tanto en el proceso en

si de produccion como en los de saneamiento.

Figura 50. Descarga de agua en llenadora

Fuente: EMSA.

Toda el agua que se utiliza en los saneamientos de cada una de las
lineas se descarga a un colector general de aguas producto de las lineas de
saneamiento para darles un tratamiento antes de ser enviadas al drenaje, ya
gue no puede volver a utilizarse en el proceso, esto debido a que los contenidos
de sabor, olor o color que contiene luego del saneamiento, asi como por los
residuos de las sustancias que se utilizan en dichos procesos, como la soda
caustica o detergentes, siendo el agua un elemento de suma importancia en los
procesos de saneamiento, sin embargo, se debe concientizar al personal de
uso adecuado y necesario del liquido para no desperdiciarlo.
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Figura 51. Colector general de aguas producidas por las lineas de

produccion

Fuente: EMSA.

3.3. Consumo actual de agua en los procesos de limpieza

Los saneamientos se realizan desde la sala de formulacion, donde se
envia el agua para los procesos de limpieza asi como las mezclas con soda o
detergente hacia las lineas. Para determinar las cantidades de agua que son
enviadas o mezcladas para dichos saneamientos, la sala cuenta con tres
tanques con capacidad de 550 galones cada uno, destinados especialmente
para dichos saneamientos, al no tener medidores de flujo en cada linea para
medir la cantidad exacta de agua utilizada en dichos procesos de limpieza, el
consumo de agua para dichos saneamientos depende de la cantidad que se
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carga en dichos tanques de saneo. Estos tanques pueden ser conectados a las
tuberias de cualquier linea de produccibn en la planta por medio de

ramificaciones de tuberias, (ver figura 36).

Cada una de las fases del proceso de saneamiento requieren una
cantidad diferente de agua para que pueda lograr el objetivo, asi también se
requieren de ciertos tipos de sustancias y detergentes para lograr el saneo de
las mismas, la fase de limpieza es la Unica que lleva soda caustica o
detergente, la cual se mezcla con agua para obtener una concentracion
determinada de agua con soda, la cual permite que se realice una limpieza
profunda en el equipo y no permita que exista residuos que puedan llegar a

contaminar la préxima produccion.

Las cantidades de agua en cada una de las fases son tomadas de la
cantidad de agua cargada a cada uno de los tanques de saneo ubicados en
sala de formulacion y enviadas hacia las lineas de produccion donde recirculan
durante un tiempo determinado en el equipo para garantizar el objetivo de cada

una de las fases del proceso de saneo.
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Figura 52. Tanques de saneo en sala de formulacion de jarabes

.-

Fuente: EMSA.

Ya que el proceso de saneamiento debe garantizar la limpieza desde la
sala de formulacion de jarabes y siendo en esta donde se carga el agua en los
tanques de saneo para cada una de las fases del proceso de limpieza, se
realiz6 un estudio de campo para determinar los consumos actuales de agua en
cada una de las fases del mismo, determinando dichas cantidades mediante la
toma constante de las cargas de agua en los tanques de saneo antes de
comenzar cada una de las fases del proceso de limpieza, para luego sumar la
cantidad de cada una de estas y determinar el consumo de agua promedio por

saneamiento.
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Este estudio de campo se realizd durante un periodo de quince dias en
los cuales se pudo tener acceso a la medicion de 26 saneamientos, durante
este tiempo se contd con el apoyo de los operadores de la sala de formulacién
de jarabes, los cuales completaron un registro de consumos de agua en los
tanques de saneo para cada una de las fases del proceso, de esta manera se
pudo obtener el consumo promedio de agua tanto por fase como por

saneamiento, (ver tabla XX).
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Tabla XXII. Resultado de consumos de agua por fase
FASES
Numero i Total galones por
. L Enjuague e g . .

de saneo | Preenjuague | Limpieza Medio Sanitizacion Enjuague Final saneo
1 595 435 610 600 505 2745
2 600 470 590 615 500 2775
3 610 455 605 595 510 2775
4 520 450 605 607 498 2 680
5 585 444 589 604 480 2702
6 604 467 603 605 495 2774
7 594 456 620 610 490 2770
8 559 454 620 520 505 2 658
9 630 467 605 585 500 2787
10 620 496 610 604 510 2 840
11 615 468 609 594 495 2781
12 610 450 600 559 510 2729
13 590 456 595 600 500 2741
14 605 467 630 625 506 2 833
15 605 480 604 595 495 2779
16 589 450 594 595 496 2724
17 605 430 559 600 500 2 694
18 600 453 630 590 520 2793
19 590 435 620 630 520 2795
20 600 450 615 620 512 2797
21 615 460 610 615 500 2 800
22 595 467 620 610 495 2787
23 595 450 615 590 500 2750
24 600 450 610 610 497 2767
25 610 450 590 595 489 2734
26 590 456 605 620 500 2771

Total
galones 597,35 456,38 606,27 599,73 501,08 2760,81
por fase

Fuente: elaboracion propia.
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Analizando el comportamiento que se tuvo durante el estudio de campo
se pueden determinar cantidades promedio de agua para cada una de las
fases, asi como los tiempos de recirculacion de agua en los equipos y tuberias

gue se obtuvieron del procedimiento de limpieza.

Tabla XXIII. Consumos de agua promedio por fase
Consumo de Tiempo de
Fase
agua (gls) recirculacion (min)

Pre-enjuague 600 10
Limpieza 450 20
Enjuague Medio 600 10
Sanitizacion 600 15
Enjuague Final 500 10
Total 2750 65

Fuente: elaboracion propia.

Actualmente en cada saneamiento se consumen aproximadamente 2
750 galones de agua tratada (ver tabla XXI), lo que constituye una cantidad
significativa si se toma en cuenta que es casi la mitad del consumo de agua de
un hogar promedio en un mes. Teniendo en cuenta que en promedio se realizan
dos saneamientos diarios entre todas las lineas, actualmente el consumo
mensual de agua equivalente Unicamente a los procesos de saneamientos seria

aproximadamente de 165 000 galones.
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3.4. Propuesta de consumo de agua para los procesos de

saneamiento

Actualmente el consumo de agua en el proceso de saneamiento de las
lineas de produccion cuenta con algunas deficiencias, como se pudo evidenciar
en el estudio de campo, ya que muchas veces no se cumple con el tiempo
exacto de recirculado de agua o sustancia en el equipo de llenado, lo que da
como resultado un mayor consumo de agua del que se tenia planificado, por lo
tanto se cuenta con un area de mejora en el tiempo de recirculado de los
liguidos en cada una de las fases del saneamiento, y es aci donde se propone

una mejora para la minimizacién en el consumo del vital liquido.

3.4.1. Propuesta de nuevos consumos y tiempos

Los procesos de saneamiento son de vital importancia para mantener los
estdndares de calidad de los productos, ya que garantizan que se esta
entregando al consumidor productos totalmente inocuos, pero también es
importante ser responsables en el uso de los recursos naturales que intervienen
en dicho proceso, por lo cual se buscoé una propuesta para disminuir dichos

consumeos.

