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Accidente

Acto inseguro

Adhesivo

Atenuar

Carga

Color de contraste

Conato

Condicion insegura

Contaminante

GLOSARIO

Suceso imprevisto que altera la marcha normal o

prevista de las cosas.

Accion o practica insegura del trabajador que crea un

riesgo contra su seguridad y la de sus compafieros.

Que se adhiere o se pega.

Disminuir la intensidad, la fuerza o el valor de un

hecho o suceso.

Conjunto de cosas que se transportan juntas.

Son aquellos que estan opuestos en el circulo

cromatico.

Comienzo de algo que no continua.

Son las instalaciones, equipos de trabajo, maquinarias
y herramientas que no se encuentran en condiciones

de ser usados.

Sustancia o energia introducida al medio y que tiene

efectos no deseados.
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Decibel

Derrame

Desecho

Disciplina

Emergencia

Energia peligrosa

Ergonomia

Escala

Medida de sonoridad o de sensacién sonora que es
igual a la décima parte de un bel.

Derramamiento de un liquido o de una cosa formada

por particulas del recipiente que lo contiene.

Residuo del que se prescinde por no tener utilidad.

Conjunto de reglas de comportamiento para mantener
el orden y la subordinacion entre los miembros de un

cuerpo o de una colectividad.

Asunto o situacion imprevista que requiere una
especial atencion y deben solucionarse lo antes

posible.

Son todas aquellas formas de energia que estan
presentes en los equipos o instalaciones que pueden
constituir riesgo contra la seguridad e integridad de los
trabajadores, equipos e instalaciones.

Estudio de las condiciones de adaptacion del lugar de

trabajo, una maquina o vehiculo.
Serie de elementos de la misma especie, ordenados

gradualmente en funcion de alguna de sus

caracteristicas o cualidades.
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Fleje

Fotoluminicente

Fuente hidrica

Hidrocarburo

HMIS

Incidente

ISO

Lumen

Manipulacion

Pieza alargada y curva de acero o plastico que sirve

para muelles y resorte.

Propiedad que poseen determinados elementos para
emitir radiacion luminosa(fotones) después de haber
sido sometidos a una estimulacion externa.
Corrientes de agua, subterrdneas o sobre la
superficie; de las cuales los humanos aprovechan

para la generacién de energia o uso personal.

Compuesto quimico formado por carbono e

hidrogeno.

(Hazardous Materials Identification System) sistema

de identificacion de materiales peligrosos.
Cosa que se produce en el transcurso de un asunto,
relato, u otros. Repercute alterandolo o

interrumpiéndolo.

(International  Organization for  Standarization)

Organizacion internacional para la estandarizacion.

Unidad de flujo luminoso del sistema internacional.

Accion de manipular.
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Minimizar

Mitigar

MSDS

Operario

PDCA

Peligro

Pictograma

Reducir considerablemente, o al minimo una cosa

material o inmaterial.

Atenuar o suavizar una cosa negativa.

(Material Saftey Data Sheet) documento que indica las
particularidades y propiedades de una determinada

sustancia para su uso mas adecuado.

Persona que tiene un oficio de tipo manual o que

requiere esfuerzo fisico.

Ciclo de vida (Plan-Do-Check-Act) Planificar- hacer-
comprobar y actuar.

Situacién en la que existe posibilidad de amenaza o

gue ocurra una desgracia o un contratiempo.
Dibujo o signo grafico que expresa un concepto

relacionado materialmente con el objeto al que se

refiere.
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RESUMEN

La mayoria de empresas no incurren en gastos de seguridad y salud
ocupacional, esto representa un gran error debido a que los costos por accidentes
son muy elevados, ademas de generar un alto indice de rotacién de personal. Es
dificil observar los costos ocultos durante un accidente, no solo se incurre en
gastos médicos y reparaciones, también la produccion puede verse afectada con
el paro de labores durante este tipo de eventos no deseados, aunque sea por un
tiempo corto. Por lo tanto, es mas factible invertir en programas de seguridad y
salud ocupacional para garantizar el bienestar del personal e instalaciones y
evitar pérdidas de tiempo en las labores. Es de suma importancia contar con
programas ambientales los cuales ayuden a reducir el impacto negativo y, a su

vez, se aprovechen los recursos disponibles al méximo.

Se debe controlar cada uno de los procesos, debido a que se trabaja con
alimentos y es necesario seguir estrictamente las normas de inocuidad
establecidas. Ademas, cabe mencionar la importancia de las normas de
seguridad y ambiente dentro de la planta industrial ya que, de no contar con
programas o0 por su mal uso podria provocar un sin numero de factores que
afectarian la produccion y la salud del trabajador. Aunque es imposible eliminar
el 100 % de los accidentes, si se pueden prevenir, ademas de disminuir el dafio

que puedan provocar.

En la industria se debe tomar en cuenta la reduccion del dafio ambiental,
evaluando riesgos, controlando desechos, proporcionando las medidas de
seguridad y equipamiento necesario. Se debe concientizar al personal sobre el
aprovechamiento de los recursos, uso adecuado del equipo de proteccidon
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personal y la correcta implementacion de las medidas de seguridad para un
desempeinio eficiente de las labores.

La propuesta del programa de seguridad brinda un ambiente seguro y
confiable para el personal, analizando aspectos importantes como: riesgos en el
puesto de trabajo, en el tipo de labor desempefiada, en cada una de las areas.
Se da prioridad al area de produccién, a las labores en donde se realiza
manipulacion de sustancias quimicas y al personal que trabaja con energias
peligrosas. Se presentan soluciones que permitirdAn aumentar la productividad y

la reduccién de accidentes.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar un programa operacional de seguridad y medio ambiente con la

finalidad de mitigar riesgos laborales y ambientales.

Especificos

1. Identificar, prevenir y controlar posibles riesgos que puedan dafar al

ambiente y al talento humano que labora dentro de las instalaciones.

2. Brindar capacitacion al personal para el uso correcto del equipo de

proteccion y la correcta ejecucion de sus labores.

3. Elaborar un programa de seguridad y medio ambiente de facil

comprension y practico para el uso dentro de la planta industrial.

4. Aplicar la ergonomia en las operaciones de mayor riesgo para la salud de

los colaboradores.

5. Estandarizar sefalizacién funcional para las bodegas.
6. Segregar desechos generados por los procesos dentro de la planta.
7. Identificar riesgos en los equipos estableciendo procedimientos en caso

de paros de emergencia y bloqueos.
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INTRODUCCION

Actualmente la empresa se dedica a la produccion de alimentos los cuales
son: carnes, reposteria y procesados. Con el constante incremento de la
demanda es necesario disponer de mMAas personas, nueva maquinaria y
modificacion de las instalaciones. Lo cual motivo a aplicar seguridad industrial
actualizando los métodos y programas ya establecidos, ademas la creacion
nuevos procedimientos, lo que proporciono un ambiente laboral seguro y

confiable para el personal.

El primer capitulo consta de una breve descripcién de los antecedentes
generales de la empresa la informacion basica permitird una mejor compresion
de la estructura organizacional, tipos de productos, la maquinaria empleada entre
otras generalidades. Ademas, conceptos teéricos como estandares,

metodologias y otros conceptos que facilitaran la comprensién del tema.

En segundo capitulo se describe la situacion actual de la planta de carne,
donde se presenta informacién sobre las instalaciones, la materia prima,
maquinaria y la descripciébn del proceso. Asimismo, brindar conceptos que

permitiran la facil compresion de los capitulos posteriores.

En el tercer capitulo se presenta el programa de seguridad y medio
ambiente, en el cual se muestran los procedimientos implementados en la planta,
evaluaciones ergonomicas, estudios de ruido e iluminacion y los tipos energias
residuales peligrosas en cada una de las maquinas, con la finalidad de garantizar
la integridad fisica de los trabajadores e instalaciones, brindando un ambiente
laboral seguro.
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En el cuarto capitulo, se presentan los procedimientos para la correcta
segregacion de desechos, lo cual evita el desperdicio de los recursos naturales,
esto impactar4 al ambiente de manera positiva. Es necesario conocer a las
entidades responsables de velar por el cumplimiento de los procedimientos, asi
como identificar las vulnerabilidades de las distintas areas dando prioridad a
aguellas que presentan mayor riesgo para la salud de los colaboradores. No es
posible eliminar la totalidad de los accidentes, pero si pueden atenuarse los
dafios causado por estos eventos no deseados. Ademas, se presentan los costos

de implementacion del programa.

En el quinto capitulo se describen las consideraciones posteriores a la
implementacion del programa de seguridad y ambiente, debido a que es
necesario verificar el correcto funcionamiento de los procedimientos, ademas es
necesario reforzar el conocimiento de los colaboradores por medio de
capacitaciones y simulacros, todo esto con la finalidad de que, tanto equipos e

instalaciones se encuentren en 6ptimas condiciones para su uso.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Breve descripcion de la empresa

La compafiia est& en el sector alimenticio, dedicandose principalmente a la
transformacion de productos carnicos como tortas de carne, filetes entre otros
productos los cuales son distribuidos a distintos supermercados, restaurantes y
hoteles. Nace en 1994 para satisfacer las necesidades de produccion de
alimentos para distintos tipos de clientes. Esta empresa se divide en tres, una
dedicada solo a reposteria, planta de carne y productos procesados. Es

importante mencionar que la capacidad productiva es de 1,3 millones libras/mes.

Cuenta con poco personal operativo debido a que la mayoria de los
procesos son automatizados, los operarios realizan solo tareas de empaque,
revision de materia prima, pelado de materia prima entre otros, Se cuenta con
estrictas normas de limpieza, lo cual evita la propagacion de patdgenos en los

alimentos.

Debido a que la materia prima principal necesita mantenerse a bajas
temperaturas, toda el area productiva se encuentra sometida a climas frios, lo
cual ayuda a mantener el buen estado los productos carnicos. Los turnos
operativos son de 12 horas y siempre hay un dia de lavado a la semana, en el
cual sanitizaciébn se encarga de lavar toda la maquinaria y las piezas para

garantizar que el producto sea de calidad.



1.2. Informacién general

En este apartado se presentaran generalidades de la empresa, lo cual

permitira tener una idea clara de su rumbo.

1.2.1. Ubicacidén

La planta de carne esta ubicada actualmente en la 12 avenida 1-93 zona 2

de Mixco, Colonia Alvarado, en la ciudad de Guatemala.

1.2.2. Misidn

“Alimentos confiables, clientes para toda la vida.”

1.2.3. Vision

“Ser el lider en la produccién e innovacién de alimentos en la regién.”

1.3. Tipo de organizacion

Las organizaciones pueden clasificarse en base a su estructura organizada
de tal modo que se dan a conocer funciones especificas y jerarquias para que
todo el desarrollo sea de manera ordenada. El tipo de organizacion para este
caso es denominado “organizacion staff”, ya que es una combinacién de las

mejores caracteristicas de los otros dos tipos de organizaciones.

1 Disprocalsa. Mision y visién. https://www,disprocalsa,misiényvisiéon.com.
2 |bid.


https://www,disprocalsa,misiónyvisión

1.3.1. Organigrama

A continuacion, se presenta el organigrama de la empresa, el cual entra en

la siguiente clasificacion:

o Por su naturaleza: es micro administrativo, ya que pertenece a solo una
organizacion.

o Por su finalidad: informativo por el hecho de que esta disefiado con el
objetivo primordial de ponerlo a disposicion del publico en general.

o Por el ambito: pertenece a la clasificacion de generales, por contener
informacion representativa de la jerarquica organizativa de la empresa.

o Por el contenido: se clasifica en los integrales debido a que solo es una
representacion grafica de la jerarquia de las unidades administrativas de la

organizacion.

Figura 1. Estructura organizativa de la planta de carne
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Equipo de
inocuidad
v
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preduccion

Coordinador

Gerente
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logistica de produccién Mantenimiento
Coordinader Coordinader
Planificador calidad de laboratorio

de produccién Jefe de

Supervisor de Técnico de Mantenimiento
Supervisor SYSO laboratorio

producciéh

Supervisor
de Bodega

Auxiliar de
Bodega

Supervisor de
sanitizacién

Supervisor de
Mantenimiento

Encargade Encargade de
turno turho

Qperarios Qperarios
sanitizacion Limpieza

Fuente: elaboracion propia.



1.3.2. Descripcién de puestos

Administrativos 1: solo se mantienen en el area de administracion, no
ingresan al area de produccion, el tiempo de exposicién es de 8 horas, con

una pausa para almorzar de 1 hora.

Administrativos 2: se mantienen en el area administrativa, pero también
realizan actividades dentro del area de produccién, el tiempo de exposicion
es de 8 horas en distintas areas, con una pausa para almorzar de 1 hora.

Bodegueros: se realizan actividades en las bodegas y zonas aledafas a las
bodegas (dock de cargas, pasillos, area administrativa) el tiempo de

exposicion es de 8 horas.

Auxiliar de mantenimiento: se mantiene en cualquier parte de la compaifiia,

realiza tareas correctivas o preventivas.

Servicios varios: se mantienen en el area de garita, comedor, jardin o los
alrededores de las instalaciones, pero no ingresan al area de produccion ni

al area administrativa.

Operador 1: se mantiene cerca de la maquinaria, su jornada laboral es de
12 horas y cuenta con 45 minutos para almorzar y tiene 20 minutos para

refaccionar. La maquina se detiene en intervalos de 15 a 25 minutos.

Operarios produccidon: se mantienen la mayoria del tiempo en la nave
industrial, su jornada laboral es de 12 horas con una pausa para almorzar
de 45 minutos y otra pausa para refaccionar de 20 minutos. Existen cambios

de producto y se detienen en intervalos de 15 a 20 minutos.



Sanitacion 1: se mantienen en toda la planta, tiene 2 tipos de exposicion,

siento el primer tipo de exposicion por area.

Sanitacion 2: se mantienen en el area de administracion, comedor o

lavanderia, no ingresan al area de produccion.

Sanitacién lavada de piezas: se mantienen en el area de lavado de piezas,
la jornada laboral es de 8 horas con dos pausas, la primera para almorzar y

las segunda para refaccionar.

Técnicos de laboratorio: el area designada para ellos es el laboratorio de
microbiologia, cuentan con dos pausas una para desayunar y otra para

almorzar.

Inspectores de calidad: se mantienen en el area de laboratorio de calidad,
también se mantiene en el area de proceso y muy eventualmente en el area

de freezer y temperado.

Contratistas y proveedores 1: se mantienen en el area administrativa.

Contratistas y proveedores 2: se mantienen en las areas exteriores y
realizan cualquier actividad dependiendo el motivo por el cual hayan sido

llamados.

Contratistas y proveedores 3: se mantienen en el patio de maniobras o en
el area de proceso, se mantienen un maximo de tres horas dentro de las

instalaciones.



o Agentes de seguridad: se mantienen en la garita de seguridad, en turnos de
24 horas, y se encargan de velar por la seguridad de la planta.

1.4 Infraestructura de la planta de carne

Las instalaciones fisicas de la planta comprenden las siguientes areas:
oficina de calidad, sala de capacitaciones, oficina de produccién, oficina
produccion 2, oficina regente, oficina de comercializacién, oficina de direccion,
cuarto de maquinas, oficina capital humano, lavado de piezas, laboratorio de
calidad, é&rea de ingreso, comedor, lavanderia, pelado, mezzaninie,

condimentado ras 1, condimentado ras 2.

La planta es de un nivel y cuenta con paredes de concreto y con
recubrimientos para evitar que el frio escape del area; para el area productiva

solo hay un nivel.

Las oficinas cuentan con dos niveles y estan constituidas por estructuras
metalicas. Todo el techo de la empresa es de forma triangular recubierto con dos
tipos de lamina, la mayoria es termo-acustica y un pequefio porcentaje es
trasparente para aprovechar la luz solar, aprovechando la iluminacion artificial y

la iluminacién solar.

1.5. Marco tedrico

Estos conceptos ayudaran a tener una base tedrica solida de como resolver
los distintos tipos de problemas presentes dentro de una organizacion referentes
a seguridad industrial y ambiente. Con el fin primordial de tener conocimiento de

estandares empelados a nivel mundial, cédigos de colores entre otros temas



fundamentales que serviran como herramientas para entender mejor el programa

de seguridad y ambiente.

1.5.1. Conceptos generales

Los conceptos generales se basan en un cuidadoso analisis y seleccion de
los términos que ayudaran a comprender de una manera mas clara un programa
de seguridad y ambiente. Debido a que es necesario tener la informacion basica,
muchos términos son desconocidos para la mayoria de personas, por lo tanto, es

necesario facilitarles la informacién de una manera clara y concisa.

1.5.1.1. Equipo de proteccion personal (EPP)

Es un conjunto de elementos que se utilizan de manera individual cuyo
objetivo es proteger o atenuar de posibles riesgos a los que esta expuesto el

operario durante su jornada laboral.

Es importante tomar en cuenta que el EPP no protegera a la persona que
lo usa en un 100 % de los accidentes o riesgos dentro de las instalaciones, pero
si lograra atenuar de manera significativa los riesgos presentes evitando graves

dafos a la salud fisica de los trabajadores.

Las empresas son las encargadas de proporcionar el equipo de proteccion
personal a los trabajadores, y también deben velar que los trabajadores lo utilicen

en todo momento durante su jornada laboral.

El equipo debe ser seleccionado mediante un previo andlisis de las
estaciones o areas de trabajo, todo esto con el fin de seleccionar el EPP correcto

para desempenfar dicha labor.



Los equipos de proteccidon personal deben ser seleccionados de acuerdo
con la normativa del pais. Existen diferentes clasificaciones para dichos equipos
se clasifican segun la parte del cuerpo que se desea proteger. Las clasificaciones

son las siguientes:

° Proteccion de craneo

Los equipos de proteccion de craneo son cascos, estos elementos deben

ser resistentes a golpes o impactos de objetos.

Los materiales con los cuales se deben fabricar los cascos deben ser
resistentes a solventes, fuego, aceites y malos conductores de electricidad, entre

los materiales mas comunes con los cuales se fabrican los cascos estan:

o Plasticos laminados moldeados bajo altas presiones
o Fibra de vidrio impregnada con resinas
o  Aleaciones de aluminio

o Policarbonatos poliamidas

Los cascos tienen dos partes fundamentales las cuales son:

Suspensién interna: es un parte fundamental del casco ya que evita el
contacto directo de la carcasa con el craneo, esta parte tiene el fin de disminuir

la fuerza del impacto en el craneo.

Carcaza: esta es la parte que va unida a la suspension y es resistente para

soportar la fuerza de los impactos y golpes.



Figura 2. Partes del casco

Fuente: ACHS. Equipos de proteccién personal. http://www.achs.cl/. Consulta: 20 de noviembre
de 2018.

Proteccion de ojos y cara

La importancia radica en la fragilidad del érgano por proteger, ademas hay
muchos peligros para los globos oculares debido a esto surge la necesidad de

tener una clasificacion de estos en tres grandes grupos los cuales son:

o Contra proyeccion de particulas: estos estan diseflados
fundamentalmente para proteger a los globos oculares de particulas
como polvos, pequefias rocas, y otros. Ya que cuando se trabaja con
herramientas de mano las particulas pueden saltar en cualquier

direccion.



o Proteccion contra liquidos, humos, vapores y gases: estos tipos se
diferencian de los anteriores porque deben crear un cierre hermético
entre la superficie del rostro y las gafas, por lo tanto, poseen un borde

flexible que el cual tiene contacto con la piel.

o Proteccion contra radiaciones: existen riegos muy altos para la vista
asociados a radiaciones principalmente infrarrojas y ultravioletas. En
la industria hay trabajos que presentan este tipo de riesgos, por lo
tanto, se necesita un tipo de gafas diferentes a las antes mencionadas
ya que estas disminuyen la intensidad de la luz lo cual permite atenuar

los dafios para el ojo del operario.
o Proteccion de ojos y cara

Estas mascarillas son elementos que protegen el rostro por completo
proporcionando al mismo tiempo un filtro que protege rayos ultravioletas e
infrarrojos.

Estas mascaras poseen un tipo de arnés que se sujeta al craneo similar al
antes mencionado que utilizan los cascos. Con la diferencia que esta mascarilla
no esta disefiada para soportar impactos ni golpes.

o Proteccion del oido
Brinda una disminucion considerable del ruido en areas de trabajo donde se

superan los limites maximos permitidos. Los protectores auditivos se dividen en

dos tipos:
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o  Orejeras: esta tiene forma semiesférica y va en el exterior de la oreja,

disefiada con materiales que permitan absorber el ruido.

o  Tapones: la funcion es proteger del ruido excesivo la diferencia de los
tapones con las orejeras es que, este equipo no posee un sistema de
sujecidén externo, es tan solo un pequefio que se inserta en el conducto

auditivo.
o Proteccion de las vias respiratorias
El principal objetivo es proteger de la contaminacién del aire que respiran,
ya que en el ambiente pueden existir gases o vapores dafinos para la salud, los
cuales pueden resultar de trabajar con quimicos o sustancias peligrosas. Los

respiradores se clasifican en tres tipos:

o  Purificador de aire: algunos cubren todo el rostro, otros solo nariz y

boca, impidiendo el ingreso de particulas en las vias respetarias.

o  Con suministro de aire: este tipo proporciona aire puro a través de un

tanque de oxigeno.

o  Autonomo: estos respiradores en cualquier condicién, ya que el

suministro de oxigeno es transportado por el trabajador.

o Proteccion de extremidades superiores
Estas partes del cuerpo son muy importantes, ya que con estas se realizan

todas las operaciones. Por lo tanto, el principal equipo por usarse son guantes

de diferentes materiales y la clasificacion es la siguiente:
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o  Cuero curtido al cromo: para evitar dafios por friccion y raspaduras.

o Goma pura: disefiados para evitar riesgos eléctricos.

o Material sintético: los mas comunes son fabricados con PVC,

neopreno o caucho, para prevenir riesgos de sustancias quimicas.

o  Asbesto: para trabajos donde el calor es alto ya que son resistentes al

fuego. Todos en donde se trabaje con altas temperaturas.
o Proteccion de extremidades inferiores
Esta proteccién es para los pies, aunque con estas no se realiza ningun
trabajo es necesario protegerlas de cualquier objeto que pueda caer, rodar,
objetos filosos o punzantes y de sustancias peligrosas.
El calzado también tiene diferencias entre si, ya que se disefian
dependiendo de los riesgos que va a proteger y entre los mas utilizados se tienen

los siguientes:

o Con punta protectora: también conocidos como zapatos de seguridad

fabricados para soportar trabajos pesados.

o  Conductores de electricidad: disefiados principalmente para disipar la

electricidad estatica acumulada en el operador.

o Riesgos eléctricos (aislados): estan fabricadas de materiales no

conductores de electricidad.
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o Goma o PVC: protegen de golpes o caidas de objetos, pero también

evitar que las extremidades inferiores se humedezcan.

o Proteccion para trabajos en altura

Estos elementos son seguridad para efectuar trabajos en altura con
seguridad, fijandose a alguna base fija la cual impida que el operario caiga y sufra

lesiones graves e incluso la muerte.

Estos equipos de seguridad tienen distintas categorias entre las cuales

tenemos las siguientes:

o  Arnés de pecho: esta herramienta es util solo cuando la caida es

limitada por ejemplo para rescate de alguna persona en un pozo.

o  Tipo paracaidas: es un arnés para todo el cuerpo y es efectivo para
detener caidas severas a grandes alturas, debido a que sujeta mas

partes del cuerpo evitando lesiones severas.

o Tipo asiento: es un tipo de cinturon el cual mantiene al usuario

suspendido en al aire, pero limita la movilidad.
. Ropa protectora
Este tipo de prendas no son como las comunes, ya que estan disefiadas
para proteger al operario en ciertas condiciones de riesgo, como todos los

equipos antes descritos estas prendas también tienen su clasificacion y es la

siguiente:
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o Tejido: estas prendas estan disefiadas para cuando la situacion

representa un riesgo bajo o una ligera proteccion.

o  Cuero: disefiadas para proteccion de un area especifica del cuerpo,
por ejemplo: mandiles de soldador ya que este tipo de material es a
prueba de grasa.

o Caucho: el material es utilizado raras veces.

o Plasticos: utilizados principalmente para proteccién de sustancias

corrosivas o lugares con presencia de humedad.

1.5.1.2. Pictogramas

Un pictograma es una imagen que representa una idea o un significado facil
y rapido de entender ya que la figura o imagen que posee es simple y de facil

comprension.

Existen muchos pictogramas estandarizados para seguridad industrial de
esta manera se tiene una identificacion rapida de los riesgos o avisos que quieren

dar a entender.