La propuesta que se da para la disminucion en el consumo de agua en
los procesos de saneamiento se basa en una mejora sustancial en los tiempos
de recirculacién de agua de cada una de las fases del proceso, lo cual hara que
la cantidad de agua utiizada en cada una de ellas disminuya
considerablemente, siempre garantizando que se siga manteniendo la correcta

limpieza de los equipos.
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La forma de como se podra lograr esa minimizacion en el consumo de
agua se enfoca en que actualmente el proceso de saneamiento se realiza
utilizando el tiempo maximo que recomienda el fabricante de los equipos de
llenado, para realizar cada una de las fases del proceso, sin embargo, este
fabricante también establece tiempos minimos de recirculacion, por lo que se
tiene esta oportunidad de mejora, tanto en consumo de agua, energia y tiempos

de paro programado en las lineas de produccién por procesos de limpieza.

Tomando en cuenta que el area de oportunidad para mejorar el consumo
de agua en los procesos de saneamiento esta en la reduccion de los tiempos de
recirculacion del liquido en los equipos, los tiempos que se proponen para la
recirculacion de los liquidos en cada una de las fases garantiza que los equipos
seguirdn manteniendo los niveles de limpieza necesarios para producir

productos inocuos.

Para llegar a esta conclusion se realiz6 una prueba de saneamientos con
el personal del Departamento de Calidad con los que se validd que los equipos
siguen manteniendo los parametros de limpieza con estos tiempos de
recirculado minimo que recomienda el fabricante, lo que garantiza la inocuidad
del equipo de llenado y tuberias con las nuevas cantidades propuestas,

reduciendo también asi el tiempo de paro por saneamiento de las lineas.

Obteniendo como resultado la oportunidad de disminuir hasta en un 27 %
con respecto al tiempo actual de recirculacién, lo que traera como efecto una
disminucién en el consumo de agua actual que es de 2 750 galones para pasar
a consumir 2 300 galones en cada proceso de saneamiento, que representaria

una disminucién del 16 % del consumo de agua actual.
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Tabla XXIV. Propuesta de consumo de agua para procesos de

saneamiento

Tiempo (min) Consumo (gl)
Actual Propuesto  Actual Propuesto
Pre-enjuague 10 5 600 500
Limpieza 20 20 450 450
Enjuague medio 10 5 600 500
Sanitizacion 15 12 600 500
Enjuague final 10 5 500 350
Total 65 47 2750 2300

Fuente: elaboracién propia.

Como se puede observar con esta propuesta se reduce
considerablemente la cantidad de agua utilizada en los procesos de
saneamiento y se puede seguir manteniendo el mismo nivel de esterilidad de
los equipos si se le da el seguimiento adecuado, ademas de representar un
ahorro considerable de tiempo que serian de mucha ayuda en los arranques de

la orden de produccién que sigue luego de un saneamiento.

3.4.2. Seguimiento

Esta propuesta se realizé considerando que los tiempos de circulaciéon de
agua en los equipos se pueden minimizar siempre y cuando se esté
supervisando constantemente que dichos tiempos sean cumplidos y no se
sobrepasen, asimismo, controlando junto con el personal de calidad que los
parametros de control de sustancias o arrastre se encuentren dentro de los

rangos establecidos, (ver tabla XXIII).
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3.4.3. Concientizacién

Ya que los operadores de llenadora son los responsables de la ejecucion
de los procesos de saneamiento, es vital concientizarlos, mediante
capacitaciones constantes (ver pagina 137), para que realicen todas las fases

en los tiempos establecidos, para garantizar que no existan consumos de agua
innecesarios.
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Figura 53. Procedimiento de verificacién en proceso de saneamiento

Procedimiento de verificacién en proceso de saneamiento

Se inicia: Linea de produccién Fecha: Agosto 2012
Se termina: Linea de produccién
Hecho por: Daniel Paiz Pagina 1 pag.. de 1 pags..
No. Actividad Operador  Supervisor Observaciones

Poner en marcha el equipo
1 | de mezclaparaetapade
pre enjuague

Verificar que recircule el
2 | liquido de pre enjugue el
tiempo establecido

La etapa de pre enjuague debe
durar 5 minutos

Poner en marcha el equipo
3 | de mezcla paraetapade
limpieza

Verificar que recircule el
4 liquido el tiempo
establecido

La etapa de pre enjuague debe
durar 20 minutos

Poner en marcha el equipo
5 | de mezcla paraetapade
enjuague medio

Verificar que recircule el
6 |liquido de enjuague medio
el tiempo establecido

La etapa de enjuague medio debe
durar 5 minutos

Poner en marcha el equipo
7 | de mezcla para etapade
sanitizacion

Verificar que recircule el
8 liquido el tiempo
establecido

La etapa de sanitizacion debe
durar 12 minutos

Poner en marcha el equipo
9 | de mezcla para etapade
enjuague final

Verificar que recircule el

La etapa de enjuague final debe

i) gL g )Gl G

10 liquido el tiempo >
. durar 20 minutos
establecido
11 [Fin proceso de saneamiento|

OBSERVACIONES: En todas las etapas se debe verificar que no se tenga arrastre de ningunas
de las sustancias que son utilizadas en las diferentes fases del proceso de saneamiento

Fuente: elaboracion propia.
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3.5. Reduccion del gasto en el consumo de agua

Al realizar las mejoras en los procesos de saneamiento también se
puede mejorar el costo de agua por proceso, actualmente el costo de agua
tratada por saneamiento es de Q.0,045 por galén, por lo que se gasta Q.123,75
en cada uno de dichos procesos, tomando en cuenta que se realizan en
promedio dos de estos saneamientos al dia en todas las lineas, el consumo

mensual por agua en saneamientos es de aproximadamente Q 7 425,00.

Con las mejoras en tiempo de circulacion de agua en los equipos, estos
costos se puede reducir hasta en un 16 % con respecto al costo actual,
teniendo un costo mensual aproximado de Q 6 210,00 por agua para los
saneamientos de todas las lineas, algo que sin duda también es de mucha

importancia para la empresa.

Tabla XXV. Ahorro monetario al disminuir el consumo de agua
Cantidades en Q Actual Propuesto
Costo galén 0,045 0,045
Costo por saneamiento 123,75 103,50
Costo por mes 7 425,00 6 210,00
Costo por afio 89 100,00 74 520,00
[
Ahorro % Q
16,36 14 580,00

Fuente: elaboracion propia.
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4. PLAN DE CAPACITACION AL PERSONAL SOBRE
ASPECTOS DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL EN LA
PLANTA DE PRODUCCION EMSA

Parte de la fase de ensefianza y aprendizaje es retroalimentar al
personal con lo realizado en la implementacion del Plan de Gestion de Riesgos
en la planta de produccion, asi como proponer una mejora al plan de
capacitacion existente, realizando un previo analisis del mismo para determinar

las necesidades de aprendizaje que pudieran llegar a tener los empleados.

El Plan de Gestion de Riesgos demanda de constante capacitacion al
personal para el correcto desenvolvimiento, por lo que esta tarea debe ser
constante. En este plan de capacitacion, se incluyen los puntos aplicados
durante este trabajo de investigacion, tal como temas relacionados al manejo de
peligros y riesgos en los puestos de trabajo en general y la minimizacion del

uso de agua en los procesos de saneamiento.

4.1. Plan de capacitacion

El principal objetivo de un plan de capacitaciones es desarrollar las
capacidades de los empleados lo cual traera beneficios a la empresa, ya que
hard que el empleado sea habil y competente por lo que podran desarrollar de
mejor manera las actividades haciendo que la empresa se vuelva mas fuerte,
productiva y rentable. Para que un plan de capacitacion funcione debe estar
bien disefiado y adaptado a las necesidades propias de la empresa y la
operacion, por lo que debe contar con algunos elementos como lo son;

planeacidn, organizacion, ejecucion, evaluacion y seguimiento.
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En la fase de planeacion y organizacion se deberan definir las
necesidades de capacitacion que tienen los empleados, los objetivos que se

quieren alcanzar con dichas capacitaciones y como lograrlo.

En la fase de ejecucion se debe de buscar la mejor metodologia o
técnica para capacitar, la cual puede variar dependiendo del costo, de la
persona que capacitara, de las instalaciones con las que se cuente, etc.

Ademas de establecer la programacion y frecuencia adecuada.

La evaluacion ayuda a visualizar el alcance de los objetivos ademas de

retroalimentar el proceso de capacitacion.

El seguimiento va de la mano con los resultados ya que ayuda a la
mejora continua del proceso de capacitacion.

4.2. Manejo actual del plan de capacitacién
Actualmente se cuenta con un plan de capacitaciones anual que incluye
capacitaciones de una gran variedad de temas, para varias areas y en el cual
se incluyen las de seguridad industrial.
4.2.1. Planeacion y organizacion actual
La capacitaciones son realizadas quincenalmente y asisten grupos de
diferentes areas de la planta y de diferentes turnos. Los temas de seguridad

industrial que se tienen actualmente en el plan de capacitacion son:

o Conceptos generales de seguridad

. Proteccién ocular
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o Riesgos quimicos
o Uso de extintores

o Equipos de emergencia

Sin embargo, no se logra cubrir totalmente al personal operativo de la
planta, ya que por la alta demanda que se tiene, la produccion para muy pocas
veces, lo que provoca que el tiempo del personal se encuentra bastante
ajustado, lo cual implica que no existe una adecuada programacion para
ejecutar las capacitaciones. Asimismo, hace falta reforzar algunos temas para
gue se manejen de mejor manera los riesgos y el personal tenga en cuenta los
riesgos y peligros a los que se estan exponiendo dia con dia en cada una de las

actividades dentro de la planta de produccion.

4.2.2. Ejecucion del plan de capacitacion actual

La metodologia utilizada actualmente para la ejecucion de las
capacitaciones de seguridad industrial es la capacitacion en el trabajo, la cual
proporciona una ventaja ya que es una experiencia directa en las areas de
trabajo. Estas capacitaciones son llevadas a cabo por el encargado de
seguridad industrial de la planta y complementada en algunas ocasiones con el
apoyo de proveedores especializados en algin tema en especial. Durante la
practica realizada en la planta de produccion se llevaron a cabo las siguientes

capacitaciones de seguridad industrial:
o Conceptos generales de seguridad
La capacitacion se realiz0 con ayuda del video animado Seguridad

Industrial y Riesgos Profesionales, que muestra generalidades de seguridad

industrial que se pueden encontrar cotidianamente en la vida, el cual fue de
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mucha ayuda porque es de facil comprension y muestra de forma clara como
todos estan expuestos a peligros y riesgos diariamente. Luego del video se
realizé una lluvia de ideas para identificar otros peligros a los que pueden estar
expuestos dentro de la planta y que muchas veces solo se percatan los propios
trabajadores al permanecer en el area. La capacitacion tuvo una duracion de
aproximadamente 2 horas, en la que asistieron 35 personas de diferentes areas

de la planta.

Figura 54. Imégenes del video animado mostrado en la capacitacion

conceptos generales de seguridad

Fuente: EMSA.

. Proteccién ocular

La capacitacion fue impartida con material audiovisual con temas de
proteccion visual, se mostré un video en el cual se ejemplifican los riesgos

comunes que se tienen con el sentido de la vista, asi como cuales son las
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acciones que se den de tomar para evitar dafios mayores. También se
compartieron comentarios luego del video, acerca de los riesgos existentes
dentro de la planta de produccion con los participantes y que prevenciones se
tienen actualmente, una de estas fue el riesgo quimico que existe en ciertas
areas, por lo que de estos comentarios surgié la necesidad reforzar la
capacitacion de riesgos quimicos e introducir al plan el tema uso de duchas de
emergencia que son complementarios. A la capacitacion asistieron 32 personas
y se tiene planeado tener una capacitacion similar y ya complementada con los

otros temas en el Ultimo bimestre del afio, para capacitar a mas personal.

Figura 55. Video capacitacion proteccién ocular

Fuente: EMSA.

o Riesgos quimicos

Esta capacitacion fue gestionada para que la impartiera el proveedor de
lubricantes para los trasportes de las lineas de produccién, ya que cuenta con
este beneficio como parte del servicio y posee conocimiento de productos
quimicos, principalmente los que son utilizados en la planta. Asistieron
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aproximadamente 60 personas distribuidos en dos grupos, la capacitacion fue
apoyada por un video que mostraba los principales peligros quimicos asi como
los primeros auxilios que has que realizar para minimizar los dafios en las
personas, también se enfoc6 en el rombo de seguridad, debido a esto surgieron
comentarios para que las hojas de seguridad de los quimicos se colocaran lo
mas proximos a los depositos de los quimicos para tener una reaccion
inmediata en caso de una emergencia, por lo que se gestiond con el
Departamento de Calidad que se instalaran cartapacios con todas las hojas de
seguridad de los quimicos utilizados en la planta, en distintos puntos para tener

un facil acceso a ellos.

Figura 56. Capacitacién riesgos quimicos

Fuente: EMSA.

° Uso de extintores

Esta capacitacion se gestioné para que la impartiera el proveedor de
extintores de la planta, ya que ellos son los expertos en el uso y manejo de los

mismos, debido a esto se logré que participara personal de la mayoria de las
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area de la planta para que lo comunicaran luego a los comparieros, ya que por
motivos de tiempo no todos pueden asistir.

La capacitacion estuvo dividida en dos partes, una tedrica, en la que se
mostré los principios fundamentales del fuego, cuales son los materiales
inflamables y como pueden ser combatidos, asi como los diferentes tipos de
extintores que hay en el mercado y cudles son los que se encuentran dentro de
las instalaciones de la planta, también se mostr6 un layout con los puntos
exactos donde se encuentran ubicados fisicamente y una segunda parte, que
consisti6 en un simulacro de conato de incendio para practicar con los
extintores que estaban proximos a caducar, dicha actividad se llevo a cabo en
el parqueo de camiones para evitar cualquier imprevisto. Esta capacitacion fue
impartida tres veces por el proveedor para que participara la mayor cantidad de

personal posible.