Los pictogramas tienen cuatro colores basicos de los cuales cada uno tiene

un el siguiente significado especifico:
o Rojo: informa sobre una sefial de prohibicion siempre su color de

contraste es el blanco y la figura geométrica de este pictograma suele

ser un circulo.
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o  Amarillo: este color en un pictograma indica atencién y siempre su
color de contraste es el negro y la figura geométrica es un triangulo

para este pictograma.

o Azul: la intencién de este color es transmitir informacién con un color

de contraste banco y con una forma geométrica circular.

o  Verde: utilizado siempre en sefales de salvamento con un color de

contraste blanco y su forma siempre es cuadrada o rectangular.
1.5.1.3. Fichas MSDS

Este es un documento que poseen casi todos los materiales o sustancias
peligrosas y que representan un riesgo, tanto para el ser humano como para el
ambiente.

Contiene informacién sobre la sustancia o el material peligroso facilitando
instrucciones detalladas sobre el manejo de la sustancia, con el fin de atenuar los
riesgos laborales y medioambientales.

Estas fichas contienen informacién, por ejemplo: equipo de proteccion por
utilizar, qué hacer en caso de emergencia, formas de descarte entre otros datos
importantes que proporcionan un manejo seguro de la sustancia.

1.5.1.4. Sefalizacion funcional

Las sefales deberan ser seleccionadas de manera cuidadosa para

transmitir el mensaje correcto, ademas esto evitaré la saturacion de las paredes.
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En las areas no siempre se deberan colocar las mismas sefiales, antes se
debe realizar un andlisis de los posibles riesgos presentes en cada lugar, lo cual
permitira asignar el tipo de sefializacién adecuado, con la finalidad de reducir

accidentes dentro de las instalaciones.

La sefalizacién funcional no solo se refiere a pictogramas o letreros
colocados en las paredes, también incluye las sefiales del suelo utilizando los
colores y formas estandarizadas, las cuales informan sobre algun peligro de

manera mas facil.

En el suelo se pueden sefalizar los pasos peatonales, pasos de
montacargas, areas que deben permanecer libres, estacionamientos, puntos de
reunion entre otros. Colocar un letrero o una sefial que diga paso de montacargas

deja la informacion muy ambigua.

Es de gran importancia utilizar informacién ya estandarizada porque asi
sera mucho mas facil capacitar al personal que labora dentro de las instalaciones

o0 las personas que visitan la planta, asi se evitaran confusiones.
1.5.1.5. Cddigo de colores
Los cddigos de colores para la sefalizacion estan definidos por estandares
internacionales y junto con los colores y sus respectivos contrastes van
asociadas algunas formas geométricas para facilitar ain mas la compresién de

las ideas o informacion que se pretenden transmitir.

Los colores y las formas geométricas estan estandarizadas con el fin de

facilitar la compresion de la informacién para cualquier persona, de este modo se

16



trata de garantizar un ambiente seguro para todos los colaboradores o visitantes
de la empresa.

La sefializacion no solamente ayuda a indicar el riesgo que puede existir en
cierta area, también existe un tipo de sefal que indica medidas de control, por

ejemplo: indican el tipo de proteccion personal que debe utilizarse que ayudara a
reducir el riesgo.

Tabla I. Color, contraste, significado y figura geométrica de las
sefales
Color Color contraste Forma Objetivo
geomeétrica
Amarillo Negro
Prevenir
Verde Blanco Informacién
Rojo Blanco ‘ Prohibicion
Azul Blanco O Obligacién
Materiales
Gris Blanco peligrosos
en transporte

Fuente: elaboracion propia.
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1.5.1.6. Pirdmide de riesgos

Esta pirdmide también, llamada piramide de Bird, indica la probabilidad de

accidentes en un modo gréfico.

Figura 3. Piramide de Bird

1
accidente fatal

10 accidentes
grawes

30 accidentes leves

500 accidentes leves

A7 Condiciones inseguras

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en la figura 3. Se deberan prevenir los accidentes
mas leves para reducir considerablemente la probabilidad de un accidente grave

dentro de las instalaciones.
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Los niveles de la pirdmide se empiezan a leer de manera descendente,
considerando el pico de la piramide como el nivel 1 esto representa los accidentes
mas graves o fatales. El nivel 2 representa 10 accidentes graves que podrian
ocasionar pérdida de tiempo con o sin dafio material. El nivel 3 representa
30 accidentes donde pueden ocurrir leves dafios materiales y en este nivel puede
que ocurra 0 no lesion para los trabajadores. En el nivel 4 es de 600 los
accidentes leves y no ocurren dafios materiales, por ultimo, en la base de la
pirAmide los accidentes que se producen por las condiciones inseguras no es

posible determinar con facilidad.

En resumen, para evitar llegar al pico de la pirdmide evitando pérdidas
humanas es necesario realizar un analisis exhaustivo en las distintas areas para
determinar los riesgos presentes, con esta informaciéon se pueden disefiar
programas para tomar medidas de accion inmediatas que ayuden a reducir todo

lo posible la probabilidad de algun accidente fatal.

Es necesario entender que no es posible predecir o atenuar el 100 % de los
accidentes dentro de las instalaciones, ya que siempre el riesgo esta presente,
aunque sea minimo, pero se pueden atenuar los dafios para garantizar un

ambiente laboral seguro y confiable para los trabajadores.
1.5.1.7. Concepto de ergonomia
Ergonomia es una doctrina que trata de redisefar las tareas de tal manera
garanticen un ambiente laboral cémodo, ademas libre de enfermedades

ocupacionales las cuales puedan comprometer la salud de los trabajadores.

La ergonomia busca que el ser humano realice movimientos adecuados al

desempenar las labores de las tareas asignadas. Con la finalidad de mejorar la
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productividad de los colaboradores, confort, ademas dicha actividad requerira

menor esfuerzo para llevarse a cabo.?

Para la realizacion de una evaluacion ergonémica en los puestos de trabajo
es importante seleccionar la metodologia correcta ya que algunas tienen
limitantes, también pueden ser cuantitativas o cualitativas, si el método empleado
no es el correcto puede agravar las enfermedades ocupacionales a las que el

trabajador esta expuesto por una mala evaluacion.

Existen diferentes tipos de ergonomia:

o Ergonomia fisica: las actividades fisicas estan relacionadas con las labores
asignadas en el area de trabajo sin importar su intensidad, se analiza cémo

responde el cuerpo humano al someterlo a diferentes operaciones.

o Ergonomia visual: pretende evitar el sobreesfuerzo de los globos oculares,
en algunas &reas las exigencias visuales son mas altas, por lo tanto,

depende que la luminaria y la intensidad luminosa sea adecuada.

o Ergonomia organizacional: est4 enfocada en el trabajo cooperativo, al como

se relacionan las personas entre si.
Beneficios obtenidos con la aplicacién de ergonomia:
o Reduce los accidentes

o Disminuye lesiones

o Minimiza el esfuerzo

3 Universidad Politécnica de Valencia. Ergonomia en el trabajo y prevencion de riesgos
laborales. www.ergonautas.upv.es.
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o  Disminuye la ausencia laboral de los trabajadores
o) Evita la rotacion constante de personal
o  Asegura un ambiente laboral seguro

o Aumenta el rendimiento de los colaboradores

Es importante mencionar los factores principales por tomar en cuenta para

realizar un andlisis ergondmico son: hombre, maquinaria y ambiente.
1.5.1.8. Plan de contingencia
Es una serie de pasos ordenados relacionados entre si y faciles de
comprender, sobre las tareas que tomaran accion antes, durante o después a la

emergencia.

El objetivo primordial de un plan de contingencia es evitar a toda costa la

pérdida de vidas humanas.

Para el andlisis de riesgos utiliza el método el PDCA identificando de

manera directa los factores de amenaza.

El plan de contingencia esta conformado por tres subcategorias:

o Respaldo: pretenden anticiparse a aquellos eventos que pudieran suceder.

o Emergencia: este plan entra en accion durante en el presente, durante los

eventos estén ocurriendo.

o Recuperacion: toma accion después de la ocurrencia de los eventos, con el

fin de reducir los dafios provocados.
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1.5.1.9. Actos inseguros

Es un suceso provocado por las acciones del trabajador que atentan contra
su seguridad, la de terceros y de las instalaciones. Los actos inseguros surgen
por el incumplimiento de las reglas previamente establecidas para atenuar los
accidentes dentro de las distintas areas. Cabe destacar que debido a malos

hébitos o falta de capacitacion se pueden producir estos sucesos no deseados.

Estos actos constituyen mas del 90 % de los accidentes dentro de las

empresas, pueden provocar desde una lesion simple hasta una perdida humana.

1.5.1.10. Condiciones inseguras

Una condicion insegura se relaciona con el estado fisico en el cual se
encuentran las instalaciones o cosas. En este caso los riesgos no surgen por las

acciones de los trabajadores.

Esto quiere decir que los accidentes dependen de factores externos a las
actividades realizadas por el personal, la probabilidad de que ocurra un suceso
no deseado que afecte la integridad fisica de los trabajadores aumenta mediante
el tiempo que permanezcan los dafios en las instalaciones o maquinaria. Los

dafios pueden variar desde un dafio leve hasta una pérdida humana.
1.5.1.11. Importancia de las fichas MSDS
No solo para las empresas, sino para cualquier persona que manipule

sustancias quimicas, deberd contar con el conocimiento de los riesgos que

pueden tener emplear dicha sustancia. Asimismo, tener el conocimiento de los
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métodos que deben realizarse en caso de emergencia y la manera correcta de

descarte para evitar dafios medioambientales.
1.5.2. Analisis de riesgos
También llamado PHA (Process Hazards Analysis) consiste en identificar
los distintos tipos de riesgos presentes dentro de una empresa. Este analisis se
realiza con el fin primordial de atenuar los accidentes para cada tipo diferente de
riesgo.

Para el analisis de riesgos existen tres diferentes métodos los cuales son

o HACC
o Safety Integrity Level

o Modelo del queso suizo

1.5.2.1. Riesgos quimicos

Estos riesgos nacen por una falta de control a exposicién de sustancias o

agentes quimicos la cual puede provocar efectos perjudiciales para la salud.
1.5.2.2. Riesgos fisicos
Es un dafio eventual que lleva a una alta probabilidad de sufrir una lesién

corporal el riesgo de las lesiones puede ser leve y hasta podria causar la muerte

dependiendo de la magnitud del dafio corporal.
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1.5.2.3. Riesgos bioldgicos

Este tipo de riesgo se debe a la presencia de organismos 0 sustancias que
se derivan de los organismos, este riesgo puede producirse por medio de

contacto fisico con algun microorganismo dafiino para la salud.

1.5.2.4. Riesgos psicolbgicos

Son provocados por demasiado estrés en el trabajo, el cual es provocado
por someter al trabajador a hacerle frente a actividades que sobrepasan su

capacidad, por lo tanto, es muy dificil que pueda hacerles frente a dichas tareas.

1.5.2.5. Riesgos por falta de ergonomia

Son provocados por condiciones laborales no aptas para la persona que
labora en un area especifica. Los riesgos ergondmicos pueden provocar dafios a
largo y corto plazo y son provocados por distintos factores como: ruido excesivo,
iluminacion inadecuada, falta de equipo de proteccion personal, tareas muy
dificiles como levantamiento manual de cargas, estaciones de trabajo mal
disefiadas, falta de herramientas y equipo, suelos reshalosos, ambientes frios y

otros.
1.5.3. Metodologias para evaluacion ergonémica
Existen diferentes tipos de evaluaciones ergonémicas las cuales valoran las
actividades de una cierta tarea para arrojar un resultado final el cual se encuentra

en una serie de rangos para hacer mas facil el andlisis de la valoracion del riesgo

presente.
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Cabe mencionar que hay diferentes metodologias y es importante
considerar la que mejor se logre adecuar a la tarea o puesto de trabajo por
evaluar, ya que cada una de las metodologias tiene restricciones de los casos en
los cuales no se pueden utilizar y para qué casos no es posible utilizar dicha
evaluacion, aunque cumpla con la mayoria de requisitos. En caso contrario que
el analista utilice una metodologia que no es adecuada o idénea para el puesto

o area de trabajo, la evaluacion empleada podria arrojar un resultado erréneo.

Tener un resultado errébneo empeoraria las condiciones de trabajo, esto
provocaria, en ciertos casos, un aumento del riesgo, por lo tanto, es importante
analizar de manera meticulosa cudl es la mejor metodologia por utilizar de

acuerdo con las necesidades y caracteristicas de lo que se va a evaluar.

Las metodologias para evaluacién ergondmica se clasifican segun el riesgo
que se desea evaluar en algun puesto de trabajo especifico y la clasificacion es

la siguiente:

o Repetitividad: evallGa riesgos por movimientos repetitivos, considerando un
movimiento repetitivo cuando se realiza el manejo de un objeto mas de una
vez cada cinco minutos segun la norma ISO 11228.
Evaluaciones ergondmicas para trabajos repetitivos:
o  OcraChecklist: es un método rapido que permite evaluar el riesgo que

representa una tarea repetitiva, realizando mediciones y analisis

mediante observacion.
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o  Método JSI: esta evaluacion ofrece un resultado semicuantitativo del
riesgo que representa dicho movimiento en las extremidades

superiores.*

o Carga postural: evaluacion que se encarga de identificar los riesgos que
representan las posturas que adoptan en la posicion de los colaboradores.

A continuacién, las evaluaciones ergonémicas para carga postural.

o RULA: evalla posturas inadecuadas de los miembros superiores del

cuerpo del trabajador.

o REBA: evalia los posibles riesgos de desérdenes traumaticos

acumulativos por carga postural dinamica y estatica.

o OWAS: disefiado para evaluar varias posturas las cuales adopta el
trabajador mediante su jornada laboral.

o EPR: arroja resultados mediante la evaluacion global postural en toda

la jornada.

o Manejo de cargas: evaluacién que se encarga de identificar los riesgos que
representa la manipulacion manual de cargas, para considerarse manejo

manual, la carga debe superar los 3 kg segln la norma ISO 11228.5

Entre las evaluaciones ergonémicas para manejo manual se tienen las

siguientes:

4 Universidad Politécnica de Valencia. Ergonomia en el trabajo y prevencién de riesgos
laborales. www.ergonautas.upv.es.
5 lbid.

26


http://www.ergonautas.upv.es/

o Ecuacion de NIOSH: evalla riesgos presentes en la tarea de

levantamientos ligados con dafios lumbares.

o GINSHT: evaluacion disefiada para identificar el riesgo manual de cargas

gue involucra el desplazamiento vertical y frecuencia entre levantamientos.

o SNOOK y CIRIELLO: permite identificar los pesos maximos aceptables
considerando factores para la tarea de levantamientos, como descenso,

empuje, arrastre y transporte de cargas.

o Biomecanica: es un analisis mas complejo que evalla la postura y los
riesgos coplanares a partir de la postura que se adopta en la estacién de

trabajo.

o Ambiente térmico: evaluacion disefiada para analizar la sensacion global

mediante un analisis estadistico de personas satisfechas e insatisfechas.

o Evaluaciones globales: realizan una evaluacion de los principios
ergonémicos basicos permitiendo adaptar mejoras a las actuales

condiciones laborales.

o LCE: es una lista que contiene 128 items con preguntas ergonémicas

sencilla que permite determinar un riesgo mediante observacion.

o) LEST: evalGa los riesgos fisicos y mentales que analiza muchas

variables que influyen de manera directa en el puesto de trabajo.®

6 Universidad Politécnica de Valencia. Ergonomia en el trabajo y prevencion de riesgos
laborales. www.ergonautas.upv.es.
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o Utilidades: diferentes evaluaciones ergonomicas las cuales buscan el
mismo objetivo, el cual es brindar un ambiente ergonémico saludable para

los empleados. Entre las cuales tenemos a los siguientes métodos.

o FRI: evalla la dificultad de la tarea mediante la frecuencia de ritmo

cardiaco.

o  MET: evaluacién mediante la estimacion del metabolismo energético.

o AIS: evalua el aislamiento de la ropa de trabajo.

o LSC: evalla la longitud de los segmentos corporales tomando como

referencia la estatura.

o PSC: evalia el peso de los segmentos corporales tomando como
referencia el peso de la persona que ocupa el puesto laboral

analizado.

o RULER: disefiado para realizar la evaluacion de medicion de angulos

en fotografias. ’

1.5.4. indice de equipo de proteccion personal EPP

El indice de equipo de proteccién persona (EPP) es una herramienta
utilizada por la mayoria de fabricantes de quimicos o materiales peligrosos, los
cuales utilizan este indice para referirse a una combinacién de equipo de

proteccion personal al cual se le asigné una letra a cada combo de EPP. Asi se

7 Universidad Politécnica de Valencia. Ergonomia en el trabajo y prevencién de riesgos
laborales. www.ergonautas.upv.es.
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evita colocar cada equipo de proteccion personal por utilizar, esto facilita la
comprension sobre el equipo de proteccion personal por usar cuando se

manipula cierta sustancia quimica o material peligroso.

Este indice también llamado etiquetas HMIS 1l (Hazardous Material
Identification System). Desarrollado por el National Paint & Coating Assosiation
(NPCA).

Figura 4. Hazardous materials identification system
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Fuente: CISTEMA — SURATEP S.A. Sistema de identificacion de riesgos HMIS I11.
https://lwww.dodgepackaging.net/wp-content/uploads/2016/04/ppi.jpg. Consulta: enero de 2020.
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1.6. Descripcion de la planta de produccién

La planta de produccidén esta constituida por cuartos frios que permiten
conservar en buen estado los productos carnicos, en la mayoria de procesos de
mecanizados dejando algunas labores a los operarios como el empaque de

productos, manipulacion manual de cargas, armado y sellado de cajas.

1.6.1. Distribucion del area de produccién

El proceso de produccion esta distribuido de tal manera que al lado
izquierdo se encuentra la maquinaria (molinol, tornillo, molino 2 y formadora)
todo en linea recta hasta llegar a la caAmara de congelamiento. Posteriormente se
encuentra la banda trasportadora en el area de empaque y se traslada en linea
recta hacia el area de pesado y sellado. Luego de sellar se coloca en otra banda
trasportadora que traslada las cajas con tortas de carne hacia el freezer que esté

adyacente al area de produccion.

El area productiva cuenta con un ambiente frio a una temperatura de 35 a
40 grados Fahrenheit con el fin de conservar el estado de la carne y evitar su
descomposicion garantizado que el producto mantenga la calidad hasta el cliente

final.

El 80 % del espacio es area en donde se encuentra la maquinaria y los
operarios el otro 20 % del espacio del &rea de produccion es un tanel de
congelamiento por donde pasan las tortas de carne al salir de la formadora y asi

llegar congeladas a la banda transportadora del area de empaque.

En la figura 5 se encontrara de manera grafica la distribucion de la planta

de produccién para una mejor compresion de lo anteriormente descrito.
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Figura 5. Distribucion de la planta de produccién
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Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Paint.
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1.6.2. Productos

Principalmente se encarga de la produccion de tortas de carne de res, con

condimentos, ademas de la distribucion de filetes de carne.

Figura 6. Tortas de carne de res

Fuente: Delika. Torta de carne. https:/goo.gl/iimages/DGh1x4 . Consulta: noviembre de 2018.

1.6.3. Diagrama del proceso
En la figura 7 se da a conocer por medio de un diagrama, el proceso para

la elaboracion de tortas de carne. Es importante porque contiene informacion
desde la llegada de la materia prima hasta el empaque.
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Figura 7. Diagrama del proceso

Empresas: Procesos Yy productos | Departamento: produccion
alimenticios S.A.

Diagrama de proceso: actual Diagrama No: 1

Proceso: Formado tortas carne Fecha: noviembre de 2018

Responsable: Bryan S. Guarcax Gomar | Hoja: 1 de 2

Pelado materia prima

Inspeccion de MP

Molienda inicial

Mezclado

Molienda final

Inspeccion

Formadora

Inspeccion de tortas

OHOFKOOOEHO
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Continuacion figura 7.

Empresas: Procesos

alimenticios S.A.

y productos | Departamento: produccion

Diagrama de proceso: actual

Diagrama No: 1

Proceso: formado tortas carne

Fecha: noviembre de 2018

Responsable: Bryan S. Guarcax Gomar

Hoja: 2 de 2

Observaciones

l

4

Congelamiento de tortas

Inspeccion de tortas

Empaque de tortas

Se describe el proceso actual, para el cual no se cuenta con los tiempos
establecidos en cada etapa.

Cuadro de resumen

Simbolo Evento Cantidad
‘ Operaciones 7
- Inspecciones 4

Fuente: elaboracién propia.
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1.6.4. Diagrama de flujo de operaciones

En la figura 8 se describen de manera grafica las operaciones que se
realizan en la linea de produccion.

Figura 8. Diagrama de flujo de operaciones

Empresas: Procesos y productos | Departamento: produccion
alimenticios S.A.

Diagrama de proceso: actual Diagrama No: 1
Proceso: Formado tortas carne Fecha: noviembre de 2018
Responsable: Bryan S. Guarcax Gomar | Hoja: 1 de 3

Almacenaje de materia prima

1 Traslado cajas de MP

Pelado de materia prima

Inspeccién de MP

Traslado a molino 1

2 Molienda inicial

3 Traslado a molino 2
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Continuacion figura 8.

alimenticios S.A.

Empresas: Procesos y productos | Departamento: produccién

Diagrama de proceso:actual

Diagrama No: 1

Proceso: Formado tortas carne

Fecha: noviembre de 2018

Gomar

Responsable: Bryan S. Guarcax | Hoja: 2 de 3

Molienda final

Inspeccion

Formadora

Inspeccion de tortas

Congelamiento de tortas

Traslado a &rea de empaque
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Continuacion figura 8.

Empresas: Procesos Yy productos | Departamento: produccion
alimenticios S.A.

Diagrama de proceso: actual Diagrama No: 1

Proceso: Formado tortas carne Fecha: noviembre de 2018

Responsable: Bryan S. Guarcax Gomar | Hoja: 3de 3

Traslado a bodega

5 de producto terminado

A Almacenaje de producto
terminado

Observaciones

Se describe el proceso actual, para el cual no se cuenta con los tiempos
establecidos en cada etapa.

Cuadro de resumen

Simbolo Evento Cantidad
‘ Operaciones 6
- Inspecciones 4
» Transportes 5

Fuente: elaboracion propia.

37




38



2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Instalaciones de la planta de carne

Las instalaciones son pequefias, la planta cuenta con un total de

53 personas incluyendo a los guardias de seguridad.

La nave industrial esta conformada por:

o Area de produccion: inspeccion de materia prima, lobby de ingreso, lavado

de piezas, pelado de materia prima, docks, temperado, Freezer.

o Area interna: taller de mantenimiento, bodega de herramientas, oficina de
mantenimiento, bodega de materia prima seca, bodega material de

empaque, bodega de quimicos.

e  Area administrativa: oficinas, recepcion.

o Areas exteriores: patio de maniobras, garita de seguridad, laboratorio de

microbiologia.

De todo lo anteriormente mencionado las principales areas que se utilizaran
para realizar el estudio son areas internas, bodegas, taller mantenimiento y toda

el area de produccién.

Todas las areas dentro de las instalaciones son importantes, pero se

ordenaran segun el nivel de riesgo que presente cada una y se tomara como
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prioridad el area de proceso, taller de mantenimiento, cuarto de maquinas y

bodegas de materiales y sustancias quimicas.

2.2. Plano general de la planta de carne

Es importante conocer la distribucion de las diferentes areas que conformar

la planta de carne, las cuales se pueden observar en la figura 9.

Figura 9. Areas fisicas de la organizacion
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1= Oficina de calidad S = oficina regente 9 = oficina capital humano 13 = pasillo de ingreso 17 = mezzanine
2 = Sala de capacitaciones 6 = oficina comercializacion 10 =lavado de piezas 14 = Comedor 18 = condimentadas 1 Actualizado 13.04.18
3= oficina de produccién 7 = oficina de direccion 11 = laboratorio de calidad 15 = lavanderia 19 = condimentadas 2
4 = oficina produccion 2 8 = Cuartode maguinas 12 = lobby de ingreso 16 = pelado

Fuente: DISPROCALSA S.A.
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2.3. Materia prima

La materia prima empelada para la produccion es carne de res importada

en cajas de 40y 60 libras.

La carne de res es lo Unico que necesitan para la elaboracion de sus
productos debido a que los productos son tortas de carne y filetes de la misma
carne, aunque la carne viene con diferente especificacion y concentraciones de
hueso y cartilago sigue siendo carne de res la principal materia prima para los

productos que distribuye la planta.