Figura 57. Capacitaciéon de uso de extintores

Fuente: EMSA.
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Figura 58. Simulacro de incendio

Fuente: EMSA.

4.2.3. Evaluacion y seguimiento actual

Actualmente no existe un método de evaluacion al personal luego de que
fueron impartidas las capacitaciones, por lo que no se esta midiendo de una

manera adecuada el alcance del objetivo de las mismas.

No existe actualmente un seguimiento adecuado ya que no se tienen
resultados de las capacitaciones que permitan tomar medidas correctivas en
cuanto al método actual de ensefianza, asi como en el contenido actual del plan

de capacitaciones con respecto a salud y seguridad ocupacional.
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4.3. Plan de capacitaciones propuesto

Es evidente el poco desarrollo que posee el actual plan de
capacitaciones, especificamente en temas de seguridad y salud ocupacional,
por lo que se tiene un area de oportunidad para desarrollar dicho plan de mejor

manera.

El objetivo del plan de capacitaciones es desarrollar las habilidades y
conocimientos del empleado en cuando a seguridad industrial, a través de
capacitaciones relacionadas a estos temas que les permitan conocer los riesgos

a los que se someten diariamente.

4.3.1. Planificacién y organizacion

Al analizar el plan de capacitaciones de seguridad industrial actual, es
evidente que riesgos existentes dentro de la planta de produccion no han sido
tomados en cuenta en el mismo. Algunos de los cuales se evidenciaron luego
de realizar el Plan de Gestion de Riesgos en la planta de produccion, teniendo
en cuenta la poca flexibilidad en el tiempo del personal de planta, es imposible
gue se puedan cubrir todos estos temas, asi como acomodarlos en el plan de

capacitaciones que incluye otros temas vitales para la operaciéon de la misma.
Es por ello que se propone incluir cuatro temas, complementarios a los

ya existentes, en el plan de capacitaciones del siguiente afio, ya que son

riesgos que el personal debe estar consciente que existen en la labor diaria:
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° Proteccién auditiva:

Luego de realizar un estudio de ruido en las distintas areas de la planta
(véase anexo 3), se evidencio los altos niveles de ruido a los que se someten
diariamente lo trabajadores, por lo que es importante que conozcan los riegos

que pueden derivar del mal uso del equipo de proteccion auditiva.

o Manejo seguro de montacargas:

Debido al alto nivel de produccion con el que cuenta la planta de
produccion, el montacargas es sin duda alguna, una herramienta vital en el
desplazamiento de producto y materias primas en toda la planta, por lo que el
trafico de los mismos es alto y la planta al ser tan grande posee varios pasos
peatonales, en los cuales cualquier persona tiene el riesgo de ser atropellada
de por un montacargas, por lo cual es vital que el operador de montacargas
conozca las reglas basicas de manejo del mismo asi como los riesgos que
existen al conducir un vehiculo de estos, tanto para el como para los

compairieros.

o Uso de duchas de emergencia:

La planta cuenta con tres duchas de emergencia, pero al realizar
entrevistas de campo con el personal operativo, se evidencié que muy pocas
personas saben como y para qué funcionan dichas duchas, al trabajar con
sustancias que pueden ocasionar dafio en la piel o en los ojos, este tema
resulta complementario con los temas de proteccion ocular y riesgos quimicos

los cuales son impartidos en el plan de capacitacion actual.
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o Rutas de evacuacion y puntos de reunion:

Este surge del Plan de Gestion de Riesgos ya que es necesario que todo
el personal conozca las rutas de evacuacion y puntos de reunion dentro de las
instalaciones, ya que es una forma de complementar la sefializacién existente

en la planta.

4.3.2. Ejecucion

La metodologia utilizada seguira siendo la de capacitacion en el trabajo,
ya que tiene muchas ventajas capacitar con un ambiente conocido y familiar, el
cual permite al personal absorber de mejor manera dichos temas y poner en

practica lo aprendido con situaciones que viven el dia a dia.

Como parte del desarrollo de la practica ejecutada en EMSA, una de las
actividades que se realiz6 constantemente fue la de impartir capacitacion al
personal operativo, dandole seguimiento al plan de capacitaciones existente y
gue estaban planificadas durante el periodo de duracion de la misma, asimismo,
se pudo ejecutar la primera capacitacion de los temas propuestos con algunos
grupos del personal operativo de la planta, para dejar un precedente y que se

pueda implementar la ensefianza de estos temas el préximo afio.
o Proteccion auditiva

La capacitacion fue impartida con material audiovisual con temas del
ruido industrial, los dafos irreversibles que puede llegar a tener si no se maneja

de buena forma y complementado con la exposicion de un estudio de ruido

realizado durante abril de 2012 (ver anexo 3), que sirvid para establecer los
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niveles de ruido actuales dentro de la planta y de esta manera concientizar al
personal del uso del equipo de proteccion auditiva.

A la capacitacion asistieron aproximadamente 30 personas de distintas
areas que estdn constantemente expuestas a altos niveles de ruido. Los
comentarios fueron muy buenos ya que con el estudio de ruido realizado en las
instalaciones de la planta, se puedo explicar de mejor manera los niveles de
ruido a los que se estan exponiendo cotidianamente. También se realiz6 un
layout para mostrar los niveles de ruido en cada una de las areas de la planta 'y
se comunico por medio de las carteleras en toda la planta para que el personal
tome conciencia del uso del equipo personal de proteccién auditiva, el cual es
uno de los beneficio que la empresa le ofrece al entregarles un par de tapones

ergonémicos a cada persona anualmente.

Figura 59. Capacitaciéon de proteccion auditiva

Fuente: EMSA.
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o Manejo seguro de montacargas

Capacitacion impartida con material audiovisual y complementado con
fotografias tomadas dentro del circuito de recorrido de los montacargas para
mostrar areas de oportunidad, lugares donde no deben de colocar tarimas con

productos y los cuidados que se deben de tener con los peatones.

La capacitacion se realizd en tres etapas, ya que este grupo es un poco
mas dificil de reunir debido a los horarios de los turnos, en la capacitacion se
les present6 un video de manejo seguro de montacargas y se complementd con
fotografias tomadas dentro de la planta, que muestran algunos de los peligros
puntuales a los que se exponen diariamente y que muchas veces son por
negligencia, todo esto para demostrar ciertas deficiencias dentro de esta area y
gue pueden llegar a provocar algun dafio, participaron aproximadamente 55

operadores de montacargas entre los tres grupos.