Figura 10. Bloque de carne de res

Fuente: El rancho 17. Rib eye (pieza deshuesada de lomo delantero).

https://goo.gl/limages/oq6Q3D . Consulta: noviembre de 2018.
2.4. Descripcion de maquinaria y equipo
Debido a que el proceso de transformacién de la materia prima es

automatizado, es necesario conocer la maquinaria y sus principales

caracteristicas.
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2.4.1. Maquinaria y equipos

La maquinaria de la planta de produccion esta constituida por dos molinos,

una maquina formadora, tinel de congelamiento, banda transportadora.

Molinol de carne: dos molinos el primero se encarga de triturar los bloques

de carne para convertirlos en trozos méas pequenos.

Tornillo trasportador: luego de pasar por el molino uno la carne es
transportada hacia arriba por medio de un tornillo gigante el cual se encarga

de separar el hueso de la carne.

Molino 2 de carne: el tornillo es el encargado de llevar la carne sin hueso

hacia el molino 2 y este se encarga de triturar la carne y separa el cartilago.

Formadora: se encarga de transformar la carne en tortas las cuales pasan
por una banda trasportadora en la cual se les aplica un pequefio rocio de

agua para pasar hacia el tunel de congelamiento.
Tunel de congelamiento: una banda transportadora pasa las tortas de carne
por el tunel el cual estd a una temperatura muy baja y congela las tortas

para luego pasar a la banda transportadora de empaque.

2.4.2. Vehiculos de transporte de materia prima y producto

terminado

Los vehiculos que se utilizan son montacargas y palés eléctricos, las cuales

proporcionan un desplazamiento mucho mas rapido evitando que el operario
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haga demasiado esfuerzo para transportar la materia prima o producto

terminado.

Los vehiculos utilizados para el transporte de materia prima poseen una
bateria con un tiempo de 8 horas, ademas cuentan con otra bateria extra para
cada equipo, con el fin de evitar que algun equipo se mantenga sin uso durante

el tiempo que carga la bateria.

Figura 11. Montacarga eléctrico

Fuente: Yale. Montacargas de tres toneladas eléctrico. https://goo.gl/images/cta8UB. Consulta:

noviembre de 2018.

La utilizacién de equipo eléctrico facilita las operaciones de transporte ya
que hay muchos factores que aumentarian la dificultad de esta tarea con palés
que no sean eléctricas. El principal factor es el peso de los batch de cajas de
carne porque aproximadamente contiene 30 cajas y cada caja es de 60 libras.
Otro factor que dificultaria la tarea es el piso resbaloso en ciertas partes del area
de proceso, por estas razones los equipos eléctricos facilitan mucho las tareas

dentro del area de proceso.
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Figura 12. Palé eléctrico

Fuente: EHSI. Pallet jack eléctrico. https://goo.gl/images/pVJ8g6 . Consulta: noviembre de 2018.

Los palés eléctricos son utilizados comunmente en el area de proceso, ya
gue es necesario porque hay un factor que influye considerablemente en esta
area y es el frio lo cual provoca un suelo con un coeficiente de friccion no

apropiado para las operaciones de empujar o jalar cargas de esta magnitud.

Con la finalidad de facilitar la tarea y atenuar la fuerza empleada en la tarea

es idoneo utilizar ayuda equipos eléctricos que facilitan estos trabajos pesados.
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Figura 13. Palé mecanico

Fuente: Fundacion laboral de la construccién. Equipos para manipulacién de cargas.

https://goo.gl/images/m59q69. Consulta: noviembre de 2018.

Los palés mecanicos se utilizan en las bodegas, debido a que la magnitud
de la carga no es muy grande, por lo tanto, no se tiene el problema de humedad
en el piso.

2.4.3. Herramientas

Las herramientas dentro de la planta solo se encuentran en el area de

proceso y en la de mantenimiento.

o Area de proceso: en esta area se pueden encontrar herramientas mas

comunmente para manipular carne y estas son de corte.

Figura 14. Cuchillo para pelado de materia prima

Fuente: Alkomprar. Cuchillo. https://goo.gl/images/zoPUez . Consulta: noviembre de 2018.
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Utilizando en las areas de temperado, pelado materia prima y revision de

materia prima.

Figura 15. Afilador de chuchillos

Fuentes: HIPERCHEF. Chaira para cuchillos de arco. https://goo.gl/images/cpggsB . Consulta:
noviembre de 2018.

Figura 16. Balanza digital

Fuente: NONSI. Basculas digitales para carne. https://goo.gl/images/ggSk0oD . Consulta:
noviembre de 2018.
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Utilizadas para pesar tanto los bloques de carne, las cajas de producto

terminado y las muestras de carne que utilizan en el area de control de calidad.

Fuente: Maquinarial0O. Caja de plastico tipo AO. https://goo.gl/images/rui4Am . Consulta:
noviembre de 2018.

Utilizadas para colocar los bloques de carne luego y colocarlos frente al
molinol.

o Area de mantenimiento: utilizan una gran variedad de herramientas las

cuales sirven para darle mantenimiento a la maquinaria y equipo.

Ademas del mantenimiento de la planta de carne las herramientas también
sirven para la planta de reposteria y la de vegetales ya que todas las plantas
poseen diferentes tipos de maquinaria, por lo tanto, es necesario tener varias
herramientas del mismo tipo, debido a que en ocasiones es necesario utilizar una

herramienta similar en distintas plantas.
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Figura 18. Vernier
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Fuente: Ingenieria Mecafenix. Vernier. https://goo.gl/images/wZ8M9c . Consulta: noviembre de
2018.

Herramienta utilizada para realizar mediciones de las tortas de carne y

verificar que lleven el didmetro y espesor correcto para cumplir con los

estandares de calidad establecidos.

Figura 19. Barreno

Fuente: Novex. Barreno de percusion inalambrico. https://goo.gl/images/izQGpm . Consulta:
noviembre de 2018.

Es indispensable la utilizacion de diferentes tipos de barreno entre los
eléctricos los cuales se utilizan para tareas pequefias como colocacion de tonillos

o0 abrir agujeros a materiales suaves.
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Figura 20. Pulidora

Fuente: LEROY MERLIN. Esmeriladora. https://goo.gl/images/5B44iz . Consulta: noviembre de
2018.

Esta herramienta es empleada para diversidad de tareas, pero la principal

es cortar piezas metalicas.

Figura 21. Metro laser
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Fuente: MERCADO LIBRE. Medidor de laser a distancia. https://goo.gl/images/Lg2E3L .

Consulta: noviembre de 2018.

49


https://goo.gl/images/5B44iz
https://goo.gl/images/Lg2E3L

Esta herramienta es empleada para la realizacién de varias tareas, en las
cuales es dificil la utilizacion de un metro convencional, por ejemplo, es necesario
medir distancias largas, o alturas de los techos. Ademas, y se utiliza en el area
de proceso para realizar mediciones esto facilita la tarea por las normas de
inocuidad. Este metro es el mas usado ya que de esta manera se evita cualquier

contacto con la materia prima o producto dentro del proceso.

De igual forma los metros convencionales estan conformados de varias
piezas pequeiias las cuales pueden desprenderse de la herramienta lo cual
podria ser grave que una pieza muy pequefia esté dentro del area de proceso ya

gue se trabaja con alimentos bajo estrictas normas.

Figura 22. Prensas para banco

Fuente: MAPSA. Prensas para banco serie F. https://goo.gl/images/obsKdR . Consulta:
noviembre de 2018.

Sirve para sujetar cualquier tipo de objetos a una mesa los cuales es

necesario mantenerlos fijos.
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Figura 23. Inversor para soldar

Fuente: mercado libre. Equipo para soldadura inversor Esab 220i plus.

https://goo.gl/images/PKztk1 . Consulta: noviembre de 2018.

Empleado para soldar piezas de metal para diferentes areas.
Herramientas del area de calidad: las herramientas que se utilizan en esta
area pertenecen al departamento de seguridad industrial el cual se

encuentra dentro del area de control de calidad.

Figura 24. Luxdmetro digital

Fuente: Bluemetric. Luxémetro digital. https://goo.gl/images/UCkdCy . Consulta: noviembre de
2018.
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Herramientas utilizadas para realizar estudios de iluminacion dentro de

todas las areas de la empresa.

Figura 25. Sondémetro

@
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Fuente: Aliexpress. Sondmetro. https://goo.gllimages/B869Qt . Consulta: noviembre de 2018.

Herramienta utilizada para realizar estudios de ruido dentro de las
instalaciones verificando que todo se encuentre dentro de los limites permisibles

segun el tiempo de exposicién adecuado.
2.5. Descripcién del proceso productivo

El proceso productivo de la planta de carne es automatizado debido a que

las operaciones basicas que realizan los operarios son:

. Pelado de materia prima
. Levantamiento de cargas
. Empaquetado

. Pesado de materia prima

o Pesado de producto terminado
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Todo el proceso de transformacién de materia prima en producto terminado

es realizado por la maquinaria anteriormente descrita.

Es importante mencionar que la mayor cantidad de producto de la planta
son las tortas de carne de diferentes espesores y diametros segun
especificaciones del cliente. También existen otros productos como lo que son
carne molita y rodajas de carne, pero el proceso también es automatizado y los

operarios realizan las mismas operaciones.

La planta de produccién cuenta con distintas areas las cuales influyen en el

proceso de transformacion de la materia prima.
2.5.1. Area de descarga
El area de descarga y carga de materia prima también llamada dock de

carga y descarga esta area cuenta con tres puertas seccionales las cuales son

eléctricas para facilitar el trabajo.

Figura 26. Puertas seccionales

Fuente: Espinosa Paez. Puertas seccionales. https://goo.gllimages/7gkSjc . Consulta:

noviembre de 2018.
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Estas puertas tienen usos especificos, aunque dependiendo de las

circunstancias pueden darsele otros usos.

Por lo regular la puerta uno que se encuentra en el dock 2 es utilizada para
cargar tarimas de producto terminado hacia los furgones, este uso se le da
porgue se encuentra frente al area del freezer el lugar donde se almacena la

materia primay el producto terminado.

La puerta 2 y 3 se encuentra en el dock 1 esta es utilizada comunmente
para recibir matera prima, debido a que se encuentra frente al &rea de temperado
y este es uno de los procesos principales a los cuales se somete la materia prima

para descongelarla y posteriormente pase a la siguiente fase del proceso.

En esta parte del proceso es donde se utilizan los montacargas para bajar
las tarimas de materia prima y luego de que se encuentran fuera el vagon del
furgon se procede a utiliza los palés eléctricos para trasladar las tarimas a las
distintas areas.

2.5.2. Area de desempaquetado

En esta area se lleva la materia prima luego de pasar 24 horas en el area

de temperado.

Esta area también llamada pelado, en la cual por medio de una banda

transportadora lleva los bloques de carne, aqui se encuentran dos operarios.

o Operario 1: el stretch, la bolsa y el carton de la materia prima.
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o Operario 2: el encargado de deslizar el bloque de carne sobre la mesa hacia
el bugi el cual puede contener 5 bloques de carne para luego transportarlo

hacia el molinol.

Esta area cuenta con tres mesas metdlicas la primera se encuentra casi a
la misma altura de la banda transportadora para poder arrastrar las cajas de
carne de 60 libras y que caigan directamente en la mesa. Posteriormente, el
blogue de carne se arrastra a una mesa adyacente en la cual se inspecciona el
blogue de carne para que no lleve residuos de plastico. Por dltimo, se arrastra

nuevamente hacia unas cajas metalicas con ruedas denominadas “buguis’.

Esta area cuenta con una temperatura de 35 a 40 grados Fahrenheit, pero
el equipo de proteccion personal que utilizan es suficiente para mantener la

temperatura del cuerpo estable.

El dnico inconveniente de esta area son los fluidos que se encuentran en el
suelo lo cual provoca que el coeficiente de friccion entre el suelo y la bota del
trabajador no se encuentre dentro del rango permitido para garantizar una

estabilidad optima.

El coeficiente de friccion entre el suelo y el calzado del trabajador se debe

encontrar en un rango de 0,4 y 0,5 para impedir es deslizamiento y caidas.
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Figura 27. Mesa de aluminio

-

Fuente: ohcielos. Mesa grande de aluminio y cristal. https://goo.gl/images/XJZrWM .Consulta:

noviembre 2018.

2.5.3. Area de control de calidad

En esta area se analizan las muestras obtenidas de las tortas de carne
seleccionadas al azar, verificando el cumplimiento de parametros como: nivel de
grasa, espesor, diametro y peso. También se cocinan las diferentes muestras

para luego someter las tortas de carne a pruebas de control de calidad.

Se analizan muestras de manera aleatoria, ademas de las que son
detectadas con objetos extrafos, la banda transportadora cuenta con un sistema
de alarma que se activa al detectar algin objeto pequefio dentro de las tortas de

carne.

En el instante que la alarma se activa, la banda transportadora bota en una
caja las posibles tortas que no pasan la inspeccion y se analizan para verificar la
causa de que se activara hasta encontrar lo que activé la alarma, esto ayuda a

llegar a la causa principal y evitar que vuelva a suceder el incidente.
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2.5.4. Area de produccion

Esta area de caracteriza porque todo el proceso se realiza a bajas
temperaturas en cuartos especiales los cuales tiene recubrimientos especiales

para evitar que el frio se escape y asi mantener la integridad de la carne.

Esta area también cuenta con normas muy estrictas para el ingreso, debido
a las normas de inocuidad de la empresa. El proceso productivo es bastante
mecanizado por lo que las labores que desempeifian los operarios no son muy

complicadas.

Entre los planes de produccion debe incluirse siempre un dia a la semana
para lavado de toda la maquinaria. Esto dura aproximadamente 24 horas, lo
realiza el equipo de sanitizacion. En este proceso es necesario desarmar toda la
magquinaria para eliminar los residuos carnicos que quedan evitando asi la

contaminacion de la carne de otros lotes.

El proceso es sencillo debido a que existen dos molinos, los cuales son los
encargados de triturar la materia prima para luego pasar por un tornillo que
separa el hueso de la carne, luego se traslada a la formadora de tortas para
después pasar a la camara de congelamiento y, por ultimo, a la banda
transportadora de empaque la cual cuenta con sensores los que detectan objetos

extrafios dentro del producto terminado.
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Figura 28. Molino industrial

Fuente: Prensa libre. Molino industrial. https://goo.gl/images/5YmWJX . Consulta: noviembre de
2018.

2.5.5. Area de empaquetado

Consta de seis operarios los cuales tiene turnos rotativos de 12 horas con
2 pausas para descansar. Se encuentran apilando las tortas de carne en las cajas

para luego pasar al area de sellado.

En esta area es necesario utilizar guantes y lavarse las manos cada vez que
suena el timbre de lavado de manos todo esto es necesario por las normas de

inocuidad de la empresa.

Ademas de colocar las tortas de carne se encargan de seleccionar las que
no tengan defectos y las que si los tiene siguen su recorrido por la banda
transportadora hasta llegar a una caja, la cual al llenarse se transporta al molino
1y empieza el proceso nuevamente.
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Esta area actualmente no cuenta con un proceso mecanizado para apilar
las tortas de carne y facilitar el trabajo a los operarios, por lo tanto, para esta labor
se realizan movimientos repetitivos, las velocidades de los operarios son muy
distintas y no poseen un orden estratégico para evitar que algunos se esfuercen
mMAas que otros, el trabajo se realiza de pie, hay muchos factores por tomarse en

cuenta en esta area para aumentar la eficiencia de los empacadores.
La banda transportadora es movil y se cambia dependiendo del proceso que
se requiera. Esta se encuentra a una altura de un metro y pueden estar 6

operarios como maximo al mismo tiempo.

Figura 29. Banda transportadora

Fuente: PPA. Banda transportadora de carne. https://goo.gl/images/lehxcs . Consulta:

noviembre de 2018.
2.6. Factores que afectan el desempefio laboral
Existen diferentes tipos de factores que impiden que el desempefio laboral

de los colaboradores sea optimo en algunos casos el conjunto de varios de estos

factores pueden afectar en gran manera el proceso productivo.
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Aunque no todos los factores se pueden solucionar al mismo tiempo si es
posible atenuar los efectos de algunos. Hay factores externos los cuales estan
fuera del control de la empresa por lo tanto estos son imposibles de solucionar,

pero existen otros factores los cuales si dependen de la empresa.

2.6.1. Frio excesivo

Este es un factor ambiental muy importante debido a que afecta de manera
directa el desempefio laboral de los operarios provocando dolores musculares
ademas de incomodidad, se ven mayormente afectadas las extremidades, ya que
el cuerpo humano no esta disefiado para soportar temperaturas frias durante
tiempos de exposicidon muy altos. Es necesario que las personas que desperfien

sus labores a bajas temperaturas utilicen el equipo de proteccion adecuado.

Este factor también depende del tiempo de exposicion al que se someta al

trabajador ya que en algunas areas el frio es mas excesivo que en otras.

Este es el principal factor que se presenta dentro de las instalaciones de
area productiva. Estar expuesto a estas condiciones podria afectar la salud del

colaborador.

2.6.2. Factores higiénicos

La motivacion laboral puede existir en los trabajadores, pero al mismo
tiempo pueden estar descontentos con el entorno laboral que los rodea. Los
factores higiénicos son los que estan directamente relacionados con las
necesidades basicas que deben ser cubiertas por cada persona como las
relaciones con los comparieros de trabajo y el ambiente laboral.
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En la empresa se tiene un ambiente laboral agradable, sueldos competitivos
adecuados a cada puesto de trabajo, beneficios tales como: internet, permisos
para salir y otros. Todo esto es importante ya que fomenta a los empleados a
estar comprometidos con la empresa, esto se traduce en un éptimo desempefio

laboral por parte de los colaboradores.

2.6.3. Factores personales

Este tipo de factores son los que afectan a la mayoria de los trabajadores
en las distintas organizaciones, estos son factores de tipo externo los cuales no
se puede tener control y pueden darse en cualquier momento de la vida laboral

de un trabajador.

El efecto de estos factores puede atenuarse con un buen clima laboral lo

que podria mejorar el &nimo del trabajador.
2.6.4. Factores ergonémicos
Directamente relacionados con el puesto de trabajo o las areas de trabajo
dentro de la organizacién ya que en la mayoria de empresas no se realizan
estudios ergonémicos.
Estos factores provocan un bajo rendimiento en los trabajadores, ademas
si las operaciones son ejecutadas con una técnica inapropiada puede dafar

seriamente la salud.

Los riesgos ergondmicos dentro de las instalaciones de la planta de carne

son: manipulacion manual de cargas, movimientos repetitivos, ambientes con
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bajas temperaturas y ruido, estos factores son de suma importancia dentro de la
planta de produccion.

Para mantener un ambiente saludable de trabajo dentro de las oficinas se

debe analizar: posturas correctas frente a un escritorio, iluminacion y ruido.
2.6.5. Factores psicosociales

Situaciones que se encuentran directamente relacionados con la
organizacion, estos factores pueden afectar tanto la salud fisica como el
desarrollo de las labores.

Estos factores pueden traer consecuencias desfavorables para los
trabajadores provocando: estrés, carga mental, fatiga mental, insatisfaccion
laboral y desmotivacion.

Pueden provocarse por actitudes inadecuadas en el desarrollo de las
labores, direccion inadecuada, mala comunicacion, poca participacion,
exposicibn a ambientes peligrosos o0 poco saludables y malas relaciones
interpersonales o grupales.

2.6.6. Mala comunicacion

Es importante que el personal tenga claros los objetivos y la informacion

para realizar sus tareas. Existen dos tipos de comunicacion:

o Comunicacion horizontal: se da entre comparieros de trabajo.
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o Comunicacion vertical: entre personas que trabajan en la empresa segun la
jerarquia que posean la informacion se traslada de los altos cargos a niveles
mas bajos.

Es importante tener una buena comunicacion dentro de las organizaciones
esto evitard que se generen dudas acerca de las labores encomendadas

permitiendo que todo se realice de una manera mas eficiente.

Tener una mala comunicaciéon entre colaboradores genera descontento y
conflicto, lo cual perjudica directamente la calidad de las labores asignadas,

ademas de pérdidas de tiempo innecesarias.

2.6.7. Factores ambientales

Condiciones que dependen de la organizacion, estos factores son las
condiciones del medio ambiente que rodea a los colaboradores o para ser mas
claros la condicion de las instalaciones, si se poseen las herramientas necesarias

y si el puesto de trabajo posee ergonomia.

Dentro de la planta de carne se les ha proporcionado la mayoria de
herramientas, las cuales hara que el trabajo sea mas facil analizando todas las
tareas y organizandolas segun la prioridad de cada una de ellas. Actualmente,
los principales riesgos ergondmicos que se encontraron segun el estudio
ergondmico son movimientos repetitivos y levantamiento de cargas, para esto
todavia no se tienen ayudas mecanicas que faciliten el trabajo. Ademas, el equipo
para ambientes frios no es el adecuado, aunque el actual si logra atenuar las

bajas temperaturas en el ambiente del area productiva.
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2.7. Manejo de desechos

Es un tema el cual muchas empresas no le dan la debida importancia
sabiendo que el planeta proporciona la materia prima necesaria en los procesos
productivos. Es necesario manejar de manera adecuada cada tipo de desechos
generados dentro de las instalaciones de cualquier compafia, tomando en
cuenta que siempre los procesos productivos generan un impacto negativo en el

medio ambiente y es muy importante atenuar los dafios ambientales.

Actualmente en la planta de carne no se tiene una segregacion correcta de
desechos, ya que lo Unico que se recicla es el cartdn, pero aun se tiene muchos

mas desechos generados de los cuales todo se va al basureo general.

2.7.1. Mapa de areas generadoras de desechos

Con la finalidad de tener de una manera grafica las areas generadoras de
desechos dentro de las instalaciones de la planta de carne se sefialé dentro del

mapa de la empresa los lugares que generan desechos.

El mapa muestra solo las &reas generadoras mas adelante se vera la

clasificacion de los desechos que genera cada area.

Es importante visualizar de una manera grafica ya que de esta manera se
tendrd una mejor comprension de la situacion y se podra plantear de manera

estratégica las posibles soluciones.
La mayor cantidad de desechos generados es el area de produccion y taller

de mantenimiento esto debido a que se utilizan muchos materiales dentro de

estas areas por lo que es importante tomarlo en cuenta.
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Areas generadoras de desechos

Figura 30.
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2.7.2. Desechos generados en cada area

Es importante identificar los diferentes desechos generados dentro de la

nave industrial, con la finalidad de controlarlos correctamente.

Tabla Il. Desechos generados en las diferentes areas

Derechos Método de
obtencion de
datos
Taller de e Metales Para la
mantenimiento e Papel obtencion de
e Plastico(stretch,pvc) estos datos se
e guaipe(contaminado con realizaron
grasas y aceite) entrevistas
individuales y
observacion.
Comedor e Papel Los datos se
e Plastico (bolsas y tenedores) obtuvieron
e Aluminio(latas) mediante
 Residuos de comida observacion en
e Duroport (vasos, platos) el area.
Garita de e Papel Los datos en
seguridad e Plastico (Pet,bolsas) esta area fueron
e Latas(aluminio) obtenidos
mediante
entrevistas
individuales.
Area de e Plastico Los datos se
proceso e Residuos carnicos obtuvieron
mediante
observacion en
el area.
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Continuacion tabla Il.

Derechos

Método de

obtencién de
datos

Temperado

Plastico
Cartén

Para la obtencion
de estos datos se
realizaron
entrevistas
individuales y
observacion.

Inspeccion
de materia
prima

Plastico
Residuos carnicos

Los datos en
esta area fueron
obtenidos
mediante
entrevistas
individuales.

Dock de
cargay
descarga 1

Plastico
Cartén
Madera
Fleje

Los datos se
obtuvieron
mediante
observacion en el
area.

Oficinas

Papel
Bolsas plastico

Para la obtencion
de estos datos se
realizaron
entrevistas
individuales y
observacion.

Fuente: elaboracion propia.

Es importante identificar todos los desechos que se generan en cada una
de las areas para posteriormente determinar una clasificacion lo cual permitira la

reutilizacion de algunos de estos residuos.
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Para disminuir la contaminacién es necesario reciclar esto evita que algunos
de los residuos lleguen a dafar el ambiente, aunque algunos desechos no se

puedan reciclar se debera dar una correcta disposicion final.
2.7.2.1. Formato para control de desechos
El formato para el control de desechos es una de las herramientas
empleadas para recolectar informacion sobre los tipos de desperdicios
generados en la nave industrial. Utilizado para la obtencion de datos en

entrevistas y observacion.

Figura 31. Formato para control de desechos

Formato para control de desechos

Analista

Fecha Area Proceso
Desecho

encontrado Tipo Cantidad

Observaciones

Fuente: elaboracién propia.
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2.7.2.2. Métodos de recoleccion de datos para
control de desechos

Es importante definir antes los métodos empleados para la toma de datos,
todo depende del nivel de complejidad de la actividad a estudiar. Para llevar a
cabo el control de desechos se emplearan:

° Entrevistas individuales

En este tipo de recoleccion de datos se suelen llevar a cabo a manera de
una conversacion normal, permitiendo la obtencion de informacién de manera
rapida, ademas permite conocer datos que no es posible detectar por medio de

observacion.

. Observacion

Permite recabar datos de manera visual, analizando la situacion real dentro
de cada area, para emplear este método es necesario mas tiempo para llevar
acabo el andlisis final, evitando informacién errada. Ademas, depende de la

capacidad de analisis de la persona que realiza el estudio.

2.7.3. Cantidad de desechos generados

Existe varios tipos de desechos generados pero los que principalmente se
generan se muestran cuantificados en la tabla 1ll. Para determinar estas
cantidades se realizaron mediciones de los principales desechos generados
durante 24 horas de produccion. Se recolecta cada tipo de desecho
posteriormente se procede a realizar la medicion del peso de cada uno de estos

al finalizar el dia, para ello se utilizo la balanza de pared ver figura 97.
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Aunque los residuos peligrosos generados no sean una cantidad muy
grande, es importante cuantificarla de manera semanal debido a que estos se
deberan tratar con mayor cuidado por los efectos dafinos que pueden causar al

ambiente o al personal.

Tabla I11. Cantidad de desechos
Tipo de desechos Cantidad Area
comunes organicos 80 kg/dia Proceso
Carton 325 kg/dia Proceso
Plastico 0,12 Kg/dia Proceso
Papel 1,58 Kg/dia Oficinas
Peligrosos 10 kg/semana Mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.

2.8. Identificacion de riesgos

Todas las areas dentro de las instalaciones estan sujetas a sufrir
accidentes, en algunas el riesgo es menor y la probabilidad de ocurrencia es
minima, pero en otras es todo lo contrario, los accidentes pueden ser graves

dependiendo del tipo de labor que ejecutan los trabajadores.

Los tipos de riesgos presentes son:

. Riesgos quimicos

. Riesgos fisicos

. Riesgos por falta ergonomia
. Riesgos ambientales

o Riesgos eléctricos
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Estos tipos de riesgos son los que mayormente se presentan debido a que
los materiales, sustancias quimicas y operaciones realizadas dentro de la planta

de carne.

2.8.1. Mapeo de areas con mayor riesgo

Es necesario asignar un nivel de prioridad a las areas, debido a que en estos
lugares la probabilidad de sufrir un accidente sera mas alta, posterior a esto se
debera identificar cada uno de los riesgos existentes en las diferentes areas

seleccionadas, con la informacion previa se procedera a aplicar la jerarquia de

control.
Figura 32. Jerarquia de control de riesgos
Mas
efectivo m—‘ Eliminar el peligro fisicamente

4| Aislar a las personas del peligro

Controles
adminis

I
_| Proteger al trabajador con equipo
Menos de proteccion personal
efectivo

Fuente: Industrial Scientific. Jerarquia de control de riesgos.
https://images.app.goo.gl/N43ZfRikt3VLohAF7. Consulta: febrero de 2020.

—‘ Cambiar la manera de trabajar de las personas

o
dUVvoOS
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Mapa de areas con mayor riesgo

Figura 33.
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En la figura 33 se observan las zonas de la planta donde existen mayores
riesgos, debido a las labores desempefiadas en cada una de estas areas, es
importante tomar medidas necesarias que garanticen un ambiente laboral
seguro. Es importante tomar en cuenta que es imposible mitigar el 100 % de los
accidentes, pero es posible reducir los dafios que pueden sufrir los

colaboradores.

o Nave de produccion (1)

En la nave de produccion es una de las principales areas donde se
encontraran los principales riesgos, debido a que es el lugar de la planta donde
hay mas actividad del personal. Existen muchos riesgos asociados a las labores
desempefadas en esta area, las bajas temperaturas afectan las labores de los
trabajadores, en ergonomia se tiene riesgos por levantamiento de cargas y
movimientos repetitivos. El suelo humedo puede provocar accidentes y se tiene
los riesgos que implica la maquinaria dentro del area como rasgos por
atrapamientos, corte por punzonamiento y riesgos por la alta presién de agua o

aire que maneja la maquinaria.

Figura 34. Nave de produccion

Fuente: ALIAR. Nave de produccion. https://images.app.goo.gl/jpL54MX9xfhB47SE9. Consulta:
septiembre de 2019.
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o Areas generadoras (2)

Por el tipo de elementos dentro de esta area, el mayor riesgo al que se
exponen los trabajadores es eléctrico. Los condensadores, generadores entre
otros elementos manejan corrientes eléctricas muy altas, ademas de riesgo por
ruido debido a que un tiempo alto de exposicion sonora en estas areas provoca

malestar como dafos al trabajador y riesgo por trabajos en altura.

Figura 35. Area de generadoras

Fuente: 123RF. Estacién de compresores de refrigeracion.
https://images.app.goo.gl/zxJUeqLM788PZkFV9. Consulta: septiembre de 2019.

J Taller de mantenimiento (3)
Por las labores que se realizan es la principal area de peligro, utilizan

herramientas de corte, para soldar, y todo tipo, las cuales representan un riesgo
alto para las personas que trabajan en esta area.
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Figura 36. Taller de mantenimiento

Fuente: Sucesores de moreno. Taller de mantenimiento.
https://images.app.goo.gl/Qcyvim912bVs6UZn9. Consulta: septiembre de 2019.

. Bodega de quimicos (4)

Es importante tomar en cuenta que los riesgos presentes se deben a los
quimicos que se encuentran dentro, en cualquier momento pueden derramarse y
alguna persona podria tener contacto directo con la piel o con los ojos lo cual
seria muy perjudicial y podria causar dafos graves o leves dependiendo del
guimico que accidentalmente pudiera derramarse.

Figura 37. Bodega de quimicos

Fuente: FOURSAQUARE. Bodega de quimicos. https://images.app.goo.gl/Sm5WBoKJfiYtkL9t8.
Consulta: septiembre de 2019.
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e  Area de temperado (5)

Un cuarto con una temperatura baja el cual cuenta con riesgos ergonémicos
provocados por el manejo manual de cargas tomandose en cuenta los dos
factores principales que son el desplazamiento vertical de la carga y el peso.
Aparte existen riesgos ambientales por la baja temperatura y porque el suelo no
cuenta con el coeficiente de friccion adecuado entre la bota del trabajador y el

suelo.

Figura 38. Area de temperado

Fuente: 123RF. Bodega de carne congelada. https://images.app.goo.gl/HozH6y3dAXWqCC3k8.
Consulta: septiembre de 2019.

o Docks de carga y descarga (6)
El frio en esta area no es un peligro muy alto, pero es un lugar muy

concurrido por montacargas y pallets, esto puede provocar riesgos fisicos para

los trabajadores.
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Figura 39. Dock de cargay descarga

Fuente: Logismarket. Dock de carga y descarga.

https://images.app.goo.gl/4SmwgE4Kp39zyDeAA. Consulta: septiembre de 2019.
o Lavado de piezas (7)
Se lavan todas las piezas utilizadas dentro del area de proceso algunas son
filosas esto representa un riesgo para las personas debido a que el suelo por la
humedad puede provocar que se resbale alguna persona dentro y lastimarse con

alguna pieza que se encuentre en el area.

Figura 40. Lavado de piezas

-. v

Fuente: Mercado libre. Lavado de piezas. https://images.app.goo.gl/DbxojZM6éwahHZ1tr5.
Consulta: septiembre de 2019.
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o Freezer (8)
Esta area presenta un riesgo ambiental por las temperaturas extremas que
hay dentro, la capa de hielo que se forma en el suelo provoca un coeficiente de

friccion entre el suelo y el calzado inadecuado.

Figura4l.  Areade freezer

Fuente: MEDIUM. Bodega refrigerada. https://images.app.goo.gl/H2gSJIBpYVwQefagD9.

Consulta: septiembre de 2019.
o Cooler (9)
El principal riesgo es ergondmico por el manejo manual de cargas que
realizan los operarios aparte de esto se dificulta la tarea por el deslizamiento que

existe en el suelo por los fluidos que se derraman de las cajas de materia prima.

Figura 42.  Area de cooler

Fuente: Coldstar logistics. Bodega refrigerada. https://images.app.goo.gl/XAj4rL6QdCk1VN6u5.
Consulta: septiembre de 2019.
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o Patio de maniobras (10)

Durante la mayoria parte del tiempo entran y salen camiones grandes y

pequefios, no existe un alto riesgo en esta area.

Figura 43. Patio de maniobras

Fuente: Habitissimo. Patio de maniobras. https://images.app.goo.gl/lyAUXCX9HXwXtTh1e9.
Consulta: septiembre de 2019.

o Laboratorio (11)

Debido a las caracteristicas el trabajo de laboratorio presenta una variedad
de riesgos, aunque el principal es riesgo quimico por los reactivos que se
manejan dentro del area, en caso llegara a tener contacto directo con la piel
algunos quimicos podrian provocar dafios a la persona que lo manipula o a

terceros.
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Figura 44. Laboratorio de microbiologia

Fuente: Alkmei. Laboratorio de microbiologia. https://images.app.goo.gl/1x1cF5eUjtviGgyr8.
Consulta: septiembre de 2019.

Al identificar los riesgos presentes en cada una de las areas es necesario
ordenarlos segun el grado de riesgo empezando por el mas alto, de los cuales se
deben tomar medidas inmediatas que minimicen los riesgos presentes dentro de

cada area.

Todo este proceso fue tomado basandose en la pirdmide de Bird, atenuando

los riesgos o condiciones mas leves es posible evitar un accidente fatal.
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3. PROGRAMA DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

3.1. Propuesta para bodegas

Las bodegas son &reas designadas especialmente para que la materia
prima, material de empaque, quimicos, herramientas o maquinaria permanezcan
estaticas, de esta manera no representaran un riesgo potencial en las areas de
mayor actividad.

Figura 45. Propuesta para bodega de quimicos
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Fuente: elaboracién propia.
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La bodega de quimicos, a diferencia de las otras bodegas, representa riesgo
qguimico debido a las sustancias que ahi se manipulan. Los envases de cada
sustancia que se manejan son muy variados por lo que se debe tomar en cuenta
gue el mayor riesgo es por contacto de alguna sustancia quimica con la piel, ojos
0 por ingestidn. Estos riesgos estdn mas presentes en esta area debido a que la
manipulacion es manual a diferencia de otras bodegas en las cuales se emplean
ayudas mercancias. Por lo tanto, es recomendable utilizar esta bodega para las

otras bodegas.

La propuesta principal para las bodegas se basa en el Acuerdo Gubernativo
229-2014, en algunos casos es necesario agregar cambios dependiendo del tipo
de bodega.

o Bodegas existentes en la planta de carne

o  Bodegas de quimicos (limpieza y mantenimiento)
o Bodegas de materia prima

o Bodega de producto terminado

o Bodega de material de empaque

o  Bodegas de condimentos

o Bodega de materiales de mantenimiento

o Bodega de herramientas de mantenimiento
Las bodegas deben estar acomodadas de tal forma en que se deje el
espacio central libre para movilizarse independientemente si los movimientos son

con o sin montacargas.

Deben contar con el equipo adecuado que mantenga seguros los objetos

evitando que caigan. Estas areas deben poseer iluminacién adecuada.
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o Significado de simbolos en la bodega de quimicos

En la figura 30 se encuentra la propuesta para la bodega de quimicos y en

esta se encuentran simbolos los cuales se describen a continuacion:

Tabla IV. Simbolos de la bodega de quimicos

Simbolo

Descripcién

Estanteria metdlica rectangular

Jaula metalica cuadrada

Entrada y salida de emergencia

Area designada para almacenar
equipo de proteccion personal EPP
(gafas, guantes, mascarillas).

Caja de flipones

Area libre para movilizarse.

4444

Sefal en areas que pueden exponer a
los empleados a peligros fisicos o para
la salud.

44444

Sefiales que deben estar en areas que
deben estar despejadas por motivos
de seguridad o normativa.

Fuente: elaboracion propia.

Para las bodegas que cuentan con objetos de diferentes tamafios es

necesario tomar las debidas precauciones y evitar caidas, deben ordenarse de
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los envases que tengan mayor volumen al menor volumen segun la siguiente

tabla.
Tabla V. Tabla para colocacién segura de los envases en la estanteria
Volumen Altura Max.
5 galones 0a60cm
1 galén 60-140 cm
Y4 de galén 140a 175 cm
Fuente: elaboracién propia.
Figura 46. Ejemplo grafico de como medir la altura a la que se deben

colocar los envases segln su volumen

Altura maxima

Fuente: Geogebra. Volumen de cilindros. https://goo.gl/images/J5ZA37. Consulta: noviembre de
2018.

Es importante tener en cuenta que no todos los quimicos pueden

almacenarse juntos debido a que algunos pueden reaccionar con otros,
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representando peligro dentro del area, por lo tanto, deben almacenarse
basandose en una matriz de compatibilidad segun los pictogramas de cada

guimico.

3.1.1. Procedimiento para almacenamiento seguro en las

bodegas

En la tabla VI se presentan los pasos por seguir para reducir los riesgos

presentes en las bodegas.

Tabla VI. Procedimiento para almacenamiento seguro en las bodegas

o Objetivo

El presente programa tiene la finalidad de reducir los accidentes ademas
de los dafos, brindando los conocimientos adecuados para el correcto
almacenamiento en las bodegas.

. Responsable

Los encargados de las bodegas ademas de los supervisores de seguridad
ocupacional deberan verificar que todo el programa se lleve a cabo de manera
correcta.

. Desarrollo
o Riesgos en estas areas

En estas areas pueden existir varios tipos de accidentes, aunque
los mas comunes son: lesiones al personal por manipulacion de
materiales, dafio a los materiales, accidentes por mal uso de
ayudas mecanicas, ademas de dafios al ambiente por derrame
de sustancias quimicas.
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Continuacion tabla VI.

o Factores por considerar en el almacenamiento

Es importante tomar en cuenta que, al momento de almacenar
materiales, sera necesario tomar en cuenta;:

" Tamaiio del espacio utilizable para almacenar
" Tipo de productos o materiales por almacenar
" Cantidad de productos o materiales

" Peso de los materiales por almacenar

. Velocidad de despacho

o Optimizacién de espacio

Para los pasos peatonales se debera dejar un minimo de distancia de
70 cm, evitando colocar mercancias contra las paredes o muros.

o Senfalizacion
El objetivo principal de la sefializacion es advertir sobre los peligros a los
cuales se estara expuesto al ingresar a algun area, por lo tanto, es sumamente
importante que cumpla con los siguientes aspectos:

. Es importante que las sefiales:

v

Capte la atencién.

v Facil de comprender.

v Visualizar los riesgos con antelacion.

v Orientadora.

. Donde se deben instalar las sefiales

v Ubicadas en los equipos (contra incendios,
primeros auxilios, protecciébn personal, para
contencién de derrames)

v Salidas de emergencia.

v Entradas

v Columnas

v Bodegas (materia prima, materiales, herramientas)

v Areas criticas (bajas o altas temperaturas, pasos
de monta cargas, zonas de carga y descarga,
generadores eléctricos, talleres)

v En el suelo para marcar, delimitar zonas.
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Continuacion tabla VI.

O

o

° Monitoreo

o Recomendaciones para mitigar riesgos dentro de las bodegas

La bodega siempre debe mantenerse limpia y ordenada.
Art 93 acuerdo gubernativo 229-2014

Se debe mantener un inventario de quimicos actualizado.
Poseer las Fichas MSDS de cada producto que se
encuentra almacenado (en caso de ser algin quimico o
material peligroso).

Realizar inspecciones constantes para verificar el estado
del envase del producto, y que el envase no tenga fugas.

Utilizar el equipo de proteccion personal adecuado para
manipular los materiales dentro de la empresa.

Separa los quimicos dafiados o que hayan caducado de
los que aun se encuentran en buen estado.

Los envases deben ser almacenados de forma segura
segun las indicaciones de la tabla IV (en caso de que sean
envases).

Respetar el area designada para movilizarse dentro de la
bodega evitando colocar obstaculos. Art 310 Acuerdo
Gubernativo 229-2014

En caso de derrame de algun quimico dentro del area
seguir las indicaciones del documento Respuesta ante
derrame de quimicos).

Inspeccionar que el equipo de proteccion personal se
encuentre en buen estado segun plan de revisiones de la
empresa.

La altura méxima de almacenamiento de forma manual no
debe superar 1,75 metros o la media de la estatura de los
trabajadores que realicen tal operacion. Art 96 Acuerdo
Gubernativo 229-2014.

Una vez al mes se revisara que todos los aspectos descritos en el
programa se cumplan.

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Sefializacion funcional para bodegas

Es importante tener identificados los peligros presentes y con mayor
probabilidad de ocurrencia. La funcion principal de la sefializacion es informar al
personal sobre las medidas de seguridad que se deben tomar antes de ingresar
a las diferentes areas.

La sefializacién que se coloca en cada una de las areas depende de las

condiciones ambientales del sitio.

No deberan saturarse las areas con demasiadas sefales, colocando las

mas importantes.
o Dimension de las sefales

El area superficial de la figura geométrica debe estar en funcién de la
distancia maxima de observacion, esta relacion esta definida por la ecuacion
descrita en la figura 47.

La importancia de determinar el tamafio correcto de las sefales, para que

puedan ser vistas de manera clara por las personas que ingresan a las

instalaciones, de esta manera se garantiza que se transmita el mensaje deseado.
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Figura 47. Ecuacion que relaciona el area superficial y la distancia

maxima de observacién

sz _ L2
2000
donde:
5 os la superficie de la senal en metros cuadrados;
L os la distancia maxima de observacion en metros;
= es el simbaolo algebraico de mayor o izual que.

Nota: Para convertir el valor de la superficie de la sefial a centimetros
cuadrados, multipliquese ol cociente por 10 000, o apliquose

directamente la expresion algebraica: 5=5x L2,
Esta raelacion solo se aplica para distancias {L) de 5 m en adelante.
Para distancias menores da 5 m. El area de las sefalas sera de 125

cmz..

Fuente: CONRED. Guia de sefializacion de ambientes y equipos de seguridad.
https://conred.gob.gt/www/documentos/guias/Guia_Senalizacion_Ambientes_Equipos_Segurida
d.pdf. Consulta: 9 de febrero de 2019.
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Tabla VII. Dimensiones minimas de las sefales

DISTANCIA DE | SUPERFICIE DIMENSION MIMIMA SEGUN FORMA GEOMETRICA DE LA
VISUALIZACION | MINIMA SEMAL
L]
Em’ﬂm: (s = L2/ 2000] (em?)
CUADRADD |CIRCULD [TRIANGULD | RECTANGULO
{por lado) (didmetro) | {(por lado) | (base 1.5: altura 1)
{cm) {cm) {cm) {cm)
BASE | ALTURA
5 125,0 11,2 12,6 17,0 13,7 [9.1
10 200, 0 22,4 15,2 34,0 27,4 (18,3
15 1125,0 13,5 37,8 51,0 41,1 (27 .4
20 2 000,0 44,7 50,5 68,0 o4,8 [36,5
25 3125,0 55,9 63,1 85,0 68,5 |45,6
30 4 500,0 67,1 7,7 101,9 82,2 (54,8
35 6 125,0 78,3 88,3 118,9 95,9 (63,9
40 8 000,0 89,4 100,9 135,9 109,51 73,0
45 100125,0 100,6 113,5 1529 123,2 (82,2
50 12 500,0 111,8 126,2 1699 136,9|91,3

Fuente: CONRED. Guia de sefalizacién de ambientes y equipos de seguridad.
https://conred.gob.gt/www/documentos/guias/Guia_Senalizacion_Ambientes_Equipos_Segurida
d.pdf. Consulta: 9 de febrero de 2019.

La tabla VII contiene las medidas de las figuras geométricas de las sefales
a distintas distancias, las cuales se pueden tomar como referencia al momento

de realizar los calculos de areas superficiales.
3.2.1. Optimizacion del espacio
Es necesario acomodar todos los elementos en cada una de las distintas
areas, para lograr este objetivo se utilizan herramientas como estanterias o

muebles, los cuales permitan acomodar objetos pequefios y aprovechar todo el

espacio aéreo sin comprometer la seguridad del area.
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3.2.2. Seguridad

La seguridad es muy importante dentro de las areas de la planta productiva,
al momento de colocar estanterias estas deben estar sujetas por la parte superior
para evitar que durante un sismo o por cualquier movimiento no se caigan. Se
debe dejar el area central y las salidas sin obstaculos para evacuar facilmente en
caso de emergencia, siempre utilizar el equipo de proteccién personal adecuado
para cada lugar que represente algun riesgo para los colaboradores. Ademas,
entrar a las areas donde exista peligro eléctrico ya que para estos lugares es
necesario utilizar equipo espacial y se necesita el acompafiamiento de una

persona capacitada.
3.2.3. Tipo de material para la sefalizacion

El material de fabricacion se debe seleccionar dependiendo del ambiente al
gue se expondran las sefales, una correcta seleccion aumentara el tiempo de
vida de la sefalizacion.
o PVC autoadhesivo

Este material es de facil aplicacion la superficie debe estar lisa y limpia al
momento de la aplicacién, funciona para sefializar maquinaria o areas dentro del
proceso a corto plazo.
o PVC rigido (GLASSPAK)

Cuenta con 1 milimetro de espesor se puede aplicar en superficies sdlidas,

se puede aplicar cuando en la superficie en la cual se va a colocar no funcion¢ el

PVC autoadhesivo.

91



o Plastico rigido (Poliestireno)

Es de alta resistencia disefiado para intemperie, 0 areas de proceso a bajas

temperaturas con un ambiente humedo.

. Aluminio lacado en blanco

Funcional para colocar en interiores o exteriores de la nave industrial,

aungue no se recomienda en areas de proceso.

. Fotoluminiscente adhesivo rigido

Este material reacciona al estar expuesto a una fuente de luz sin importar si
es artificial, con el propdésito de sefalar rutas de evacuacion en caso se diera un

corte de energia eléctrica, no es téxico para la salud.®

Existen diferentes tipos de materiales, aunque los mas recomendados para
el area de proceso es de policarbonato o fabricados por algun polimero no téxico,
ya que estas areas son refrigeradas, por lo tanto, se exponen las sefales a
humedad.

Existen otros tipos de materiales, pero los mencionados son idoneos para
ser utilizados en las instalaciones de la planta de carne, aunque los costos varian

dependiendo del material, es recomendable utilizar el mas conveniente.

8 Grafimetal. Materiales utilizados en la fabricacion de sefiales. www.grafimetal.com
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3.2.4. Colores admitidos para la sefializacion

Existen colores estandarizados para las sefiales, los cuales poseen un color

de contraste el cual permite una mejor visualizacion.

Tabla VIIl. Colores de seguridad
SOLOR DS SIGNIFICADO INDICACIONES Y PRECISIONES
Paro Detener la marcha en algun lugar
ROJO Prohibicién Senalamientos para prohibir  acciones
Codl. especificas.
FFOO0O Materal, i Y|Ubicacion y localizacion de los materiales y
sistemas para combate de 2 ¢ :
trcaridio equipos para el combate de incendios.
; ’ Atencion, precaucion, verificacion =
AMARILLO Advertencia de peligro identificacion situaciones peligrosas.
;von i y Limites de areas restringidas o de usos
Cod. Delimitacion de areas especificos.
FFFF33 Advertencia de peligro por|Senalamiento para indicar la presencia de
radiaciones ionizantes material radiactivo.
Identificacion y senalamientos para indicar
VERDE salidas de emergencia, rutas de evacuacion,
Cod. Condicion segura zonas de seguridad y primeros auxilios, lugares
009900 de reunion, regaderas de emergencia,
lavaojos, entre otros.
AZUL Senalamientos para  realizar  acciones
Cod. Obligacion, informacion |especificas. Brindar informacion para las
000099 personas

Fuente: CONRED. Guia de sefializacién de ambientes y equipos de seguridad.

https://conred.gob.gt/www/documentos/guias/Guia_Senalizacion_Ambientes_Equipos_Segurida
d.pdf. Consulta: 9 de febrero de 2019, Pagina 4.