Figura 60. Imagen utilizada en capacitacion manejo de montacargas

Fuente: EMSA.
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o Uso de duchas de emergencia

Esta capacitacion surgi6 como complemento de la capacitacion
proteccion visual, por lo que se enfocd principalmente en dar a conocer los
puntos exactos donde se encuentran estos equipos, asi como el funcionamiento
de los mismos, forma de usarlos, tiempos de exposicion en los mismos y el
mantenimiento que deben tener para que puedan funcionar correctamente al
momento de necesitarse. A la capacitacion asistieron 25 personas de las areas
donde se encuentran estos equipos, que son principalmente las lineas que

utilizan soda caustica en las lavadoras de envase.

o Rutas de evacuacion y puntos de reunion

El principal objetivo de esta capacitacion es que el personal operativo
conozca cudles son los puntos de reuniébn mas cercanos a los puestos de
trabajo y las rutas mas breves que pueden tomar para llegar a ellos, la
capacitacion se realizé con la ayuda de material visual y un layout tipo valla que
fue instalado al ingreso de la planta, para dar a conocer de mejor forma los
puntos de reunion y rutas de evacuacién de toda la planta de produccion,
asimismo, se instalaron copias mas pequefias en todas las carteleras para
difundir de mejor manera la informacion, asistieron 40 personas a esta

capacitacion, (ver apéndice 2).
4.3.1.1. Programacién propuesta
Por la cantidad de personal que esta involucrado en la operacion de la
planta y la poca disponibilidad de tiempo, los temas deben ser repetidos para

abarcar al mayor nimero de personas posibles y asi comunicar de mejor

manera la informacion, por esto es importante tener un equilibrio y determinar
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una programacion de dichas capacitaciones sin que se vea comprometida la
operacion misma de la planta, por lo que se presenta una programacion para el

siguiente afio:

Tabla XXVI. Programacién propuesta del plan de capacitacion
Sesiones
Mes Tema Encargado
por mes
Enero Conceptos generales de seguridad 2 Encargado SI
Febrero Rutas de evacuacion y puntos de reunion 2 Encargado S|
Marzo Temporada alta - --
Abril Temporada alta - --
Mayo Manejo de montacargas/proteccion ocular 2 Encargado S|
Junio Riesgos quimicos 2 Proveedor
Julio Posibles auditorias internas - -
Agosto Uso de duchas de emergencia 2 Encargado SI
Septiembre [ Uso de extintores 2 Proveedor
Octubre Manejo de montacargas/proteccion auditiva 2 Encargado SI
Noviembre | Temporada alta - --
Diciembre |Temporada alta - --

Fuente: elaboracion propia.

Esta propuesta permite que los meses que son de alta demanda para la
planta estén libres, por lo tanto los operadores no se veran con el inconveniente
de no poder asistir a las capacitaciones, ademas se proponen dos sesiones por
mes del mismo tema para que se abarca la mayor cantidad de personal y que

todos lleven un mismo ritmo de aprendizaje.
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4.3.3. Evaluaciéon y seguimiento

La evaluacion es de suma importancia para conocer el alcance que se
tuvo con cada una de las capacitaciones, por lo que se propone una evaluacion
general (ver anexo 4), la cual se divide en cuatro areas que permitiran medir los
objetivos y dar el seguimiento adecuado a cada una de las capacitaciones, las
areas son: contenido del curso, capacitador, organizacion, instalaciones, en las
cuales se encuentran preguntas que poseen cuatro diferentes respuestas que
contiene una ponderacién y de la cual se puede tener un resultado medible de

cada una de las evaluaciones.

Como parte del seguimiento que se le debe dar al plan de capacitaciones
se propone la capacitacion de levantamiento de cargas, ya que es una actividad
cotidiana para los operadores. Sin embargo, solamente los resultados de las
evaluaciones y la entrevista en cada una de las capacitaciones podran ir dando
el panorama de necesidades de capacitaciones que necesita la planta para

complementarla con esta que se propone.

4.4. Presentacion del plan de uso de agua en procesos de limpieza de

las lineas

El plan de reduccion del uso de agua en los procesos de saneamiento de
los equipos de llenado de las lineas de produccion, es una propuesta que busca
reducir en gran medida el uso desmedido del vital liquido y en el cual se ven
involucrados varios departamentos de la planta de produccion, como lo son,
produccion, calidad, administracion, ya que todos deben velar por que se
cumplan con los estandares necesarios para que estos procesos sean
confiables con el nuevo uso de agua y a la vez que se esté cumpliendo con el

mismo. En esta capacitacion se comunico la propuesta de nuevos consumos de
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agua asi como los beneficios tanto en cantidad de agua como en la parte
econOmica, si este plan se llega a implementar es importante la capacitacion
por lo menos una vez cada trimestre, por ello se recomienda que sea tomada
por personal de los departamentos anteriormente mencionados, para que los
gue asistan a la misma retroalimenten a los compaferos. Es importante la

constante capacitacion a los interesados.
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CONCLUSIONES

La estructuracion de los elementos que conforman el Plan de Gestion de
Riesgos que posee la empresa es vital para que se pueden manejar de

una buena manera los peligros y riesgos dentro de la misma.

La mejora continua en el Plan de Gestion de Riesgos debe ser un
compromiso por parte de la empresa para estar monitoreando

constantemente posibles fuentes de accidentes.

La metodologia utilizada para la evaluacién de riesgos se realizd por
puestos de trabajo ya que en una misma area puede existir gran
variedad de peligros, por lo que realizando de esta forma la evaluacion

es especifica y permite determinar mejores controles.

Las medidas de proteccion que son mas eficaces en el manejo de
peligros y riesgos son las que se realizan al modificar el disefio de
operacion ya sea de una maquina, una actividad o un area de trabajo, la
sefalizacion y el equipo de proteccién son medidas complementarias a

esto ya que no son del todo eficientes.

La formacion de la las brigadas industriales es de suma importancia, ya
que la panta opera de forma continua dia y noche, para que exista
personal capacitado capaz de atender cualquier emergencia, asi como
para dar seguimiento y ayudar a establecer procedimientos adecuados

para la prevencion de siniestros y manejo de emergencias.
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La divulgacién de informacién y la capacitacion constante, son en gran
medida el lazo que une un manejo seguro de los peligros y riesgos con el
resto de procesos de la operacion productiva y debe prestarsele especial

importancia ya que sin eso no se puede lograr una buena gestion.

Los procesos de saneamiento son de vital importancia para la inocuidad
de los productos que fabrica la planta, sin embargo, se pueden reducir
los consumos de agua en estos procesos, si se logra concientizar a las
personas que lo realizan y que utlicen Unicamente los tiempos

necesarios para circular el agua en los equipos.
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RECOMENDACIONES

Al gerente:

Ya que el manejo de los peligros y riesgos en la planta de produccion,
recaen sobre el coordinador de seguridad industrial es importante
delegarle la autoridad necesaria por parte del gerente de la planta, para
gue este pueda a la vez delegar tareas a los encargados de las distintas
areas y asi formar un equipo de trabajo que tenga alguien que los
maneje y guien para el sostenimiento del plan de gestion.

Al coordinador de seguridad:

Adaptar la propuesta de sefializacion, ya que permitira determinar
colores, tamafios, disefios en la rotulacion para brindar un mensaje claro
al personal, siempre entendiendo que existen procedimientos internos

qgue hay que cumplir.

Desarrollar constantemente el plan de capacitaciones para mantener al

personal entrenado para cualquier emergencia.
Realizar periédicamente, en un periodo no mayor a un afio, una

actualizacion de la evaluacion de riesgos para tener en cuenta todos los

puestos de trabajo de las distintas areas de la planta.
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5. Las evaluaciones de riesgo deben ser realizadas por los encargados de
cada una de las areas, ya que ellos tienen un panorama amplio de los

verdaderos riesgos que se encuentran en las mismas.
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APENDICES

Apéndice 1. Criterios para determinar la severidad de un accidente

Como se determind en la tabla 1 en la que se menciona el historial y

namero de accidentes ocurridos en la planta durante el periodo de 2008 al

2012, dichos accidentes poseen una clasificacion de severidad que la empresa

ha determinado bajo un criterio segun la gravedad y consecuencias que se

tengan al momento de un accidente (ver tabla XXIl), basandose en los criterios

de consecuencia que utiliza la metodologia de evaluacion de riesgos UNE

AENOR.
Tabla I. Criterios para determinar la severidad de un accidente
Gravedad Consecuencia Severidad
Ligeramente _ —_ Menos de 1 dia
. Danos superficiales como cortes y magulladuras .
danino " e, . de baja laboral .
pequenas, iritacion de los ojos por polvo, Baja
Considerablemente |molestias, entre otros 1 a 15 dias de
danino baja laboral
= Danos como laceraciones, quemaduras,| 15 a 90 dias de
Danino . . .
conmociones, forceduras importantes, fracturas| baja laboral
menores, sordera, dermatitis, asma, trastornos| , Media
- , . Mas de 3 meses
Muy danino musculo esqueléticos, enfermedad que conduce .
. . de baja laboral
a una incapacidad menor
Danos como amputaciones, fracturas mayores,| Imposibilitado
Extremadamente lintoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales,| para volver al
danino céncer y ofras enfermedades crénicas que puesto de
acortan severamente la vida trabajo

Fuente: EMSA.
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Apéndice 2. Numeros de emergencia

Como complemento a la capacitacion de las rutas de evacuacion,
también se realiz6 la defuncion de los principales nimeros de emergencia, por
medio de reuniones con los operadores y publicaciones en las carteleras para

tener a la vista estos importantes nimeros en caso de cualquier emergencia.

Figura 1. Cartel publicado en las carteleras de la planta con numeros

de emergencia

Bomberos:
1 2 2 Cuerpo de Bomberos
Voluntarios
Cuerpo de Bomberos
Municipales

Policia Nacional Civil:

Es de suma importancia que
1 1 0 tengas en cuenta estos

R nUmeros telefénicos por

1 20 cualquier emergencia que
pueda suceder.

Memorizalos ya que
constantemente se te estard

2324_0800 consultando si los conoces !!

Conred

128 =

Otros Nidmeros Importantes:

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXOS

Matriz de sefializacion actual

Anexo 1:

ya

que no posee todas las areas de la planta ademas de contener sefializacion

La actual matriz actual de sefalizacién no se encuentra actualizada

gue ya no es necesaria y colocada en areas de forma repetitiva.

Matriz de sefializacién actual

Tabla Il.

Matriz de Sefializacién

SENALIZACION

a|qewelju|

02BIUOWY [BUOSIAd UQI93101d ap odinbg
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afejjon o1e ua oibijpd

ojuslwiAow ud euinbep

souew sns apiny

elouafiawg ap sejiwed

lelysnpul oredez osn

BalR 9p UQIdRIIJIIUAP]

seuinbeuw ap o11awWlIad ap UQIdeZIeUSS

‘epela) eland ebuajuepn

09113993 anboyD ap ofisaly ugpualy

soweAe]

OAl10BO0IpRY [eLRJRW UQIdNBD3Id

resed oN

‘pasoud ajueinp ejajed ap auodsuel) so| ap opelafe asiauajuey

1eBn| ns us einseq e| JelL

selaqnL ap uoloe|NIoY

sanbue] ap ugioe|NIoy

BAINIPNY UOIDI9101d 9P 0SN

oplualuovoiny ap odinbg

elsinBIreseuoOp ap osed

e||Lreosey

®IJ0D 3P UQIdRZIIN

seojwing seldueIsns ap pepunbas ap soquoy

uogloeNIEAT 9p SeINy

Jewny oN

einpep|os ap odinb3 ap ugioe|njoy

uinbijog

ezaldwiq A uapio

X

X

salopinbunxg

X

X

X

Tolva de azucar
Area de Pipas de Gas Propano

Bafos
Bodega de Materia Prima.

Bodega

Calderas
Laboratorio Sala de Jarabes

Linea de Lata

Linea de PET
Linea de Vidrio

Oficinas
Pasos Peatonales
Sala de Jarabe Terminado

Tableros Eléctricos

Fuente: EMSA.
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Anexo 2: Matriz de sefalizacién actualizada
La presente sefializacion de sefializacion de actualizo agregando areas
en las que no existia sefializacion, asi como reforzando la ya existente para que

el personal pueda identificar rapidamente peligros.

Tabla lll. Matriz de sefializacién actualizada

SERALIZACION

2
2
é
3
. : £ - :
g E L] 1 z
g g g 2 E M E
' IRHABEE | |s £
e & = IR = 2= e
3 E $18].1.02/5 2|5|3| |E Bl |%
A HEIHEHHE sl 5|2l o2 3.t
K |2 |= s|E(2|2|E|<|8 = |8 ® :E|E E|= 2|35 |¢e
TRHEHHHEHHEHHEEHHHREHHHEBHHEHHBHHE
s @ ] [} g B|l=|F|5|&|® Sle|s|2|8 2E|E|> = %
BIE| |5 |E|2)32 Eé"sa%?sﬁé E|Z|5|E|8|8|2|5 |8 B|E|2
HHBEHREHEIHAHEHH EHHEERHEHEHEBHEHEHEE
S|=|E|E|E|2 s | E e AR < " 8 S|2|<d|2|2|2|E|lg | 2
HEHHHBEHHHHEHHE O HHEEHEEEHEHE
5 E = = | 8|5S|e k 218 s |E|5 | Ele|e = c|l=|3
HHHHHHEEEHRHEEE BB R I HE
Sala de Jarabes x| x x | X[ x| x XX X x| x| X X x | x
Area de Carga de Gas Propano | x x| X[ X X
Area de Rampas Bodega X X X X
Area Soplado de Envase X[ x[x X| x X X X X
Bodega X X X
Disolucion de Azucar X x X X X
Caldera X X| x| X x [ X X X X X | x
Laboratorio de Calidad X x| X[ x X X
Lineas Lata X | x|x X x X X X X X X[ XX
Lineas Pet x| x|x X x X X X X X X X[ XX X X
Linea 6 (PRB y Vidrio) X[ x[x X X X X X X X XXX X
Linea 7 (Vidrio) X[ x[x X X X XX X X X|X|X X X|X X X
Materia Prima X XX
Tableros Eléctricos X X X
Tangue de Soda X X X
Tr: i » de Agua X X x| x| x X X

Fuente: EMSA.
Anexo 3: Criterios para la identificacion de riesgos
Con base a la tabla de cédigos de riesgos presentada en la fase de
investigacioén en la descripcién del procedimiento para la evaluacion de riesgos

utilizada actualmente en la planta, se identifican los riesgos de la forma

siguiente:
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1. Caida de personas a distinto nivel. Existe este riesgo cuando se
realizan trabajos, aunque sean muy ocasionalmente, en zonas elevadas sin
proteccion adecuada como barandilla, murete, antepecho, barrera; en los
accesos a estas zonas y en huecos existentes en pisos y zonas de trabajo.
Ejemplos: escaleras de peldafos, escalas fijas de servicio, escaleras de mano,
altillos, plataformas, pasarelas, fosos, muelles de carga, estructuras y
andamios, zanjas, aberturas de pisos, huecos de montacargas, cajas y cabinas

de camioén, arboles, etc.