Los colores son muy importantes para la sefializacion que se coloca dentro
de una nave industrial. Cada uno de estos posee contraste definido con el

proposito de resaltar la informacion de cada sefial.
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3.3. Clases de sefiales utilizadas en la planta

En las plantas industriales se utilizan los mismos tipos de sefiales, aunque
en algunos casos hay excepciones debido a que la maquinaria que se emplea
representa diferentes peligros y es necesario analizarlos, para posteriormente
utilizarlos como base para definir qué tipo de sefializacion emplear para cada

maquinaria o area.

3.3.1. Prohibicion

Este tipo de sefales indica a los visitantes o entidades externas que no se

debe realizar dentro de las instalaciones.

Figura 48. Sefiales de prohibicion

]

Fuente: depositphotos. AlImacenamiento de gas natural tuberia.
https://images.app.goo.gl/nWGpjDfbYNp2dHvg9. Consulta: noviembre de 2018.

3.3.2. Advertencia

Ubicadas principalmente en las éareas de generadores, taller de
mantenimiento y maquinaria, debido a que estas pretenden avisar con antelacion
el riesgo presente al acercarse a una de estas areas, para que las personas

tengan en cuenta el peligro y asi disminuir la probabilidad de sufrir un accidente.
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Figura 49. Sefiales de advertencia
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Fuente: DreamStime. Alto voltaje sefiales.
https://images.app.goo.gl/luQIPIwGYkY7YmvhB8.Consulta: nhoviembre de 2018.

3.3.3. Salvamento

Las principales son las de salida de emergencia deben estar ubicadas en
posiciones estratégicas las cuales deben estar a siempre vista en los pasillos y
en cada area de manera que sea facil llegar a las puertas de salida de
emergencia. También estas sefiales se utilizarian en los lavaojos, kit de primeros

auxilios, camillas y kit para contencién de derrames.

Figura 50. Sefiales de salvamento

Fuente: Visaempresarial. Sefial de salvamento.
https://images.app.goo.gl/GSghW4TW9dNU760S8. Consulta: noviembre de 2018.
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3.3.4. Obligacién

En la planta este tipo de sefales se utlizan para recordar a los
colaboradores los equipos de proteccidn personal que deben utilizar al ingresa a
aun area especifica o realizar algun tipo de trabajo peligroso, debido a que en
estas situaciones es de suma importancia acatar la informacion que brinda este

tipo de sefales.
Figura 51. Sefales de obligacion

£S5 OBUGATORIO SEGUR TC
LAS NORUAS DE SEGURDAD
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Fuente: Area tecnologia. Sefiales de obligacion. https://images.app.goo.gl/Fje6R9hnkDSZfIGf8.

Consulta: noviembre de 2018.

3.3.5. Indicativa

Sefiales que pretenden informar sobre acciones que se deben seguir para
asegurar el bienestar de las personas, estas sefiales en su mayor parte estaran
ubicadas en el suelo de las instalaciones sefialando pasos peatonales, areas de
peligro, paso de montacargas, areas libres entre otras. Utilizadas con el fin de no

saturar las paredes o entradas de las instalaciones con otras sefiales.
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Figura 52. Sefial indicativa

Fuente: Linea amarilla. Demarcacion industrial. https://images.app.goo.gl/L7sSnaxKtyaKqNr87.

Consulta: noviembre de 2018.

3.4. Plan de revisiones

Se debe elaborar una matriz para revisar elementos de seguridad de la
empresa como sefiales, extintores, camillas, botiquines. Ademas, es necesario
realizar revisiones diarias, semanales, mensuales o anuales dependiendo de la

prioridad que se le asigne a cada una de estas tareas.

Es de suma importancia elaborar un plan de revisiones debido a que esto
proporcionara una menor probabilidad de riesgo de accidentes. Es necesario
analizar, tanto actos inseguros, como condiciones inseguras. Se debe
seleccionar el periodo de tiempo de las revisiones de los elementos segun
prioridad.

El plan de revisiones debe enfocarse en elementos como:

° Extintores
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o Equipo de proteccion personal

o Senales

o Puertas

o Alarmas

o Herramientas

o lluminacién

o Presion sonora

o Estrés térmico

. Ergonomia

J Salidas de emergencia

o Correcta segregacion de desechos

o Correcta segregacion de materiales peligrosos

o Bitacoras de accidentes

o Riesgos presentes por areas

o Riesgos en la maquinaria

o Uso correcto de recursos naturales.

o Cumplimiento de térmicas correctas para ergonomia
J Uso correcto del EPP

o Verificar reparaciones realizadas por mantenimiento

o Uso correcto del equipo en tareas de mantenimiento
3.5. Procedimiento de derrames y emergencias
A continuacién, se desarrolla en la tabla IX el programa para capacitar al

personal expuesto a cualquier derrame de sustancia quimicas, para proceder de

manera confiable y segura ante esta situacion.
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Tabla IX. Procedimiento para contencién de derrames y emergencias

o Objetivo

El presente procedimiento describe la adecuada respuesta ante la
ocurrencia de derrames de sustancias peligrosas en las instalaciones, con la
finalidad de reducir el impacto de contaminacién sobre el personal, producto,
magquinaria y equipo, asi como el impacto al ambiente.

. Alcance

El procedimiento es aplicable para toda persona que esté autorizado para
contener derrames de sustancias quimicas, incluyendo a operarios de
sanitizacion, bodega y técnicos de laboratorio.
. Frecuencia

Todas las veces que ocurra un derrame de alguna sustancia peligrosa.
. Responsable

Los responsables encargados de contener cualquier derrame es el
personal de sanitizacion, bodega y en el caso de derrame de acido de bateria
los encargados son las personas de mantenimiento.
. Desarrollo

Aplica para las siguientes sustancias peligrosas:

o Productos quimicos de mantenimiento

o Productos quimicos de limpieza y desinfeccion
o Hidrocarburos, grasas y aceites
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Continuacion tabla IX.

Reactivos de laboratorio
Acidos de bateria
Fluidos corporales
Mercurio

O O O O

Cuando ocurra el derrame de alguna sustancia peligrosa se debe informar
al personal capacitado para contenerlo.

El personal que realice la contencidon de un derrame de cualquier
sustancia peligrosa debe colocarse el equipo de proteccidn personal (guantes
y lentes) que se encuentran en el kit para contencion de derrames.

Contemple los siguientes pasos para:

o Productos quimicos de mantenimiento, productos
qguimicos de limpieza y desinfeccion.

. Detener la fuente del derrame.

. En caso de que el envase contenga un orificio utilizar
masilla epoxica para taparlo y evitar que el liquido se siga
derramando.

" Si el envase del quimico no tiene ningun agujero o fisura
se procedera a levantarlo y limpiarlo con pafios
absorbentes.

o Restringir el acceso a la zona donde se haya producido el
derrame.

o En base al volumen del quimico derramado tomar las
siguientes acciones:

" Para derrames pequefios y medianos utilice pafios
absorbentes.
" Para derrames grandes utilice pafios absorbentes y

barreras oleofilicas se contendra el derrame para evitar su
esparcimiento.

o Se debera impedir que el derrame alcance un drenaje o
algun cuerpo de agua.
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Continuacion tabla IX.

o Posteriormente, se deberan recoger los pafos y barreras
oleofilicas para colocarlos dentro de la bolsa que incluye el
kit para derrames y cerrarla con seguros para luego
descartarlos.

o Verificar si la sustancia derramada se encuentra debajo de
algun mueble o equipo y de ser asi aplique nuevamente
los pafios.

o Limpiary desinfectar el area del derrame.

o Etiquetar la bolsa contenedora del residuo peligroso con el
nombre de la sustancia.

o Gestionar los desechos generados segun el procedimiento
de manejo de residuos sélidos de cada empresa.

o Llenar la bitacora de derrames que incluye fecha, causa
del derrame, productor derramado, area del derrame,
volumen aproximado de la sustancia derramada,
responsable de recoleccion y elementos utilizados del kit.

. Hidrocarburos
o Areas externas de produccion

. Detener la fuente del derrame
v En caso de que el envase tenga un orificio utilizar
masilla epoxica y taparlo para evitar que el liquido
se siga derramando.
v Si el envase del quimico no tiene ningln agujero o
fisura se procedera a levantarlo y limpiarlo con
pafos absorbentes.

. Colocar las barreras oleofilicas alrededor del hidrocarburo
derramado para evitar que se siga esparciendo.

. Verter arena y absorbente granular sobre el hidrocarburo
derramado (solo en areas fuera del proceso).

" Recoger la arena y el combustible absorbido utilizando la

pala y la escoba para luego depositar los residuos en la
bolsa incluida en el kit.

. Etiquetar la bolsa contenedora de la sustancia con el
nombre para identificar el residuo.
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Continuacion tabla IX.

" Posteriormente se procedera a desinfectar el area para
remover cualquier residuo del hidrocarburo que haya
guedado en el lugar.

" Gestionar los desechos generados segun el procedimiento
de manejo de residuos sélidos.
" Llenar la bitacora de derrames que incluye fecha, causa

del derrame, producto derramado, area del derrame,
volumen aproximado del derrame, responsable de
recoleccion, elementos utilizados del kit.

o Areas internas de produccion

" Colocar inmediatamente el recipiente para contencion
temporal.

. Utilizar solo pafios absorbentes y barreras oleofilicas
incluidas en el kit para contencion de derrames.

. Realizar el lavado y somatizacion con los productos
autorizados.

. Gestionar los desechos generados segun el procedimiento
de manejo de residuos sélidos.

. Llenar la bitdcora de derrames para completar el registro.

o Acido de bateria

" Exclusivamente el técnico de mantenimiento debe
colocarse el equipo de proteccion personal incluido en el
kit para contencion de derrames de &cido de bateria (tipo

B).

. Detener la fuente del derrame.

. Evitar el esparcimiento del acido de bateria colocando
alrededor barreras oleofilicas.

. Posteriormente se debera aplicar sobre el material

derramado el absorbente Chemizorb (polvo absorbente
para acido de bateria derramado).

" Restringir la zona de acceso sonde se haya producido el
derrame.
" Esperar a que el Chemizorb termine de neutralizar el acido
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Continuacion tabla IX.

. La neutralizacion del acido termina cuando se detiene la
efervescencia.

. Absorber el material neutralizado con area o utilizar pafios
absorbentes si es necesario.

. Posteriormente se deben recoger los pafos y/o arena con

la pala y escoba incluida en el kit colocarlos dentro de la
bolsa que viene en el kit, cerrarla bien para luego
descartarla como material peligroso.

. Etiquetar la bolsa con el nombre de la sustancia que
contiene.

" Cepillar bajo los conectores de la bateria y retirar toda la
suciedad, enjuagar el residuo el residuo con agua limpia.

" Gestionar los desechos generados segun el procedimiento
de residuos solidos.

" Llenar el registro con motivo de derrame quimico y la
cantidad de equipo utilizado del kit para poder sustituirlo.

" El supervisor de calidad se asegura de que todas las

actividades de limpieza hayan sido completadas y libera el
area donde ocurrio el derrame.

o Aceites
. Detener la fuente del derrame.

v En caso de que el envase tenga un orificio utilizar
masilla epoxica para taparlo y evitar que el liquido
se siga derramando.

v Si el envase del quimico no tiene ningln agujero o
fisura se procedera a levantarlo y limpiarlo con
pafos absorbentes.

" Recoger barreras oleofilicas, pafios absorbente vy
absorbente granular con el aceite absorbido utilizando una
pala para colocarlos en una bolsa.

" Etiquetar la bolsa contenedora de la sustancia con el
nombre para luego identificar la peligrosidad del residuo.
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Continuacion tabla IX.

Se deberd limpiar y desinfectar el area para remover
cualquier residuo de aceite que haya quedado en el lugar,
segun el procedimiento de limpieza y desinfeccion.
Gestionar los desechos generados segun el procedimiento
de manejo de residuos solidos.

Llenar el registro (bithcora de derrames) con el motivo del
derrame del quimico, la cantidad de equipo utilizado y los
demas parametros que solicita el documento.

Monitoreo

Parametros por monitorear: Debera realizarse una revision
mensual del registro.

Frecuencia del registro: cada vez que suceda el derrame
de alguna sustancia quimica peligrosa.

Frecuencia del monitoreo: el gestor una vez al mes
realizard el conteo de derrames, para llevar un registro en
el cuadro de indicadores ambientales.

3.6.

Fuente: elaboracién propia.

Kit de emergencia para contencion de derrames quimicos

Cada kit de emergencia para contencién de derrames debe contener lo

siguiente:

. Barreras oleofilicas

Disefladas especificamente para impedir que el quimico o sustancia

derramada se siga esparciendo, evitando que un area mayor se contamine.
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Figura 53. Barrera oleofilicas

pas
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Fuente: Grainger. Calcetin absorbente control de derrames. https://goo.gl/images/T59fg1.
Consulta: febrero de 2019.

. Parfios absorbentes

Pafos disefiados para absorber mayores cantidades de cualquier sustancia

gue los pafios normales.

Figura 54. Pafios absorbentes

Fuente: Grainger. Pafio absorbente. https://goo.gl/images/HXCx4R. Consulta: febrero de 2019.

105



o Pala y escoba
Utensilios normales que se pueden adquirir facilmente y vienen incluidos en
el kit, con el fin principal de recoger con mayor facilidad los pafios y absorbentes

granulares o arena empleados para absorber la sustancia derramada.

Figura 55. Palay escoba de pléstico

—
Fuente: Dreams time. Pala y escoba. https://goo.gl/images/2bbPw4. Consulta: febrero de 2019.
o Guantes y lentes protectores

Este equipo de proteccion personal esta disefiado especificamente para
resistir al contacto con los quimicos utilizados dentro de las instalaciones. Los

guantes son de caucho de nitrilo con 0,11 mm de espesor y las gafas estan

disefiadas con materiales resistentes a salpicaduras de sustancias quimicas.

o Bolsas plasticas
Permiten contener los pafios y barreras infectadas con la sustancia quimica

y todo lo que haya estado en contacto con el quimico peligroso para luego

desecharlo de la manera correcta.
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o Masilla epoxica
Es un componente que al mezclarlo endurece, utilizado para sellar orificios
de los envases de sustancias quimicas evitando que temporalmente se siga

derramando, para luego cambiar a un envase en buen estado.

Figura 56. Masilla epoxica

Fuente: Novex. Pegamento poxilina. https://goo.gl/images/RXkKARG. Consulta: febrero de 2019.

3.6.1. Identificacion de areas para colocacion de kit de

emergencia

Una tarea fundamental definir estratégicamente los lugares donde se deben
colocar cada kit, para que se tenga facil acceso, ademas se encuentren cercanos
a las areas donde exista mayor probabilidad de ocurrencia de un derrame

quimico.

° Las areas donde se ubicaran estos kits son:

o  Areade lavanderia
o  Area control de calidad (produccion)

o Taller de mantenimiento
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o Laboratorio

Los lugares donde se encuentra el kit para contencién de derrames, se
deben a que existe una mayor probabilidad de ocurrencia de este tipo de

accidentes, por el hecho de que en estas areas es necesario manipular diferentes

sustancias quimicas.

El fin primordial para la implementacion del procedimiento para contencion

de derrames quimicos es evitar que este tipo de sustancias vayan a los drenajes

o a fuentes hidricas, lo cual provocaria un dafio muy grave al ambiente.

Figura 57.

derrames
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En la figura 57 se muestran de manera grafica las areas de la planta donde

se colocaran el kit para contencion de derrames quimicos.

3.6.2. Materiales absorbentes para kit de contencion de

derrames quimicos

Existe variedad de materiales absorbentes los cuales cumplen una funcién
especifica dependiendo del tipo de sustancia derramada. Los distintos tipos de

pafos absorbentes son:

o Polipropileno universal
o Polipropileno solo para aceite

o Polipropileno para sustancias quimicas

El material seleccionado para el kit que se encontraran en las instalaciones

es polipropileno universal, debido a que este material es capaz de absorber:

e Acido sulfurico

e Acido formico

e Acido fosforico

. Detergentes

o Gasolina

o Fluidos corporales
o Aceite lubricante

° Aceite mineral

Estos pafios absorbentes soportan quimicos fuertes, ademas evita pelusa
por lo que es ideal para el area de proceso cumpliendo con las normas de

inocuidad ya establecidas dentro de la planta.
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3.6.3. Procedimiento para capacitar al personal expuesto
A continuacion, se desarrolla en la tabla X el programa para capacitar al
personal expuesto a cualquier derrame de sustancia quimicas, para proceder de

manera confiable y segura ante esta situacion.

Tabla X. Procedimiento para capacitar al personal expuesto

. Justificacion

Proporcionar las competencias necesarias a todo el personal sobre el
proceso que deberan aplicar en caso de ocurrencia de un derrame quimico,
ademas de entrenar al personal encargado de la recoleccién la manera correcta
gue garantice la seguridad de todas las personas.

Es importante que exista motivacion por parte de los altos mandos para que
las personas trabaje en conjunto.

. Alcance

El programa de capacitacion es aplicable para todo el personal de
sanitizacion y mantenimiento dentro de las instalaciones de la nave industrial.

o Finalidad del plan de capacitacion

El proposito primordial de este plan es aumentar la eficiencia de la
organizacion controlando la contaminacion ambiental, atenuando los riesgos que
implica derramar sustancias quimicas, ademas preparar equipo que brinde un
ambiente confiable y seguro para todos los colaboradores antes este tipo de
accidentes.

o Metas
Capacitar al 100 % del personal de las areas de sanitizacion y

mantenimiento para que puedan realizar el control seguro ante un derrame de
sustancias quimicas peligrosas.
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Continuacion tabla X.

. Estrategias

Es necesario utilizar diferentes estrategias con la finalidad de garantizar
el aprendizaje:

. Presentaciones teoricas

" Talleres practicos.

. Simulacros

" Exposiciones y diadlogos
. Acciones por desarrollar

Emplear diferentes tipos de acciones para el aprendizaje lo cual a su vez
brindara un mejor clima laboral, asi garantizar la integridad fisica de todo el
personal que labora dentro de las instalaciones.

Debido a que existen diferentes turnos durante la semana laboral, sera
necesario programar con antelacion una capacitacion para cada grupo de
colaboradores.

Programar las presentaciones para cada uno de los diferentes turnos y
equipos de personas, de manera que duren un tiempo prudente para que
entiendan y se resuelvan las dudas que se presentan, aparte de no interferir
con las labores asignadas de cada uno de ellos.

o Recursos
Es todo lo necesario para desarrollar cualquier capacitacion.

o Humanos

Este grupo de personas estara conformado por los participantes que
incluyen los brigadistas, jefes de area y supervisores de seguridad industrial.
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Continuacion tabla X.

o Materiales

La empresa brindara los ambientes adecuados en los cuales se permitira
el desarrollo correcto de las capacitaciones.

También se encargara de proporcionar todo el material impreso
necesario, el cual garantice una facil comprension, ademas de ser una
herramienta para el personal en caso de surgimiento de dudas.

o Equipos
Computadora, tableros, televisores para mejorar la ayuda visual.

o Capacitaciones
o Capacitar con fines de prevencion

Estan disefiadas con la finalidad de que el personal que maneje
sustancias quimicas prevenga accidentes, de esta manera se garantizara la
disminucién de derrames de sustancias quimicas peligrosas. En el caso de
ocurrencia se brindaran las medidas inmediatas que deberan tomar para evitar
gue la persona encargada de la recoleccion sufra dafios durante la realizacion
de la tarea.

o Capacitar con fines correctivos

Es necesario determinar si existen deficiencias en el personal respecto a
las capacitaciones previstas, podran detectarse con la ayuda de simulacros los
cuales permitiran someter al operario a una situacion similar sin correr peligro.
En el caso de encontrar deficiencias, seran necesario programar nuevas
capacitaciones que fortalezcan las debilidades detectadas.

o Temas por desarrollar en las capacitaciones:
" Método correcto para contencion de sustancias quimicas
" Equipo de proteccion personal adecuado
. Importancia del equipo de proteccion personal
" Peligros e impacto ambiental.

Fuente: elaboracion propia.
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3.6.4. Procedimiento para simulacro por derrame de quimicos

A continuacion, se desarrolla en la tabla XI el programa para el desarrollo
practico del simulacro ante la ocurrencia de un derrame de cualquier sustancia

quimica peligrosa.

Tabla XI. Procedimiento para larealizacién del simulacro por derrame

de sustancias quimicas

° Justificacion

Por medio de una aplicacion practica de los conocimientos adquiridos
personal que se encargara de realizar las recolecciones de sustancias
guimicas peligrosas en caso de ocurrencia de un derrame, es necesario
someterlos a una situacion de derrame de sustancias, pero sin exponerlos a
los peligros de la situacion real, ademas de determinar las fortalezas y
debilidades del programa.

° Alcance

Es aplicable para todo el personal de sanitizacidon y mantenimiento dentro
de las instalaciones de la nave industrial.

. Finalidad del simulacro

Realizar un ejercicio practico que muestre los conocimientos adquiridos
por el personal, ademas que permita detectar si aln existen necesidades de
capacitacion.

° Metas

Afianzar los conocimientos adquiridos por el personal de sanitizacion y
mantenimiento para que controlen de manera segura cualquier derrame de
sustancias peligrosas en la planta de carne garantizando el bienestar de los
colaboradores, instalaciones y medio ambiente.
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Continuacion tabla XI.

o Estrategias

Las estrategias que se emplearan son las siguientes:

. Simulacros
. Retroalimentacion tedrica(rapida)posterior al simulacro.
o Acciones por desarrollar

Organizar a las personas involucradas y verificar que los kits de
contencién de derrames quimicos se encuentren en los lugares asignados.

Utilizar agua con colorante de grado alimenticio para evitar que se
manipule cualquier sustancia peligrosa durante el procedimiento y eliminar el
riesgo quimico en este ejercicio.

Preparar un recipiente abriendo un orificio pequeiio el cual se pueda tapar
facilmente con masilla epoxica, el orificio tiene que realizarse con el fin de que
no se derrame demasiado liquido durante el ejercicio.

El primer simulacro deberd realizarse en un area de poca concurrencia,
ya que solo es necesario evaluar las acciones de respuesta de las personas
encargadas de contener el derrame quimico.

. Recursos

o Humanos

Este grupo de personas estara conformado por los participantes que
incluyen los brigadistas ademas del personal de mantenimiento.

o Materiales

Se emplearan elementos del kit, ademas de utilizar agua con algun
colorante de grado alimenticio para simular la sustancia quimica.

El area donde se realice el simulacro debera quedar limpia, por lo tanto,
el departamento de sanitizacion pondra a disposicion los quimicos de limpieza
y materiales necesarios para la desinfeccion del area.
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Continuacion tabla XI

o Equipos

Se emplearan equipos electronicos que ayudaran a guardar la
informacion de manera digital, la cual se podra analizar a detalle posterior al
simulacro.

. Propdsito del simulacro

Evaluar los conocimientos adquiridos por los colaboradores durante la
capacitacién, sometiéndolos a una situacion libre de riesgos y bajo condiciones
controladas.

° Revision
o Recoleccién de datos

Los encargados de organizar el simulacro deberan iniciar la toma de datos
durante la actividad, anotando todos los aspectos importantes segun el
analista, que puedan ser Utiles posteriormente para determinar la posibilidad
de implementar alguna mejora.

Para finalizar es importante tomar en cuenta las criticas o sugerencias de
los operadores, ya que estas personas tienen una perspectiva distinta que
ayude a notar aspectos que aun no hayan sido considerados.

o Analisis del impacto del evento dentro de las instalaciones

Determinar mediante observacion si se complican las actividades en las

areas cercanas al derrame quimico, analizando el comportamiento real durante
el suceso.

o Informe de hallazgos
El personal de seguridad ocupacional encargando de la organizacion del

simulacro debera apoyarse de herramientas como: videos, fotos ademas de
las opiniones de los operarios.

Fuente: elaboracion propia.
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3.7. Riesgos ergondémicos

Es importante evaluar todas las areas y puestos, aunque se debera dar
prioridad a aquellos que representen un riesgo mayor a la salud de los
colaboradores, con la finalidad de implementar de manera inmediata las medidas

correctivas.

o  Areas que representan riesgos ergonémicos

Area de proceso
. Cooler

. Temperado

. Freezer

. Oficinas

" Recepcion

Es necesario iniciar con una evaluacion de riesgos la cual permitira
determinar la existencia de tareas o herramientas que puedan provocar

problemas para la salud.

Es importante mencionar que se debe dar prioridad al trabajador ya que el
puesto de trabajo debe ajustarse a las necesidades que lo ocupa, esto ayudara
a que desempefie de manera mas facil la tarea asignada ademas de disminuir

los trastornos que pueda sufrir su salud.
Debido a que no existe una metodologia que este unificada, pero si una

gran variedad de métodos para realizar las evaluaciones, por esta razén es

necesario basarse en tres niveles para proceder:
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o Nivel 1 (basico)

Empleado para identificar de manera facil y rapida la cual puede ser
realizada por cualquier persona que tenga conocimientos basicos de los puestos
de trabajo ademas seguridad ocupacional. Para la realizacién de este analisis
puede tomarse como referencia, algunos indicadores que posea la empresa

como:

o) Bitacora de accidentes
o Registro de enfermedades

o Registros de los estados de salud de todo el personal

o Nivel 2 (avanzado)

Para proceder con este nivel se necesitara que la persona que realice las
evaluaciones sea un profesional calificado, que posea conocimientos avanzados
en ergonomia, lo cual proporcionarda un andlisis mas a fondo que permitira

detectar laraiz de ciertas enfermedades ocupacionales en los puestos de trabajo.

o Nivel 3 (situaciones especiales)

Este nivel se puede dar en algunos casos, aunque no es muy comun ya que
se enfoca en analizar si el trabajador necesita un puesto de trabajo especial
baséndose en sus caracteristicas fisicas, por lo tanto, se utilizaran técnicas muy

especificas para desarrollar la evaluacion.
Para la identificacién de riesgos se llevo a cabo el nivel béasico, debido a
gue el proceso es mayormente automatizado, provocando que los operarios solo

realicen tareas basicas como:
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o  Manipulacién manual de cargas

o Repetitividad de movimientos

Ademas de esto existe otro factor importante por considerar es el ambiente
frio al que estan expuestos, claramente se puede notar que afecta el rendimiento

de los operarios.

Los resultados de la evaluacion de nivel basico arrojan que los riesgos

ergonomicos presentes se deben a:

. Levantamiento mecanico de cargas
. Repetitividad de movimientos
. Bajas temperaturas

. Posturas inadecuadas (biomecanica)

En algunos casos los riesgos ergonémicos pueden ocasionar lesiones
leves, pero en otros casos los dafios pueden ser irreparables en el operario, las
enfermedades ocupacionales pueden darse a largo o a corto plazo. Si bien es
necesario tomar en cuenta todos los riesgos seréd necesario priorizar aquellos que
posean un nivel mas alto, es de suma importancia realizar un analisis minucioso

al momento de asignar prioridad de riesgo a cada una de las operaciones.
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Tabla XIl.  Areas ordenadas segun el nivel del riesgo ergonémico

Area Nivel de riesgo Tipo de riesgo
Proceso Alto Repetitividad de
movimientos
Cooler Alto Manejo de cargas, bajas
temperaturas
Freezer Alto Manejo de cargas, bajas
temperaturas
Temperado Alto Manejo de cargas
Oficinas Medio Posturas inapropiadas
Recepcion Bajo Posturas inapropiadas

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XII se muestra de manera resumida ordenada segun el nivel de
riesgo de manera descendente, para prestar mayor atencion a las areas con
riesgo alto y tomar de manera inmediata las medidas correctivas. Es importante
mencionar que los resultados de valoracion de riesgo se obtuvieron de las

evaluaciones ergonémicas gue se aplicaron para cada tarea.

o Seleccion de metodologia para trabajos de manipulacion manual de cargas

Existen tres diferentes metodologias para evaluacién de manejo manual de

cargas y son las siguientes:
o Ecuacion de NIOSH
o Método GINSHT

o  Tablas de Snook y Ciriello

Para la evaluacion de este tipo de riesgos, las actividades por evaluar

deberan satisfacer condiciones especificas para usarse, de con cumplir con los
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requerimientos de alguna metodologia, debe realizar la evacuacion por otros
métodos. De no utilizar la metodologia més adecuada al puesto de trabajo por
evaluar, se obtendran resultados erréneos los cuales aumentardn las

probabilidades de enfermedades ocupacionales.

Es importante analizar bien cada uno de los datos que solicita la evaluacion
ya que algunas mediciones no estan a simple vista, requieren un minucioso
analisis para determinar si los valores introducidos son correctos, con el fin de

evitar una valoracion del riesgo erronea.

Algunas mediciones pueden parecer correctas, pero son erroneas debido a
gue el manejo de cargas es una labor compleja, por ejemplo, si la carga comienza
desde una banda transportadora y se coloca en una tarima alta, el agarre de la
carga puede dificultarse debido a la forma, las cargas pueden tener masas muy

variadas.

Es importante realizar un analisis previo para determinar si a simple vista
existen factores que puedan complicar la tarea de manejo manual de cargas,
debido a que las evaluaciones se centran en factores como: desplazamiento
vertical y horizontal de carga, masa de la carga ademas la velocidad de los
levantamientos. Sin tomar en cuenta si es piso es resbaloso o si existen

obstéaculos, sabiendo que esto podria dificultar la tarea.

Se debera dar solucion a todas estas actividades externar que provoquen
un aumento considerable de dificultad en la tarea, debido a que afectan
directamente pero no son tomadas en cuenta en el resultado final de la escala de

riesgo.
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3.7.1. Evaluaciones ergondémicas para la manipulacién manual

de cargas

Los datos se obtuvieron mediante observacion y medicidén, para la
realizacion de los célculos se emple6 software basado en hojas de célculos de

Microsoft Excel, con la finalidad de agilizar el trabajo.

Para facilitar la tarea de las evaluaciones el software empleado se encarga
de brindar los resultados en base a los datos ingresados por el analista, es
importante cerciorarse de que los datos ingresados sean los correctos, ya que de
no tomarse encueta todos los factores necesarios o haber realizado un andlisis
previo, las evaluaciones podrian arrojar resultados equivocados, provocando no
valorar correctamente el nivel de riesgo presente en el area o puesto donde se

realiza la evaluacion.

Figura 58. Gréfica de carga maxima recomendada en funcion de la

velocidad de levantamientos
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Fuente: BECKER, Jean Paul. Las normas ISO 11228 en manejo manual de cargas.

http://www.semac.org.mx/archivos/congresol11/Pres09.pdf. Consulta: 1 de octubre de 2018.
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3.7.1.1. Evaluacion GINSHT (empacadores)

Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la evaluacién GINSHT (selladores de cajas).

o  Cantidad de personas en la actividad. 6
o  Tipo de agarre de la carga. Regular
o  Masareal de la carga levantada. 17,23 Kg

o  Altura del agarre al inicio del
evantamiento. 99 cm
o  Altura del agarre al final del
levantamiento. 103 cm
o Distancia maxima horizontal entre el punto
maximo de agarre y el cuerpo. 10 cm
o  Asimetria o dislocacion angular del tronco
al levantar la carga. 0 grados
o Cantidad de manos utilizadas. 2 manos
o Numero de personas que realizan el
levantamiento. 1 personas
o Frecuencia de levantamientos por minuto. 0,2 lev/min
o Duracién continua de la tarea de levantamiento. 120 min

o  Tiempo promedio para llenar una caja de tortas. 2 min 53 s
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Figura 59. Resultados GINSHT (empacadores)

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: DISPROCALSA Fecha: 30.09.18
Seccion: Produccion Puesto: Empacador

Descripcion: Llena las cajas de tortas de carne y luego la traslada a la mesa de empaque que se ¢

Masa efectiva levantada: | 17.23

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref):

X
Factor de calidad de agarre (CM): | 0.95

X
Factor de distancia vertical (VM): 0.93

X

Factor de desplazamiento vertical (DM):
X

Factor de distancia horizontal (HM):
X

Factor de asimetria (AM):
X

Factor uso de 1 extremidad (OM): 1.00

X

Factor 2 personas (PM):
X

Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada: | 31.47 |Kg.

indice de riesgo y valoracién

. Masa levantadi
Indice de riesgo (IL): it = 0.5

Masa recomendada

Aceptable
’ indice de riesgo I Color ‘ Nivel de riesgo ‘
’v Hasta 0,85 . Verde . Aceptable ‘
\ 085<Ll=1 ‘ ’ Amarillo ‘ Muy leve o incierto ‘
’ 1 <Ll= 2 ‘ Rojo suave ‘ Presen}e. Nivel ba{jo. ‘
’ 2<Ll=s3 Rojo medio - Presente. Nivel significativo. ‘
‘ u=3 ‘ :j; fuerte 1 Totalmente inaceptable. ‘

Fuente: Instituto nacional de salud y seguridad en el trabajo. Aplicativo para la evaluacion del
riesgo por levantamiento de cargas ILsimpleINSHT v.10 hoja de célculo. https:// www.insht.es.
Consulta: 1 de octubre de 2018.
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3.7.1.2. Evaluacion Snook y Ciriello (empacadores)

o Datos tomados por medio de observacién y mediciones para la realizacion

de la Evaluaciéon de Snook y Ciriello (empacadores).

o  Tipo de manipulacion manual de

carga elevada: Transporte
o  Peso medio de la carga: 17 Kg
o Porcentaje de poblacion por proteger 90 %
o  Sexo Hombre
o  Frecuencia 0,6 cajas/min
o  Tipo de agarre de la carga: Adecuado

o Distancia vertical desde el suelo

hasta las manos. 85 cm
o Distancia maxima recorrida 6m
o  Zona de manipulacion de la carga desde la altura

de los nudillos a la altura de los hombros.

o  Anchura de la carga 48 cm

Un factor muy importante el cual afecta directamente el resultado de la
evolucion es el porcentaje de poblacion por proteger, determinado por el analista
bosandose en las caracteristicas fisicas de la mayoria de los operarios, para
determinar si es posible que todos se encuentren en igualdad de condiciones, 0

algunos cuentan con algun tipo de dificultad en la realizacion de dicha tarea.

Mientras el porcentaje de propalacion a proteger se acerque mas al 100 %
significa que todas las personas cuentan con una excelente condicion fisica,
aungue en la mayoria de los casos las personas no cuentan con caracteristicas

fisicas similares, por lo tanto, para algunos la tarea de manipulacion manual de
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cargas serd mas dura que para otros que desempefien la misma labor. Los
factores que podrian afectar el desempefio al momento de manejar cargas

pueden ser:

o Enfermedades

o Lesiones (provocadas fuera del trabajo)
o EPP incomodo o en malas condiciones
o Falta de alimentacion

o Falta de suefio

. Limitaciones fisicas

Figura 60. Resultados de la evaluacion de Snook y Ciriello con el

software online (empacadores)

il Resultados
Estos son |os resultados de la evaluacion
Resultados generales
Tipo de manipulacion de carga: transporte

Peso de la Carga Peso Maximo Aceptable

17 Kg 18,67 Kg

Peso media de la carga manipulada en el puesto Peso maximo recomendade de la carga en la tarea de transporte
Valoracion del riesgo

Ratio Peso/Peso Maximo Aceptable

Ratio: 0,91

Pesa manipulado entre Peso Maximo Aceptable. Valores inferiores a 1 son aceptables.

El peso medio de la carga no supera el peso maximo aceptable.

Fuente: Ergonautas. Evaluacién de Snook y Ciriello.
https://www.ergonautas.upv.es/metodos/snook_y_ciriello/snook_y_ciriello_online.php. Consulta:
octubre de 2018.
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o Resultados de las evaluaciones de manejo de cargas para los
empacadores.

La evaluacién ergondmica GINSHT de levantamiento de cargas arroja un
valor de 0,8 esto significa que el riesgo es moderado, la carga maxima es de
38 libras (17,23 Kg) es aceptable, debido a que el tiempo promedio que transcurre
entre cada levantamiento es de 1,38 min, también es importante considerar que
la variacion de la altura al inicio y al final del levantamiento es de 4 cm. El peso

tolerable para proteger al 85 % de la poblacion es de 20,9 kg.

Para proteger al 85 % de la poblacion el peso tolerable es de 20,9 Kg y para
el 15 % restante es un posible riesgo la carga de 20,9 Kg debido a factores
externos que influyen en el desempefio del trabajador, por ejemplo: dolores
musculares, cansancio por no dormir correctamente, mala alimentacién entre
otros. Utilizando las tablas de Snook y Ciriello para transporte de cargas se
determina que el peso tolerable es de 18,67 Kg y el peso de las cargas en el area
de produccion esta en el rango de 13,60kg y 17,23 kg. El trabajo de empacadores
no representa un riesgo muy alto ya que el peso maximo que se emplea en dicha

tarea es tolerable.

° Recomendaciones

o Realizar pausas activas para evitar trastornos musculo esqueléticos.

o  Verificar siempre que la friccion del suelo y el calzado sea la adecuada

asi el transporte de la carga sera menos dificil de realizar.

o Analizar la posibilidad de otras formas de transporte de las cajas.
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o Analizar la posibilidad si el trabajo para el empacador puede realizarlo

sentado.

o  Verificar que si equipo de proteccion personal esté en buenas

condiciones.

3.7.1.3. Evaluacion GINSHT (selladores de cajas)

Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la Evaluacion GINSHT (selladores de cajas).

o  Cantidad de personas en la actividad

o Rango de edad

o  Tipo de agarre de la carga

o Masa real de la carga levantada

o  Altura del agarre al inicio del levantamiento

o Altura del agarre al final del
levantamiento

o Distancia maxima horizontal entre el punto
maximo de agarre y el cuerpo

o  Asimetria o dislocacion angular del tronco
al levantar la carga

o  Cantidad de manos utilizadas

o Numero de personas que realizan el
levantamiento

o Frecuencia de levantamientos por minuto

o Duracion continua de la tarea de levantamiento
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Figura 61. Resultados GINSHT (selladores de cajas)

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: DISPROCALSA Fecha: 30.09.18
Seccion: Produccion Puesto: Sellador de cajas

Descripcién: Llena las cajas de tortas de carne y luego la traslada a la mesa de empaque que se ¢

Masa efectiva levantada: [17.23

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref):

X
Factor de calidad de agarre (CM): 0.95

X

Factor de distancia vertical (VM):
X

Factor de desplazamiento vertical (DM):
X

Factor de distancia horizontal (HM):
X

Factor de asimetria (AM):

X
Factor uso de 1 extremidad (OM): 1.00

X
Factor 2 personas (PM): 1.00

X
Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada: | 26.17 |Kg.

indice de riesgo y valoracion

o R R Masa levantada
Indice deriesgo (IL): ——————— = 0.7

Masa recomendada

Aceptable
indice de riesgo ' Color Nivel de riesgo

Hasta 0.85 Verde I VAéeptable ‘ ‘
085<LIs1 ‘ Amarillo ‘ Muy leve o incierto ‘
1<Us2 Rojo suave | Presente. Nivel bajo ‘ ‘
‘ |
2<Us3 Rojo medio Presente. Nivel significativo. ‘
u=3 ‘ no|‘o fuerte ‘ Totalmente inaceptable » ‘

Fuente: Instituto nacional de salud y seguridad en el trabajo. Aplicativo para la evaluacion del
riesgo por levantamiento de cargas ILsimpleINSHT v.10 hoja de calculo. https:// www.insht.es.
Consulta: 1 de octubre de 2018.
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o Resultados de las evaluaciones de manejo de cargas para los selladores de

cajas.

La evaluacién ergondmica GINSHT de levantamiento de cargas arroja un
valor de 0,7 esto significa que el riesgo es minimo, la carga maxima es de
38 libras (17,23 Kg) es aceptable, este puesto no representa riesgo ergonémico
por levantamiento de cargas debido a que la carga baja al area de sellado y se
mantiene pegada al cuerpo y el desplazamiento vertical es aproximadamente de

50 cm, por lo que el esfuerzo es moderado.

3.7.1.4. Evaluacion GINSHT (traslado a banda
transportadora)

o Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la Evaluacion GINSHT (traslado a banda transportadora).

o  Cantidad de personas en la actividad 1

o Rango de edad 18-45 afos
o  Tipo de agarre de la carga Regular

o Masa real de la carga levantada 17,23 Kg

o  Altura del agarre al inicio del levantamiento 100 cm

o  Altura del agarre al final del
levantamiento 140 cm
o  Asimetria o dislocacion angular del tronco
al levantar la carga 0 grados
o  Cantidad de manos utilizadas 2 manos
o Numero de personas que realizan el
levantamiento 1 personas

o Frecuencia de levantamientos por minuto 4 lev/min
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o Duracion continua de la tarea de levantamiento

Figura 62.

indice de Levantamiento

Ficha: Resultados

Seccién: Produccion

Empresa: DISPROCALSA

Factor de calidad de agarre (CM):

Factor de distancia vertical (VM):

Factor de desplazamiento vertical (DM):

Fecha:  13/10/2018

Puesto:

Descripcion: Luego de que las cajas estan selladas se levantan

Masa efectiva levantada: | 17.23

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

[
a

Masa de referencia (M.ref):

ol |o||o
© [*| o [*| o |*
Wl |w| |

Factor de distancia horizontal (HM): | 2.50

Factor de asimetria (AM): 1.00

Factor uso de 1 extremidad (OM): 1.00

Factor 2 personas (PM): 1.00

Factor frecuencia y duracion (FM): 0.84

I= IXIXIXIXI

Masa limite recomendada: | 25.88 |Kg.

indice de riesgo y valoracién

Masa levantada

indice de riesgo (IL): —— 8 8 —— = 0.7
Masa recomendada
Aceptable
indice de riesgo Color ‘ Nivel de riesgo
Hasta 0,85 ‘ Verde } ‘ Aceptable
085<Lls1 Amarillo ‘ Muy leve o incierto
1<Lls2 ‘ Presente. Nivel bajo.
2<LI=3 Rojo medio J ‘ Presente. Nivel significativo
Li=3 Rojo fuerte ‘ Totalmente inaceptable

30 min

Resultados GINSHT (traslado a banda transportadora)

Fuente: Instituto nacional de salud y seguridad en el trabajo. Aplicativo para la evaluacion del

riesgo por levantamiento de cargas ILsimpleINSHT v.10 hoja de célculo. https:// www.insht.es.
Consulta: 1 de octubre de 2018.
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o Interpretacion de los resultados de las evaluaciones de manejo de cargas

para los que trasladan cajas a la banda transportadora.

La metodologia GINSHT arroja un valor en la evaluacién de 0,7, esto
significa que el riesgo es minimo, la carga maxima es de 38 libras (17,23 Kg) es
aceptable, no representa un riesgo alto debido a que la carga no se eleva,
ademas para esta tarea se mantiene pegada al cuerpo, la distancia que recorre
la carga es corta aproximadamente 90 cm. En este puesto de trabajo puede
seguir desempefidndose sin realizar cambios drasticos. En area no es necesario

realizar la evaluacion de Snook y Ciriello porgue el nivel de riesgo es minimo.

3.7.1.5. Evaluacion GINSHT (cooler)

o Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la evaluaciéon GINSHT (cooler).

o  Cantidad de personas en la actividad 1
o Rango de edad 18-45 afos
o  Tipo de agarre de la carga Regular
o Masa real de la carga levantada 27,21 Kg

o  Altura del agarre al inicio del

levantamiento 10 cm
o  Altura del agarre al final del

levantamiento 123 cm

o Distancia maxima horizontal entre el punto

o Maximo de agarre y el cuerpo 10 cm
o  Asimetria o dislocacion angular del tronco 0 grado
o Cantidad de manos utilizadas 2 manos
o Personas que realizan el levantamiento 1 persona
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o Frecuencia de levantamientos por minuto 7 lev/min

o Duracion continua de la tarea de levantamiento 3 min

Figura 63. Resultados GINSHT (cooler)

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: DISPROCALSA Fecha: 9.10.2018
Seccién: COOLER Puesto:

Descripcion: Levantan las cajas de carne para colocarlas en la banda tranportadora que se encarga

Masa efectiva levantada: |27.21 Peso excesivo

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref):
X

Factor de calidad de agarre (CM): | 0.95
X
Factor de distancia vertical (VM):
Factor de desplazamiento vertical (DM): | 0.86

X
Factor de distancia horizontal (HM): [ 2.50

Factor de asimetria (AM):

Factor uso de 1 extremidad (OM):
Factor 2 personas (PM):

Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada: | 17.37 |Kg.

indice de riesgo y valoracién

, . . Masa levantada
indice de riesgo (IL); —— = 1.6

Masa recomendada

Presente. Nivel bajo.

indice de riesgo Color Nivel de riesgo
Hasta 0,85 Verde v Aceptable
085<Lls1 Amarillo Muy leve o incierto
1<Us2 Rojo suave | Presente. Nivel bajo
2<Us=3 E Presente. Nivel significativo.
=3 Rojo fuerte Totalmente inaceptable

Fuente: Instituto nacional de salud y seguridad en el trabajo. Aplicativo para la evaluacion del
riesgo por levantamiento de cargas ILsimpleINSHT v.10 hoja de célculo. https:// www.insht.es.
Consulta: 1 de octubre de 2018.
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3.7.1.6. Evaluacion de Snook y Ciriello (cooler)

o Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la Evaluacion de Snook y Ciriello (cooler).

o  Tipo de manipulacién manual de
carga elevada Levantamiento
o  Peso medio de la carga 27 Kg
o Porcentaje de poblacidn por proteger 85 %
o  Sexo Hombre
o  Frecuencia 7 cajas/min
o  Tipo de agarre de la carga Adecuado
o Alturainicial de la carga 10 cm
o Alturafinal de la carga 123 cm
o  Anchura de la carga 75 cm
Figura 64. Resultados de la evaluaciéon de Snook y Ciriello (cooler)

|l Resultados

Resultados generales

27Kg 10,79 Kg

Waloraclon del riesgn

Ratio Peso/Pesa Maximo Aceptable

Fuente: Ergonautas. Evaluacién de Snook y Ciriello.
https://lwww.ergonautas.upv.es/metodos/snook_y_ciriello/snook_y_ciriello_online.php. Consulta:
octubre de 2018.
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o Interpretacion de resultados para el area del cooler de las evaluaciones de

manejo de cargas.

La metodologia GINSHT arroja un valor de 1,6 significando que es
necesario adoptar medidas correctivas inmediatas, la carga maxima es de
60 libras (27,21 Kg). El peso es excesivo, aunque considerando la distancia
méxima recorrida es de 140 cm es una distancia aceptable. Ademas, es
importante tomar en cuenta que se realizar 7 lev/min, pero el tiempo continuo que
dura la tarea de levantamientos es un aproximado de 3 min, luego el operario
realiza otra actividad. En esta actividad durante la jornada se levantan 30 batch,
cada batch tiene 15 cajas de 60 libras de carne esto da un aproximado de
22 500 Ib de carne y 8 278 libras de gasa que levantan en la jornada.

En esta evaluacién se utiliza un 75 % de la poblacion a proteger ya que en
el perfil del puesto de trabajo se deben tener contempladas las caracteristicas
idoneas para la persona que desempefiara esta labor. Utilizando la metodologia
ergondmica de Snook y Ciriello para levantamiento de cargas se obtiene un peso
maximo aceptable de 10,79 Kg (23 libras) para la realizacién de esta tarea
siempre empleando un porcentaje de proteccion para la poblacion de 75 %. La
ratio es de 2,5 considerando que los valores inferiores a 1 son aceptables y no
representan ningun riesgo, este valor indica que el riesgo esta presente y hay

gue tomar medidas correctivas para atenuar los posibles dafios en el operario.
Aplicando dos diferentes metodologias para determinar el riesgo presente

en este puesto de trabajo, es necesario tomar medidas inmediatas que disminuya

la probabilidad de sufrir lesiones durante el desempefio de esta labor.
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Recomendaciones para el area de cooler

o

El peso de la carga es un factor imposible de cambiar, por lo tanto, es

importante utilizar proteccion lumbar.

En esta area existen liquidos derramados (sangre animal), esto
dificulta la tarea de levantamiento de cargas, ya que se requiere de un
mayor esfuerzo para mantener la estabilidad, por esta razon, la

probabilidad de sufrir una caida es muy alta.
El operario debera utilizar proteccion para rodillas y codos, en caso de
sufrir una caida esto permitira que el dafio disminuya

considerablemente.

Debido a la baja temperatura es necesario que se protejan las

extremidades superiores e inferiores.

Sera necesario utilizar un chaleco que evite la pérdida de calor.

Ropa impermeable para evitar que la bata entre en contacto con los

fluidos.