2. Caida de personas al mismo nivel. Este riesgo se presenta cuando
existen en el suelo obstaculos o sustancias que pueden provocar una caida por
tropiezo o resbalon. Ejemplos: objetos abandonados en los pisos (tornillos,
piezas, materiales, herramientas, trapos, cortes, recortes, escombros, etc.);
cables, tubos y cuerdas cruzando pasos (cables eléctricos, mangueras,
cadenas, eslingas, cuerdas, etc.); alfombras, moquetas sueltas, pavimento con

desniveles, resbaladizo o irregular, agua, aceite, grasa, detergentes, etc.

3. Caida de objetos por desplome o derrumbamiento. El riesgo existe
por la posibilidad de desplome o derrumbamiento de estructuras elevadas,
estanterias, pilas de materiales, tabiques, hundimiento de pisos por sobrecarga,

tierras en cortes o taludes, zanjas, etc.

4. Caida de objetos en manipulacion. Posibilidad de caida de objetos o
materiales durante la ejecuciéon de trabajos o en operaciones de transporte o
elevacion por medios naturales o mecanicos sobre un trabajador, siempre que
el propio accidentado sea la persona a quien le cae el objeto que esta
manipulando. Ejemplos: herramientas manuales, palets de material, ladrillos,

tablones, cajas, sacos, bidones, etc.
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5. Caida de objetos desprendidos. Posibilidad de caida de objetos que
no se estdn manipulando y se desprenden de la situacién sobre un trabajador,
siempre que la manipulacién la esté realizando otro trabajador distinto al
accidentado. Ejemplos: materiales en estanterias, piezas ceramicas en
fachadas, ldmparas y aparatos suspendidos, conductos, objetos y herramientas
dejados en puntos elevados, barandillas sin rodapiés sobre zonas de trabajo o

paso, etc.

6. Pisadas sobre objetos. Riesgo de lesiones (torceduras, esguinces,
pinchazos, etc.) por pisar o tropezar con objetos abandonados o irregularidades
del suelo, sin producir caida. Ejemplos: herramientas, escombros, virutas,
piezas metdlicas, repuestos, residuos, clavos, bordillos, desniveles, tubos,

cables, etc.

7. Chogques y golpes contra objetos inmdviles. Considera al trabajador
como una parte dinamica, es decir, que interviene de forma directa y activa,
golpeandose contra un objeto que no estaba en movimiento. Ejemplos: partes
salientes de las maquinas, instalaciones o materiales, estrechamiento de zonas

de paso, vigas o conductos a baja altura, etc.

8. Choques y golpes contra objetos maoviles. Posibilidad de recibir un
golpe por partes mdviles de maquinaria fija y objetos o materiales en
manipulacion o transporte. Ejemplos: 6rganos moviles de aparatos, brazos
articulados, carros deslizantes, mecanismos de piston, grdas, transporte de

tablones, tubos, palets, etc. No se incluyen los atrapamientos.
9. Golpes y cortes por objetos o herramientas. Posibilidad de lesion

producida por objetos cortantes, punzantes o abrasivos, herramientas y Gtiles

manuales, maquinas, herramientas, entre otros. Ejemplos: herramientas
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manuales, cuchillas, destornilladores, martillos, lijas, cepillos metalicos, muelas,
aristas vivas, cristales, herramientas accionadas, ventiladores, taladros, tornos,

sierras, cizallas, fresas, etc.

10. Proyeccion de fragmentos o particulas. Riesgo de lesiones
producido por piezas, fragmentos o pequefias particulas de material
proyectadas por una maquina, herramienta o accidbn mecanica. Ejemplos:
rechazo de piezas por una maquina, viruta, chispas de amolado, soldadura o

cortocircuito, esquirlas, astillas, etc.

11. Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos. Posibilidad de
sufrir una lesién por atrapamiento o aplastamiento de cualquier parte del cuerpo
por mecanismos de maquinas o entre objetos, piezas o materiales. Ejemplos:
engranajes, rodillos, correas de transmision, arboles de transmision, ruedas y
turbinas, transportadores, mecanismos en movimientos, cadenas de arrastre,

prensas, piezas pesadas, etc.

12. Atrapamiento o aplastamiento por vuelco de méaquinas o
vehiculos. Incluye los atrapamientos debidos a vuelcos de tractores, vehiculos
u otras maquinas, quedando el trabajador aprisionado por ellas. Ejemplos:
vuelco de carretillas elevadoras, carros de transporte, hormigoneras, grias,

tractores, etc.

13. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas o0 movimientos repetitivos.
Posibilidad de lesiones musculo-esqueléticas ocasionados por la ejecucion de
tareas que excedan la capacidad fisica del individuo, originadas por la
manipulacion de cargas de peso excesivo de forma ocasional, o siendo de peso
adecuado, la manipulacién incorrecta. Ejemplos: manejo de cargas a brazo,

amasado, lijado manual, enyesadores, mecanicos de mantenimiento, trabajos
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en cadena, trabajos en asiento inadecuado, introduccion de datos en
ordenador, etc.

14. Exposicion a temperaturas extremas. Posibilidad de dafio por
permanencia en ambiente con calor o frio excesivo. Ejemplos: hornos, calderas,

fundiciones, taneles, camaras frigorificas, etc.

15. Contactos térmicos. Riesgo de quemaduras por contacto con
superficies o productos calientes o frios. Ejemplos: hornos, estufas, calderas,
escapes de vapor, liquidos calientes, llamas, sopletes, metales de fusion,

resistencias eléctricas, gases licuados (nitrégeno, extintores de CO2, etc.).

16. Contactos eléctricos. Riesgo de dafios por descarga eléctrica al
entrar en contacto con algun elemento sometido a tension eléctrica. Ejemplos:
conexiones, cables y enchufes en mal estado, regletas, cuadros de mando,
bornes, lineas eléctricas, transformadores, motores eléctricos, lamparas,

soldadura eléctrica, etc.