3.7.1.7. Evaluacion GINSHT (temperado)

Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la Evaluacion GINSHT (temperado).

o

©)

Cantidad de personas en la actividad 1

Rango de edad 18-45 afos
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Tipo de agarre de la carga

Masa real de la carga levantada

Altura del agarre al inicio del
levantamiento

Altura del agarre al final del
levantamiento

Distancia maxima horizontal entre el punto
maximo de agarre y el cuerpo

Asimetria o dislocacion angular del tronco
Al levantar la carga

Cantidad de manos utilizadas

Numero de personas que realizan el
levantamiento

Frecuencia de levantamientos por minuto

Duracién continua de la tarea de levantamiento
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27,21 Kg

100 cm

196 cm

10 cm

0 grados

2 manos
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8 lev/min

10 min



Figura 65. Resultados GINSHT (temperado)

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: DISPROCALSA Fecha: 9.10.2018
Seccién: TEMPERADO Puesto:

Descripcion: Desempaca los batch de carne y luego desempaca cada bloque quitando el fleje y la 1

Masa efectiva levantada: | 31.75 Peso excesivo

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref):

X

Factor de calidad de agarre (CM):
X

Factor de distancia vertical (VM):
X

Factor de desplazamiento vertical (DM):
X

Factor de distancia horizontal (HM):
X

Factor de asimetria (AM):
X

Factor uso de 1 extremidad (OM):
X

Factor 2 personas (PM):
X

Factor frecuencia y duracion (FM):
I

Masa limite recomendada: | 17.29 [Kg.

indice de riesgo y valoracion

Masa levantada

indice deriesgo (L) ———— = 1.8

Masa recomendada

Presente. Nivel bajo.

‘ indice de riesgo \ v Color Nivel de riesgo

[ [ Hasta 0,85 ‘ Verde ] Aceptable

[ ’ 085<Lls1 » ’ Amarillo » Muy leve o incierto

l ;

’ 1<Li=2 [ Rojo suave Presente. Nivel bajo

k | |
l ’ 2«<Ll=3 ‘ ’ Rojo medio Presente. Nivel significativo.

[ ‘ L=3 Rojo fuerte Totalmente inaceptable.

Fuente: Instituto nacional de salud y seguridad en el trabajo. Aplicativo para la evaluacién del
riesgo por levantamiento de cargas ILsimpleINSHT v.10 hoja de calculo. https:// www.insht.es.
Consulta: 1 de octubre de 2018.
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3.7.1.8.

Evaluacion Snook y Ciriello (temperado)

o Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizaciéon

de la Evaluacion de Snook y Ciriello (temperado).

o  Tipo de manipulacion manual de

carga elevada
o  Peso medio de la carga

o Porcentaje de la poblacion por proteger

o Sexo

o Frecuencia

o  Tipo de agarre de la carga
o Alturainicial de la carga

o Alturafinal de la carga

o  Anchura de la carga

o  Zona de manipulacion

de la carga

Figura 66.

Levantamiento
31 Kg

75 %

Hombre

8 cajas/min
Adecuado
100 cm

196 cm

75 cm

desde la altura de
los hombros hasta el
alcance vertical de

los brazos

Levantamiento de cargas

-

=

==

Fuente: Preven system. Manipulacion de cargas. https://goo.gl/images/PgRqtV. Consulta: marzo
de 2019.
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Figura 67. Resultados de la evaluacion de Snook y Ciriello (temperado)

Ll Resultados

Estos son los rezultados de |a evaluacion

Resultados generales
Tipo de manipulacion de carga: lewantamiente
Pezo de |a Carga Pezo hiaximo Aceptable

31 Kg 10,35 kg

Fese mediz de |3 carga manipulsda en el puests Fesa minimg recomendads de b carga en la tares de levanta mients
“aloracion del rigsgo
Fatio PezofPeso Maximo Aceptable

Fatio: 3.G2
Fesz manipulads entre Fese Mavime Aceptable.Yaleres inferieres 3 1 sen aceptables.

El pezo medio de la carga supera en 20,75 kg. el peso maximo aceptable de 10,25 Kg.

Fuente: Ergonautas. Evaluacién de Snook y Ciriello.
https://lwww.ergonautas.upv.es/metodos/snook_y_ciriello/snook_y ciriello_online.php. Consulta:
octubre de 2018.

o Interpretacion de resultados para el area del temperado de las

evaluaciones de manejo de cargas.

La evaluacién ergondmica GINSHT de levantamiento de cargas arroja un
valor de 1,8 por lo que el riesgo esta presente, pero en nivel bajo, la carga maxima
es de 70 libras (31,75 Kg). El peso es excesivo, aunque es necesario tomar en

cuenta que el desplazamiento horizontal maximo es de 40 cm.

Otro factor por tomar en cuenta es el desplazamiento que realiza la carga

el cual es de 96 cm aproximadamente esta proporcién se mantiene y es tomada
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siempre desde la altura donde se toma la caja de la tarima hasta la altura donde
se va a colocar hasta la altura del nivel de la tarima que esté vacio iniciando la
operacion en descenso. Se puede tomar en cuenta que, en algunas estanterias,
la cantidad de cajas de carne varia, en algunas se puede colocar un maximo de

8 cajas por nivel y en otras 4 cajas.

En esta evaluacion se utiliza un 75 % de la poblacion por proteger, ya que
en el perfil del puesto de trabajo se deben tener contempladas las caracteristicas

idéneas para la persona que desempeifiara esta labor.

Utilizando la metodologia ergondmica de Snook y Ciriello para
levantamiento de cargas se obtiene un peso maximo aceptable de 10,25 Kg
(22,59 libras) para la realizacion de esta tarea siempre utilizando un porcentaje
de proteccion para la poblacion de 75 %. El ratio es de 3,02 considerando que
los valores inferiores a 1 son aceptables y no representan ningun riesgo. Este
valor indica que el riesgo esta presente y hay que tomar medidas correctivas lo
antes posible para atenuar los posibles dafios en el operario, aunque esta tarea

se realice 2 veces por semana.
Analizando el puesto con dos metodologias diferentes se tiene el riesgo en
esta operacion y es importante realizar cambios y analizar las mejores opciones

para atenuar los riesgos para el trabajador.

o Recomendaciones para el area de temperado

o Utilizar equipo de proteccioén lumbar para evitar dafios por el peso de

la carga.
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o  Se debe hacer que el suelo tenga el coeficiente de fricciéon correcto
para evitar deslizamientos.
o Utilizar en el puesto equipo de proteccion personal para rodillas y

codos.

o Debido a la baja temperatura se recomienda que se utilice protecciéon

gue evite la pérdida de calor en las extremidades.

3.7.1.9. Evaluacion GINSHT (freezer)

Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion
de la Evaluacion GINSHT (freezer).

o  Cantidad de personas en la actividad 1
o Rango de edad 18-45 afios
o  Tipo de agarre de la carga Regular
o Masa real de la carga levantada 27,21 Kg

o  Altura del agarre al inicio del

levantamiento 16 cm
o  Altura del agarre al final del

levantamiento 160 cm
o Distancia maxima horizontal entre el punto
o Méaximo de agarre y el cuerpo 10 cm
o  Cantidad de manos utilizadas 2 manos

o Numero de personas que realizan el

levantamiento 1 personas
o Frecuencia de levantamientos por minuto 7 lev/min
o Duracion continua de la tarea de levantamiento 10 min
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Figura 68. Resultados GINSHT (freezer)

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: DISPROCALSA Fecha: 30.09.18
Seccion: FREEZER Puesto: Acomodador

Descripcién: Se ecargar de tomar las cajas de toratas de carne para acomodarlas en una tarima

Masa efectiva levantada:
Factores de riesgo por levantamiento de cargas
Masa de referencia (M.ref):
X
Factor de calidad de agarre (CM):
X
Factor de distancia vertical (VM):
X
Factor de desplazamiento vertical (DM):
X
Factor de distancia horizontal (HM):
X
Factor de asimetria (AM):
X
Factor uso de 1 extremidad (OM):
X
Factor 2 personas (PM):
X
Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada: |21.29 [Kg.

indice de riesgo y valoracion

- M I tad:
Indice de riesgo (IL): = - 0.8

Masa recomendada

Aceptable

indice de riesgo Color Nivel de riesgo

Hasta 0,85 Verde Aceptable

085<Lls1

Amarillo
1<Llis2 Rojo suave Presente. Nivel bajo

2<LI=s3 Rojo medio Presente. Nivel significativo.

Muy leve o incierto

>3 Rojo fuerte Totalmente inaceptable.

Fuente: Instituto nacional de salud y seguridad en el trabajo. Aplicativo para la evaluacion del
riesgo por levantamiento de cargas ILsimpleINSHT v.10 hoja de célculo. https:// www.insht.es.
Consulta: 1 de octubre de 2018.

142



3.7.1.10. Evaluacion de Snook y Ciriello (freezer)

o Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la Evaluacion de Snook y Ciriello (freezer).

o  Tipo de manipulacién manual de
carga evaluada descarga
o  Peso medio de la carga 17 Kg
o Porcentaje de poblacion por proteger 75 %
o Frecuencia 7 descensos/min
o Alturainicial de la carga 100 cm
o  Alturafinal de la carga 16 cm
o  Anchura de la carga 52 cm
o  Zona de manipulacion de la carga desde el suelo a la
altura de los nudillos

Figura 69. Resultados de la evaluacion de Snook y Ciriello (freezer)

lul Resultados

Resultados generales

17Kg 14,68 Kg

Fuente: Ergonautas. Evaluacién de Snook y Ciriello.
https://lwww.ergonautas.upv.es/metodos/snook_y _ciriello/snook_y ciriello_online.php. Consulta:
octubre de 2018.
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o Interpretacion de resultados para el éarea del freezer de las

evaluaciones de manejo de cargas.

La evaluacién ergondmica GINSHT de levantamiento de cargas arroja un
valor de 0,8 esto significa que el nivel de riesgo es aceptable, la carga maxima
es de 37,98 libras (17,23 KQ). El peso es aceptable. En esta area el levantamiento
de cargas no representa niveles altos de riesgo debido a que la distancia
recorrida con la carga es inferior a un metro. Ademas, es necesario tomar en

cuenta que la variacion del recorrido vertical tiene un promedio de 70 cm.

En esta evaluacion se utiliza un 75 % de la poblacién por proteger, ya que
en el perfil del puesto de trabajo se deben tener contempladas las caracteristicas

idéneas para la persona que desempeiiara esta labor.

Utilizando la metodologia ergondmica de Snook y Ciriello para
levantamiento de cargas se obtiene un peso maximo aceptable de 32,36 Kg
(14,68 libras) para la realizacion de esta tarea siempre utilizando un porcentaje
de proteccion para la poblacion de 75 %. El ratio es de 1,16 considerando que
los valores inferiores a 1 son aceptables y no representan ningun riesgo, este

valor indica que el riesgo esta presente.

Analizando el puesto con dos metodologias diferentes se tiene como
resultado que el riesgo esta presente y es aceptable por lo que solo es necesario
tomar en cuenta que métodos para atenuar el riesgo por la baja temperatura a la

cual estan expuestos los operarios.
Aunque las evaluaciones arrojaran que el riesgo es aceptable es importante

tomar en cuenta que el factor principal que se debe analizar en esta area es el

tiempo de exposicidn a la baja temperatura.
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o Recomendaciones para el area de freezer

o  Se debe hacer que el suelo tenga el coeficiente de friccion correcto

para evitar deslizamientos.

o Utilizar en el puesto equipo de proteccion personal para rodillas y

codos.

o Debido a la baja temperatura se recomienda que se utilice proteccion

personal para bajas temperaturas.

o Rotar continuamente al personal que labora dentro del Freezer asi de
esta manera se evitara exponer la mayoria del tiempo a una sola

persona a las bajas temperaturas.

3.7.2. Evaluaciones ergonomicas para movimientos

repetitivos

Para esta evaluacion ergondmica se utilizo la metodologia OCRAcheckilist,
debido a que este método mide el nivel de riesgo en funcién de la probabilidad
de trastornos musculo-esqueléticos en un determinado tiempo, este método
principalmente se centra en los movimientos repetitivos de los miembros

superiores del cuerpo.

Para valoracibn del riesgo por repetitividad de movimientos es
recomendable apoyarse de las normas 1SO 11228-3 y EN 1005-5.
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Para evaluar con esta metodologia se necesita ser cuidadoso para evitar
tomar datos erréneos por lo tanto es importante apoyarse con mapas de riesgo,

software, videos, fotografias.

Para el area empaque es necesario realizar esta evaluacion debido a que
utilizar solo las extremidades durante toda su jornada laboral, a simple vista este
es un trabajo que exige un sufre esfuerzo de brazos mufiecas y manos, aunque
la carga que manejan es muy pequefia, la velocidad de realizacién de los
movimientos puede causar graves dafios en las articulaciones. Por lo tanto, es
recomendable realizar una evaluacion para este tipo de riesgos ergonémicos y

de ser necesario aplicar las medidas correctivas necesarias.

Como anteriormente se menciona toda el area de proceso esta expuesta a
un ambiente con temperaturas frias, lo cual es un factor que permanece
constante y que afecta directamente todas las labores.

3.7.2.1. Evaluacion OCRAchecklist (empacadores)

o Datos tomados por medio de observacion y mediciones para la realizacion

de la evaluacion OCRAchecklist (empacadores).

o  Acciones durante el ciclo 160
o  Tiempo promedio de un ciclo 2miny53s
o NUmero de acciones por minuto 55,49 acciones/min
o Angulo de flexion del tronco 90 grados
o Flexion y extension del codo 70 grados
o Flexion y extension del hombro 90 grados
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Figura 70. Biomecénica del brazo

Fuente: Ergonautas. Biomecanica del brazo. https://goo.gl/images/xGDj2a. Consulta: marzo de
2019.

En la figura 69 se observan los momentos y cargas que se ejercen en el
codo por mantener peso en la mano, este momento que se provoca en la

articulacion del brazo debe ser contrarrestado para mantener la postura.
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Figura 71. Resultados de la evaluacion OCRAchecklist para los

empacadores
Checklist OCRA Ficha: Resultados
Empresa: DISPROCALSA Fecha: 09/10/2018
Seccion: Produccién Puesto: Empacador

Descripcion: Coloca las toratas de carne de la banda transportadora y luego las coloca en la ca

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. lzd.
Tiempo de recuperacién insuficiente: III III
Frecuencia de movimientos:

Aplicacioén de fuerza:
Mueca: [ 0 | [ o |

Mano-dedos: [a ]
Estereotipo:

Posturas forzadas:
Factores de riesgo complementarios:
Factor Duracion:

indice de riesgo y valoracién

Dch. lzd.
indice de riesgo:

No aceptable. Nivel medio No aceptable. Nivel medio

indice de riesgo \ ‘ Color T Nivel de riesgo
Hasta 0,85 \ Verde I Aceptable
085<Lls1 l { n.n..mc . Muy leve o incierto
1<Us=2 ‘ Rojo suave [ Presente. Nivel ba}o.
2=<L=3 ‘ ‘ Rojo medio ‘ Presente. Nivel significativo.
Li=3 ‘ Rojo fuerte Totalmente inaceptable.

Fuente: Instituto nacional de salud y seguridad en el trabajo. Aplicativo para la evaluacion del
riesgo por levantamiento de cargas ILsimpleINSHT v.10 hoja de calculo. https:// www.insht.es.
Consulta: 1 de octubre de 2018.
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o Interpretacion de resultados para los empacadores de la evaluacion de

repetitividad de movimientos.

Mediante la evaluacion OCRAchecklist se obtiene una valoracion de 21,5
en el indice de riesgo, por lo tanto, no es aceptable y se deben tomar medidas
correctivas lo antes posible para atenuar los riesgos que representa esta
operacion. La velocidad de cada operario puede variar debido a que son
6 personas las que desempefian esta labor y algunos lo hardn mas rapido que
otros, pero el promedio es de 2 min y 53 segundos para el llenado de una caja.
El tiempo aumenta para los operarios que se encuentran al final de la banda
transportadora debido a que los primeros toman la mayoria de tortas de carne y
la cantidad de tortas que llega a los operarios finales es menor por lo que la
velocidad de llenado es menor. La proporcion de llenado es 3:2:1 evaluado en el
mismo periodo de tiempo, esta proporcion muestra que el operario 1 llena 3 cajas
en lo que el operario 2 llena 2 cajas en el mismo periodo de tiempo para los dos

operarios y de la misma manera para el operario tres.

Figura 72. Diagrama de las posiciones de los empacadores en la banda
transportadora
Operario 1 Operario 2 Operario 3

o O O

Direccion ala cual
Q ¢ van las tortas de

carne

o o 0=

Fuente: elaboracion propia.
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o Recomendaciones para los empacadores segun los resultados de la

evaluacion de repetitividad de movimientos.

o Implementar un programa de pausas activas.

o Identificar si es posible que el operario pueda realizar su trabajo
sentado.

o  Eloperario debe realizar ejercicios de estiramiento antes de iniciar sus
labores.

o Rotacion de los empacadores debido a que no en toda la banda
transportadora se trabaja a la misma velocidad, esto permitira
equilibrar el esfuerzo realizado por los trabajadores y sera equitativo.

o Proporcionar ropa adicional para mantener el calor en las

extremidades inferiores y superiores.

3.7.3. Evaluacion de biomecanica para postura de los
empacadores (biomecénica estatica coplanar modelo de
Chaffin)

Es importante realizar la evaluacion biomecéanica para evitar crear una
sobrecarga en los musculos o ligamentos, basandose en la postura en la que el
operario realiza su trabajo el modelo de Chaffin permite calcular en que parte del

cuerpo se esté realizando esfuerzo excesivo.

Debido a la complejidad de los céalculos es necesario apoyarse de alguna
herramienta informatica, por lo tanto, esta evaluacion se realizé con la ayuda del
software online que proporciona la pagina www.Ergonautas.com. Con el apoyo

de esta herramienta se evita realizar los calculos de manera manual.
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Se efectua la evaluacion de biomecanica para la tarea de empaque en la
banda transportadora debido a que los operarios estan de pie frente a la banda,
adoptando la misma postura durante un largo tiempo y moviendo Unicamente las
extremidades superiores. Habiendo evaluado anteriormente el riesgo por
repetitividad de movimientos es necesario analizar si la postura adoptada por los
empacadores, para determinar si existe alguna sobrecarga muscular en alguna
parte del cuerpo por la postura que adoptan y determinar el nivel de riesgo al que

estan expuestos.

Figura 73. Datos ingresados de la postura de los empacadores en el

area de produccion

Definicion de la postura Postura resultante

x=16Ty=4528

C 8 w2qB1632
X= X x=ST§7 )"0,7
x=00y=-437
x=0 /U2 6
* Angulos en grados sexagesimales * El origen de coordenad sté situado en la cadera

. . * Unidades en centimetros
O Mantener las piernas verticales

Fuente: Ergonautas. Calculo biomecanico estatico coplanar.
https://www.ergonautas.upv.es/metodos/biomecanica/biomecanica_online.php. Consulta:
octubre de 2018.

151



Figura 74. Resultados de la evaluacién de biomecanica para los
empacadores en el area de produccion

l:nl Resultados

Estos son los resultados de la evaluacion

Conclusiones

A continuacion se muestra un resumen de los resultados obtenidos y las conclusiones respecto a la situacion biomecanica resultante.

Porcentaje de la carga maxima soportable alcanzado en cada articulacién

hombro codo

32 13]
3
28
26
24
22
2
18
16
14
12
1
08
08
04
02 tobillo
0 T T »
Codo Hombro Torso Cadera Rodila Tobilo 3 O
O La carga en a articulacion
no sobrepasa el limite recomendable
La carga en la articulacion
sobrepass el limite recomendable
Estos porcentajes se caiculan considerando la frecuencia y duracion del esfuerzo. Se consideran aceptabies valores inferiores o iguales al 100%

La capacidad de las articulaciones no es igual para diferentes personas incluso de la misma constitucion, siguiendo una distribucion normal de media "Momento
maximo medio" y cuya dispersion se mide mediante |a "Desviacidn tipica”, Escoja el "Porcentaje de poblacidn a proteger”, Si escoge "S08" los calculos se realizaran
para el trahajador medio. Aumentando el porcentaje disminuira la capacidad del trabajador y viceversa. Si el trabajador esta especialmente capacitado escoja un
valor menor al 505,

Porcentaje de poblacidn a proteger (34): a0 v

Cargas maximas recomendables, sobrecarga y riesgo por articulacién

Se muestran las cargas maximas recomendables, la sobrecarga y el riesgo para el trabajador segin cada articulacidn en la postura actual, considerando que se desea
proteger al 90% de los trabajadores y la frecuencia y duracidn del esfuerzo establecidas.

Carga sostenida por el trabajador: 0,5 kg.

Fuente: Ergonautas. Resultado de evaluacion biomecanica.
https://www.ergonautas.upv.es/metodos/biomecanica/biomecanica_online.php. Consulta:
octubre de 2018.

En la figura 74 se puede observar que los resultados de la evaluacion de
biomecanica estan dentro de los limites permitidos de esfuerzos musculares en

la posicién adoptada por los operarios en la banda transportadora de empaque.
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Tabla XIII.

Resumen de las evaluaciones de manejo manual de cargas

Area GINSHT indice de Valoracion del Snook y Ciriello
riesgo (Hoja calculo) riesgo (RATIO)
Empacadores 0.5 Aceptable 0.91
Selladores 0.7 Aceptable No se realizd esta
Evaluacidn
Traslada a banda 0.7 Aceptable No se realizd esta
transportadora Evaluacién
Cooler 1.6 Riesgo presente 2.5
Temperado 1.8 Riesgo presente 3.02
Freezer 0.8 Aceptable 1.16
Fuente: elaboracion propia.
Figura 75. Escala de riesgo para evaluaciones de manejo de cargas

indice de riesgo Color Nivel de riesgo
Hasta 0,85 Verde Aceptable
0,85 <Ll 5-1 Amarillo Muy leve o incierto
1=<LI=2 Rojo suave Presente. Nivel bajo.
2=Ll=3 Rojo medio Presente. Nivel significativo.
Li=3 Rojo fuerte Totalmente inaceptable.

Fuente: CENEA. Seminario técnico: Nuevo documento de ergonomia 12295:2014.
https://studylib.es/doc/7272223/documentaci%C3%B3n. Consulta: 8 de marzo de 2019.
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Figura 76. indice de valoracion de riesgo para evaluaciones

ergondmicas de manejo de cargas

—

L =

1 < IL £ 2 Redisefio de acuerdo a prioridades
2 < IL = 3 Redisefio lo mas pronto posible
L >3 Redisefio inmediato

Fuente: CENEA. Seminario técnico: Nuevo documento de ergonomia 12295:2014.
https://studylib.es/doc/7272223/documentaci%C3%B3n. Consulta: 8 de marzo de 2019.

Figura 77. Escala de riesgo para la metodologia Snook y Ciriello

Valoracién del riesgo

Ratia Peso/Pesa Méxima Aceptable

Ratio: 1,16 16
Peso manipulado entre Peso Maximo Aceptable, Valores inferiores a 1 son aceptables,

Fuente: Ergonautas. Escala de riesgo para la metodologia de Snook y Ciriello.
https://www.ergonautas.upv.es/metodos/snook_y_ciriello/snook_y ciriello_online.php
. Consulta: octubre de 2018.

Es posible la comparacion de la metodologia GINSHT con la de Snook y
Ciriello, debido a que la valoracién del riesgo es la misma, aunque los valores
numeéricos de las escalas sean diferentes, tomando como referencia la valoracién

cualitativa del dafio causado en las areas o puestos de trabajo evaluados.
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Tabla XIV. Resumen de las evaluaciones de movimientos repetitivos

Area Evaluacién de indice de Valoracién del
movimientos Riesgo Riesgo
repetitivos

Empacadores E) 21.5 No aceptable Nivel madio
Selladores No _ B
Traslada a banda No _ _

transportadora

Cooler No _ _
Temperado No _ B
Freezer No _ -

Fuente: elaboracion propia.

La evaluacion de movimientos repetitivos no fue posible aplicarla en todos
los puestos de trabajo, debido a que solo el puesto de empacadores en el area
de produccién cumple con lo establecido en la norma ISO 11228 para aplicar esta

evaluacion.

o Recomendaciones generales por considerar antes de realizar evaluaciones

ergonomicas.

Estas evaluaciones ergondémicas se realizaron por medio de observaciones
y mediciones en los diferentes puestos de trabajo de cada una de las areas. Si
en el puesto de trabajo o en el area sufre algun cambio, sera necesario aplicar
nuevamente una evaluacion que permita determinar si los cambios efectuados

no aumentan el nivel de riesgo.

Para todos los operarios que realicen las labores de manipulacion manual
de cargas, incluyendo aquellos cuya evaluacion arroja un valor de riesgo
aceptable, deberan iniciar con ejercicios de calentamiento muscular, esto activara

el organismo permitiendo que sea mejor el rendimiento fisico, ademas evitara

155



lesiones o contracciones musculares. Asegurarse de que el personal cuente con

el equipo de proteccidn personal necesario y que lo utilice de manera correcta.