17. Inhalacién, contacto o ingestion de sustancias nocivas. Posibilidad
de lesiones o afecciones producidas por inhalacion, contacto o ingestion de
sustancias perjudiciales para la salud. Este riesgo se evalia mediante
identificacion de la sustancia (etiguetado obligatorio) y medicion de la
concentracion en el ambiente de trabajo. Ejemplos: compuestos de plomo,
disolventes organicos (tolueno, benceno, tricloroetileno, etc.), polvo siliceo,
amianto, vapores &acidos, monoxido de carbono, cloruro de vinilo, fluidos

frigorificos, formaldehido, humos de soldadura, etc.

18. Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas. Posibilidad de

lesiones producidas por contacto con sustancias agresivas o afecciones
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motivadas por presencia de estas en el ambiente. Ejemplos: acidos, alcalis

(soda céaustica, cal viva, cemento, etc.), sales metalicas, salfuman, etc.

19. Exposicion a radiaciones. Posibilidad de lesién o afeccion por la
accion de radiaciones. Este riesgo se evalua por medicion. Ejemplos: rayos X,
rayos gamma, rayos ultravioleta (soldadura, tineles de polimerizacién, cAmaras

de seleccidn, etc.).

20. Explosiones. Posibilidad de que se produzca una mezcla explosiva
del aire con gases o0 sustancias combustibles o estallido de recipientes a
presion. Ejemplos: butano, propano, hidrégeno (carga de baterias eléctricas),
disolventes, polvos combustibles (aserrin, harina, etc.), materiales pirotécnicos,

calderas, calderones, aerosoles, botellas de gases comprimidos, etc.

21. Incendios. Riesgo de propagacién de incendio por no disponer de
medios adecuados para la extincién. Ejemplos: depdsitos de alcohol, gasolina,
plasticos, papel, residuos, productos quimicos, butano, aceites, tejidos,

maderas, carencia o insuficiencia de extintores y/o mangueras.

22. Dafos causados por seres Vvivos. Riesgos de lesiones o afecciones
por la acciébn de animales, contaminantes biol6gicos y otros seres Vivos.
Ejemplos: coces, mordeduras de animales, picaduras de insectos, parasitos,

bacterias, hongos, virus, etc.

23. Atropellos o golpes con vehiculos. Posibilidad de sufrir una lesion
por golpe o atropello por un vehiculo (perteneciente o no a la empresa) durante
la jornada de trabajo. Incluye todos los accidentes de trafico en horas de

trabajo. Excluye los accidentes al ir o volver al trabajo. Ejemplos: tractores,
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carretillas  elevadoras, carros de transporte interior, dumpers, palas

excavadoras, gruas automotoras, vehiculos en general.

24. Exposicion al ruido. Posibilidad de lesidon auditiva por exposicién a un
nivel de ruido superior a los limites admisibles. Este riesgo se evalta por
medicion del nivel existente. Ejemplos: maquinas para trabajar la madera,

trabajos de caldereria, prensas, radiales, vibraciones, telares, etc.

25. Exposicion a vibraciones. Posibilidad de lesiones por exposicion
prolongada a vibraciones mecanicas. Ejemplos: martilos neumaticos,

vibradores de hormigon, apisonadoras, etc.

26. lluminacion inadecuada. Posibilidad de fatiga ocular debida a
iluminacion demasiado baja o excesiva en funcion del trabajo realizado. Este
riesgo se evalla mediante medicibn y comparacién con los valores de

referencia.

27. Carga mental. Cuando el trabajo exige una elevada concentracion,
rapidez de respuesta y un esfuerzo prolongado de atencién, a los que la
persona no puede adaptarse, aparece la fatiga nerviosa y la posibilidad de
trastornos emocionales y alteraciones psicosomaticas. Ejemplos: control de
calidad, control de procesos automaticos, conduccion de vehiculos, trabajos

ejecutivos, introduccién de datos, tareas administrativas, docencia, etc.

28. Peligros derivados de factores psicosociales u organizacionales.
Aquellos riesgos derivados de la organizacion del trabajo cuya repercusion en la
salud dependera de cédmo se viva la interaccion individuo — condiciones de

trabajo. Ejemplos: jornada de trabajo (trabajo a turnos, nocturnidad, exceso de
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horas), ritmo de trabajo excesivo, trabajo mono6tono, incomunicacion, malas

relaciones laborales, etc.

29. Causas naturales. Accidentes sufridos en el mismo centro de trabajo
pero que no son consecuencia del propio trabajo, sino por causas naturales que

pueden darse fuera. Ejemplos: infarto de miocardio, embolia, etc.

30. Otros peligros no especificados. Se identifican todos aquellos
riesgos no considerados en los puntos anteriores. Ejemplos: asfixia por falta de
oxigeno, ahogamiento, descargas atmosféricas, quemaduras de sol, atracos,

fatiga visual, etc.

31. Enfermedades profesionales causadas por agentes quimicos.
Enfermedades causadas como consecuencia de la exposicion prolongada a
concentraciones de contaminantes quimicos superiores a los limites

internacionalmente admitidos.

32. Enfermedades profesionales causadas por agentes fisicos.
Enfermedades causadas como consecuencia de la exposicidn prolongada a
concentraciones de contaminantes fisicos superiores a los limites

internacionalmente admitidos.

33. Enfermedades profesionales causadas por agentes bioldgicos.
Enfermedades causadas como consecuencia de la exposicion prolongada a
concentraciones de contaminantes biolégicos superiores a los limites

internacionalmente admitidos.
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Anexo 4.

Evaluacion de capacitaciones propuesta

Nombre del Curso:

Capacitador:

Fecha:
Tipo de Curso: Interno| |Externo |
Nide
acuerdo ni En No tgngo
De acuerdo suficiente
en desacuerdo informacion
1. Contenido del curso desacuerdo

1.a. El contenido del curso cubre con mis necesidades

1.b. El contenido del curso es aplicable a mi trabajo

1.c. El curso me facilicita poder crecer dentro de la compaiiia

1.d. El temario es congruente con el objetivo

1.e. Las ayudas visuales tuvieron un lenguaje claro ylégico

1.f. El tiempo de duracion fue adecuado

2. Expositor (a)

2.a. El expositor domina el tema

2.b. Expresa los conceptos con orden yclaridad

2.c. Utiliza ejemplos claros y adecuados

2.d. Promueve la participacién del grupo

2.e. Resolvi6 las consultas e inquietudes de los participantes

3. Organizacién

3.a. Se me invitd con anticipacioén al curso

3.b. Me parece favorable el horario en el que se realizé el curso

3.c. Me parece favorable la fecha en la que se realiz6 el curso

3.d. Mi jefe inmediato me apoy6 para asistir al curso

3.e. La calidad de la comida fue buena

3.f. La coordinacion general del evento fue buena

4. Instalaciones

4.a. El mobiliario fue funcional y bien distribuido

4.b. El espacio fue el adecuado

4.c. Lailuminacion se adecu6 al tipo de actividad

4.d. La ventilacion y temperatura fueron las adecuadas

¢Qué fue lo que mas te gustd o lo que podriamos mejorar?

Fuente: EMSA.

160