En algunas areas debido a los fluidos o por la capa de hielo que se forma
en el suelo evita que la suela del calzado del operario y el suelo se encuentre
dentro rango de friccién ideal para evitar deslizamientos, por lo tanto, este factor
aumenta la probabilidad de sufrir lesiones graves por caidas en la tarea de
levantamiento o traslado de cargas de forma manual. A estos es necesario

emplear medidas inmediatas para minimizar o eliminar este factor de riesgo.

De ser posible, la utilizacién de ayudas mecanicas permitira que él operario

reduzca el esfuerzo empleado en dicha tarea.
o Restricciones que se deben considerar antes de realizar evaluaciones
ergonomicas para manejo mecanico de cargas. Estas restricciones se

establecen en la norma ISO 11228 parte 1, 2y 3.

o Se deberéa considerar realizar la evaluacion solo si el objeto posee una

masa mayor a 3 KG.

o La velocidad al caminar debera estar entre 0,5y 1,0 m/s, siempre y

cuando se camine sobre una superficie plana.

o No sera posible tomar en consideracion para el analisis tareas

combinadas que se realizan en un turno cuya duracién sea de 8 horas.

o Para considerar un movimiento repetitivo este debera realizarse mas

de una vez en un lapso de 5 min.
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0 Para aplicar esta norma el manejo manual de cargas se necesitara
una postura correcta, buen agarre, ademas el ambiente debe poseer

las condiciones favorables para la realizacion de dicha tarea.

o El maximo de levantamientos o descensos de la carga debera ser de
15 levantamientos/min, siempre que las actividades sean de corta
duracién, aunque la velocidad para ejecutar los levantamientos esta
inversamente relacionada con la masa del objeto (a menor masa,

mayor velocidad de levantamientos).

o Siempre que las condiciones sean ideales se permite una acumulacion
maxima de 1 000 Kg durante un turno de 8 horas en tareas de

transporte manual.

o Una distancia aceptable para la realizacion de transporte de cargas
debera ser menor o igual a 20 metros, permitiéndose un maximo de

masa acumulada de 6 000 kg durante un turno de 8 horas.

o Tipologia de las tareas en el manejo manual de cargas

Existen tres tipos de tareas en la manipulacion manual de cargas, las cuales
hay que tomar en cuenta al momento de la realizacién de las evaluaciones
ergonomicas. Para las evaluaciones anteriormente realizadas solo aplica la tarea

simple y compuesta.

La norma ISO 11228 esta dividida en tres partes las cuales se toman como
referencia para las evaluaciones de manejo de cargas, la parte uno y dos de la
normativa 1SO contemplan las limitantes para la tarea de levantamiento,

transporte, descenso, arrastre y empuije.
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Figura 78. Tarea simple

1. TAREA SIMPLE es una
tarea en la que el peso
de las cargas que se
deben manipular es
constante y la geometria
del origen y destino
(altura de la carga y
distancia al cuerpo) no
varian significativamente

100 cm

20cm

destino

El mismo peso que se levanta desde el origen (la misma
zona) hasta el destino (la misma zona).
11228-1 (Levantamiento manual de cargas)
Fuente: Docplayer. Métodos de evaluacién ergonémica modulo 4.

https://docplayer.es/52330751-Metodos-de-evaluacion-ergonomica-modulo-4.html. Consulta: 9
de marzo de 2019.

Figura 79. Tarea compuesta

2. TAREA COMPUESTA Cuando los objetos de un mismo peso y origen se levantan
y sitian en diferentes destinos (diferentes alturas de las estanterias, y/o
diferente profundidad con o sin torsion del tronco etc. ) Cada tarea simple que
define la tarea compuesta se llama SUBTAREA

origen

11228-1 (Levantamiento manual de cargas)

Fuente: Docplayer. Métodos de evaluacién ergonémica modulo 4.
https://docplayer.es/52330751-Metodos-de-evaluacion-ergonomica-modulo-4.html. Consulta: 9
de marzo de 2019.
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Figura 80. Tarea variable

3. TAREA VARIABLE se define como aquella en la que las manipulaciones son muy
diferentes, pudiendo variar el peso de la carga y la geometria (altura de la
ubicacion de la carga, distancia al cuerpo, etc.) en cada manipulacion. Cada

manipulacion diferente toma el nombre de SUBTAREA.

125-175 cm

125-175 cm

60-125 cm

10-60 cm

11228-1 (Levantamiento manual de cargas)

Fuente: Docplayer. Métodos de evaluacién ergonémica médulo 4.
https://docplayer.es/52330751-Metodos-de-evaluacion-ergonomica-modulo-4.html. Consulta: 9
de marzo de 2019.

Figura 81. Tareas secuenciales

Se define exposicion a TAREAS SECUENCIALES cuando un trabajador efectia
levantamientos  MANUALES en un puesto de trabajo especifico (con
caracteristicas de TAREA SIMPLE, COMPUESTA o VARIABLE) por un tiempo
fijo (aproximadamente media hora 0 mas consecutivamente) y luego se transfiere
o rota en otro puesto de trabajo donde efectuara otra tarea de levantamiento (con
caracteristicas de TAREA SIMPLE, COMPUESTA o VARIABLE)

Pausa
A A B [k [

A: Levantamiento del motor pequefio (TAREA SIMPLE)
B: Levantamiento de motores medianos y grandes (TAREA VARIABLE)
c: Tarea ligera sin levantamientos de cargas

11228-1 (Levantamiento manual de cargas) ..

Fuente: Docplayer. Métodos de evaluacion ergonémica médulo 4.
https://docplayer.es/52330751-Metodos-de-evaluacion-ergonomica-modulo-4.html. Consulta: 9
de marzo de 2019.
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3.7.4. Procedimiento para mitigar riesgos ergondmicos
A continuacion, se desarrolla en la tabla XV el programa para disminuir los
riesgos ergonOmicos presentes, en las tareas desempefiadas en el area de

proceso.

Tabla XV. Procedimiento para mitigar riesgos ergonémicos

o Objetivo

El presente procedimiento propone la implementacion de controles para
atenuar las enfermedades ocupacionales, provocadas por riesgos
ergonomicos a los que los trabajadores estan expuestos en las distintas areas.

o Alcance

Aplica a todo el personal laborando dentro de las instalaciones de
distribuidora y procesadora de alimentos, el area operativa que realice trabajo
repetitivo o manejo manual de cargas.

o Responsable
El encargado del turno deber& dirigir y registrar la actividad. Ademas,
debe verificar que el manejo manual de cargas se realice de la forma correcta.

o Frecuencia
Debe realizarse una vez al inicio de cada turno de trabajo.

o Desarrollo
o Debe realizarse cada vez que se inicia un turno de trabajo.
o Iniciar los ejercicios segun la siguiente secuencia:

Areas que representan riesgos ergonomicos:

= Produccién
. Cooler

" Temperado
. Freezer

= Oficinas
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Continuacion tabla XV.

Para las areas donde se manipulan cargas pesadas es importante que
los operarios realicen un tiempo de ciclo adecuado dependiendo el peso de la
carga que manipulen, para que el operario pueda recuperar la energia utilizada,
el fin primordial es evitar lesiones lumbares o cualquier tipo de lesiones fisicas
a las que el operario esta expuesto durante su labor.

o Tipos de transarnos musculo esqueletos (TME)

Dolor de espalda.

Sindrome del tanel carpiano (en la mufieca o la mano).
Epicondilitis en el codo.

Distencién muscular.

Sindrome de manguito rotador en el hombro.
Tendinitis (en cualquier parte del cuerpo)
Tenosionivitis (en cualquier parte del cuerpo).
Hombro congelado

Torticolis

Ganglion

Lumbagia

Lumbago-agudo

Lumbo-ciatalagia

o Tipos de riesgos ergondémicos presentes
Manipulacién mecanica de cargas

Movimientos repetitivos
Posturas forzadas inadecuadas

o Manipulacion mecanica de cargas

Este tipo de operacion representa riesgos muy altos para la salud de los
colaboradores por lo tanto se deben tomar medidas inmediatas para atenuar
en todo lo posible los dafios, cuando se manipulan cargas muchas veces puede

presentarse:

Fatiga fisica

Lesiones de forma inmediata

Acumulacién de traumatismos que posteriormente pueden
ser lesiones cronicas.
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Continuacion tabla XV.

Debido las cargas son mayores a los 15 kg en las areas de cooler, y
temperado esta tarea de manipulacion demanda mucho esfuerzo fisico, los
operarios de estas areas estan propensos a sufrir lesiones muy frecuentes
entre las cuales tenemos:

. Contusiones

] Cortes

. Heridas

. Facturas

. Dafios musculo-esqueléticos

Aunqgue no sea posible eliminar el 100 % de accidentes ni los riesgos de
esta tarea si es posible reducirlos de manera considerable, aunque en la
mayoria de los casos las lesiones no comprometen la vida del trabajador, estas
pueden afectar bastante ya que pueden necesitar de un periodo muy largo de
recuperacion.

o Pasos para manipulacion segura de cargas

Preparar al personal que se sometera a manipular cargas para que
posean una aptitud fisica idonea preparando los musculos y articulaciones de
manera paulatina con esto se pretenden evitar lesiones musculares.

Para manipular cargas de manera correcta se debe seguir el método
correcto el cual ayude a minimizar la sobre carga de esfuerzo en la zona lumbar
ya que, si se realizar de manera correcta el peso en el levantamiento puede
ser distribuido de tal manera que los muasculos de las piernas realicen mayor
trabajo que la espalda, se debe planificar el levantamiento tomando en cuenta
lo siguiente:

" Definir la ruta.

. Evitar cualquier tipo de obstaculos.

" En caso de que la carga sea pesada pedir ayuda.
. Si es dificil levantar la carga solicitar ayuda.

" Segquir las indicaciones del embalaje.
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Continuacion tabla XV.

o Meétodo correcto para levantamiento manual de cargas

. Evitar doblar o girar la columna.

" Colocar los pies en una postura estable que permita estar
en equilibrio durante el levantamiento, colocando los pies
a una anchura similar a la de los hombros.

. Para realizar el levantamiento se debe tener una postura
correcta doblando las piernas mantenido la espalda
desecha y el menton metido, sin girar el tronco.

. El levantamiento debe ser suave teniendo siempre la carga
cerca del cuerpo a una altura entre los codos y los nudillos,
esto disminuira el esfuerzo realizado por la zona lumbar.

. Al depositar la carga si esta se debe colocar en una altura
superior a los hombros debe apoyar la carga a medio
camino para cambiar de agarre.

Figura 82. Pasos para levantamiento manual de cargas

m > é
calcula coloca espalda  asegura caminacon primero suelta
los pies recta el agarre paso seguro  luego ajusta

Fuente: Researchgate. Levantamiento manual de cargas. https://goo.gl/images/NerUw4.
Consulta: 9 de marzo de 2019.

o Movimientos repetitivos
Este tipo de riesgos afecta los musculos, ligamentos, nervios y tendones,
este tipo de lesiones dafan el sistema osteomuscular y son provocadas por
tension.

Por lo tanto, es importante preparar a las personas operativo con
ejercicios de calentamiento y estiramiento, realizados siempre al inicio y al final
de la jornada de trabajo.
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Continuacion tabla XV.

o Ejercicios de estiramiento

Este tipo de ejercicios necesitan realizarse de manera suave con una
duracién por cada ciclo de 3 segundos, ademas deberan realizarse de 2 a tres
ciclos.

" Brazos y hombros

Para comenzar debera colocarse en la posicidn correcta colocando los
brazos cruzados toméandose de la cabeza, para luego inclinar la espalda
levemente hacia la derecha, deberd mantener esta posicion 5 segundos,
posteriormente inclinarse levemente hacia la izquierda, deberé repetir este
ejercicio 2 veces.

= Caderas

Debera colocar primeramente un pie delante de otro, doblar la rodilla
levemente hacia el frente sin mover el pie que queda detras, para terminar
adecuadamente este ejercicio debera mantenerse por 10 segundos, deberan
realizarse 3 ciclos con cada pierna.

" Espalda-lumbar

Primero se deber& buscar una pared o un objeto fijo que permita mantener
el equilibrio, luego jalarse la pierna hacia atras manteniendo la espalda recta.
Es necesario que permanezca 10 segundo con cada pierna. Ejecutar 3 ciclos,
un ciclo equivale a 10 segundo con cada pierna.

= Piernas

Primero debera colocarse de pie, posterior a eso debera tirar la pierna
hacia atras con la ayuda de una mano, luego se debera repetir el procedimiento
con la otra pierna. Para este ejercicio cada pierna debera mantenerse estirada
durante 3 segundos.
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Continuacion tabla XV.

o Ejercicios de calentamiento

Estos ejercicios deberan ser ejecutados muy ligeramente para que las
articulaciones tengan la mas minima tensién, deberan hacerse de 5 a 10 ciclos
para cada ejercicio.

" Brazos y piernas

Para la realizacion de este ejercicio deberd estar de pie ejecutando
movimientos rapidos de brazos y piernas, similar a la caminata acelerada sin
moverse de su sitio.

= Cuello

Adoptando la posicion de pie con la espalda recta realizar movimientos
de cabeza suaves hacia delante luego hacia atras durante un periodo de
5 segundos.

. Brazos y manos

Para los brazos es necesario moverlos en circulo ambos al mismo tiempo
y en la misma direccion durante 5 segundos. Posterior a este debera empufiar
las manos durante un segundo luego abrirlas y mantenerlas asi durante un
segundo, deberd repartir esta combinacion durante 10 segundos.

. Espalda

Para la ejecucion de este ejercicio deberd adoptar una posicién de pie,
colocandose las manos en la cintura deberd girar a la derecha luego a la
izquierda, al finalizar deberd inclinarse hacia delante luego atras y, por ultimo,
realizar inclinaciones laterales primero a la izquierda luego a la derecha, cada
combinacion debera durar 10 segundos.
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Continuacion tabla XV.

o Ergonomia en oficinas

Con el objetivo principal de poseer un ambiente agradable que posibilite al
colaborador incrementar la eficiencia de sus labores, ademas evitar en todo lo
posible que las tareas que se realizan en las distintas areas provoquen el
surgimiento de enfermedades ocupacionales o lesiones, de no tomar medidas
inmediatas las lesiones mas frecuentes pueden producirse en:

= Hombros

] Cuello

= Manos

] Mufecas

= Circulatorios
= Vista

Existe una gran variedad de problemas que pueden producirse, algunos
leves, otros irremediables, en el caso de no tomar medidas que neutralicen el
riesgo, para las actividades de oficina es recomendable tomar en cuenta las
siguientes consideraciones ergondmicas las cuales permitirdn atenuar los
riesgos presentes en este tipo de labores:

" En el caso de utilizar un monitor, siempre deberd estar
colocado al frente evitando realizar movimientos
innecesarios de cuello.

. Al momento de sentarse debera colocar los codos a
90 grados y pegados al cuerpo.

" La espalda debe permanecer recta en todo momento, en
algunos casos es necesario utilizar algin soporte lumbar.

" Cuando la persona se encuentre sentada las rodillas
deberan permanecer siempre a la misma altura de las
caderas.

" En el caso de que los pies no puedan apoyarse
directamente en el suelo debera utilizarse un reposa pies.

" La pantalla del ordenador debera permanecer separada
como minimo 60 cm de la vista.

" Evitar utilizar respaldos inclinados en las sillas.

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 83. Ergonomia aplicada en trabajos de oficina

. Borde superior del monitor
Cabeza/cuello en Fn.mh al nivel de los ojos o algo
recta. Hombros relajados :
. por debajo !
: A
Antebrazos y brazos . .
a 90° 0 un poco més " Distancia: 50060 cm. |

-
LT
-
-

_ Piernas y muslos a 90°
0 Un poco mas

L4
L]
]

Muslos y espalda
490 0 un poco mas Pies pegados al suelo

" o sobre un reposapies

Fuente: Ingsistemasinfol.blogspot. Ergonomia en trabajos de oficina.

https://goo.gl/images/gegZLk. 9 de marzo de 2019.
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3.7.5. Pausas activas para el personal operativo
A continuacién, se desarrolla en la tabla XVI el programa para el desarrollo
de pausas activas para el personal operativo, el cual ayudara a relajar el cuerpo

permitiendo liberar la carga acumulada en las articulaciones.

Tabla XVI. Procedimiento de pausas activas para el personal operativo

o Objetivo:

Proteger la integridad fisica de los colaboradores al no exponerlos a
tareas que puedan generar enfermedades ocupacionales, evitando la
realizacién de trabajos repetitivos 0 en una misma posicién durante toda la
jornada por medio de la ejecucion de pausas activas.

o Definicion:

Las pausas activas se realizan con la finalidad de un cambio en la
dinamica laboral, permitiendo que los colaboradores puedan relajar el sistema
musculo esquelético y cardiovascular, por medio de la combinacién de una
serie de nuevos movimientos.

o Alcance:

Aplica a todo el personal laborando dentro de las instalaciones, tanto en
el area administrativa como operativa que realice trabajo repetitivo o en una
misma posicién por mas de 3 horas continuas.

o Frecuencia:
Se realizaran 2 veces por dia con una duracion de 5 a 10 minutos.

o Responsables:

Segun programa se designard un encargado por oficina o por turno
encargado de dirigir y registrar la actividad.
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Continuacion tabla XVI.

. Desarrollo:

o Después de haber iniciado la jornada o el turno, el

encargado de la pausa activa segun el programa
establecido debera natificar el inicio de la pausa activa.
Para que la actividad sea mas animada puede utilizar
musica lo cual aumentara la motivacion para la ejecucion
de los ejercicios.

Los ejercicios para las pausas activas deberan seguir la siguiente
secuencia:

Activacion de extremidades inferiores: se realizaran con
los pies separados la distancia de los hombros, cabeza y
espalda rectas, manos en la cintura, luego levantar los
talones manteniendo esta posicion por 5 segundo al
terminar levantar la punta de los pies, deberan realizarse
3 ciclos.

Activacion de musculos de cadera y espalda: con los pies
separados la distancia de los hombros, cabeza y espalda
recta, manos en la cintura, se procedera a girar la cadera
en circulos hacia la derecha 5 veces después a la
izquierda. Realizar solo un ciclo.

Activacion de hombros y masculos de espalda: se debera
estar de pie, para comenzar a hacer circulos con los
hombros hacia delante luego hacia atras, cinco veces en
cada direccion.

Calentamiento articular de brazos: primero se debera
parado con los pies separados a la altura de los hombros,
posterior a haber adoptado la posicién inicial se procedera
a estirar los brazos hacia arriba manteniendo esa postura
durante 5 segundos. Deberan realizarse 3 ciclos.
Estiramiento de manos: primero se deberan estirar los
brazos hacia el frente para luego empufiar las manos y
moverlas hacia arriaba y abajo, los brazos quedan
estaticos durante todo el ejercicio. Se realizara un ciclo que
dure 5 segundos.
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Continuacion tabla XVI.

" Estiramiento de cuello: estando de pie primero se debera
gira la cabeza a la izquierda manteniéndola 5 segundos,
luego se hard lo mismo a la derecha, hacia atréas, por
altimo, hacia el frente. Se realizaran 3 ciclos para este
ejercicio.

" Estiramiento muscular de piernas: para comenzar este
ejercicio se deberéd hacer hacia adelante solo la pierna
derecha, colocarse las manos en la cintura luego sin mover
los pies de su posicidn inclinarse hacia delante para esto
se debera permanecer durante 5 segundos, después se
cambiara la posicion de las piernas repitiendo los mismos
pasos. Bastara con la realizacion de 2 ciclos.

. Estiramiento parte posterior de la pierna: puestos de pie,
se levantara la pierna derecha tratando de hacerla llegar al
pecho sin forzarla demasiado, manteniendo esta posicion
durante 5 segundos luego se realizara lo mismo con la
pierna izquierda.

o Pausas activas para los operarios de produccion

. Primero debera relajar el cuello realizando movimientos
hacia adelante luego hacia atras, sin tocar el pecho con la
barbilla ni la espalda con la cabeza, es necesario que
realice estos movimientos de manera leve durante
5 segundos.

" Gire la cabeza lentamente primero hacia la derecha luego
a la izquierda, realice este ejercicio con movimientos leves
durante 5 segundos.

" Coloque la espalda recta, luego mueva los hombros hacia
delante manteniendo esa posicion durante 5 segundos,
después muévalos hacia atrds manteniendo durante
5 segundos. Para este ejercicio debera realizar 3 ciclos.

" Siempre con la espalda recta debera elevar los hombros
manteniéndolos asi durante 5 segundos, después debera
bajarlos para descansar 5 segundos. Debra repetir esta
combinacion 3 veces.
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Continuacion tabla XVI.

Monitoreo:
O

Realice extensién de brazos y manos hacia el frente, se
debera permanecer asi durante 5 segundos luego un breve
descanso. Repetir el ciclo 5 veces.

Para realizar este ejercicio deberan estirarse las manos
hacia el frente con las palmas hacia arriba para luego llevar
las palmas a los hombros manteniéndose asi en esa
posicion durante 5 segundos, luego los brazos deberan
estirarse nuevamente hacia el frente manteniendo las
palmas hacia arriba. Es necesario repetir esta combinacién
durante 3 ciclos.

Con las manos hacia abajo debera empufiarlas durante un
segundo, luego debera extenderlas durante 1 segundo,
realice 6 combinaciones.

De pie y con las manos hacia abajo realice los movimientos
de abrir y cerrar los dedos, ejecute esta combinacion
durante 10 segundos.

Para este ejercicio debera estar de pie, colocarse las
manos en la cintura e inclinarse levemente hacia delante
manteniéndose asi durante 5 segundos luego hacia atras.
Debera repetir tres veces cada inclinacion.

Para este ejercicio debera estar de pie, colocarse las
manos en la cintura e inclinarse levemente hacia la
izquierda manteniéndose asi durante 5 segundos luego
hacia la derecha. Debera repetir tres veces cada
inclinacion lateral.

Coloéquese de pie, extienda los brazos hacia el frente con
la palma de las manos hacia abajo, luego flexione las
rodillas simulando sentarse. Repita esta accion durante
5 segundos.

Registro: para que exista evidencia de haber realizado las
pausas activas, el encargado debera llenar la bithcora con
la hora de inicio y la final, ademas de firmar.

Fuente: elaboracion propia.
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3.7.6. Andlisis de las condiciones del entorno laboral en

produccion

En el area de produccion se tiene poco personal debido a que todo el
proceso esta automatizado, por esta razon todas las personas de los diferentes
turnos se conocen y tiene una buena relacion laboral entre si. Ademas, siguen
todas las indicaciones que reciben de los jefes de otros departamentos, utilizan
su equipo de proteccion personas adecuado en todo momento, cumplen de

manera estricta las normas de inocuidad establecidas en la nave industrial.

3.7.7. Mapeo de ruido e iluminacion en cada area de la planta

Se presentan las mediciones tomadas de iluminacion y ruido al que se

expone el personal en las distintas areas de la nave industrial.

. Ruido
Tabla XVII. Mediciones de ruido
No. Ubicacion DB1 DB 2 DB3 DB 4 Leq
1 Areas generadoras 88,2 89,2 88,2 87,9 88,4
2 Cuarto de maquinas 90,6 91,2 91,5 90 90,8
3 Taller de mantenimiento 82,8 85,9 83,3 82 83,5
4 Bodega de MP Seca 67,9 69,1 70 69 69,0
5 Bodega de empaque 62,5 63,4 60 65 62,7
6 Condimentadoras 1 68 66,7 65 69 67,2
7 Condimentadoras 2 77,2 77,1 78 77 77,3
8 Oficina de direcciéon 63 62 61 66 63,0
9 Oficina comercializaciéon 66 66 67 68 66,8
10 Oficina regente 68 67 70 69 68,5
11 Oficina produccion 1 68,9 67,8 66,7 69 68,1
12 Oficina produccién 2 78 73 76 77 76,0
13 Sala capacitaciones 63,1 62,9 61,9 61,4 62,3
14 Oficina calidad 62,3 68 66 65 65,3
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Continuacion tabla XVII.

No. Ubicacion DB1 DB2 DB 3 DB 4 Leq
15 Oficina capital humano 72 72,3 71 73 72,1
16 Recepcién 74 68 69 72 70,8
17 Garita 92 87 84 89 88,0
18 Patio de maniobras 84 88 83 86 85,3
19 Lavanderia 79 71 79 81 77,5
20 Comedor 71 78 76 77 75,5
21 Pasillo de ingreso 73 74 77 73 74,3
22 Lobby de ingreso 67 67 69 65 67,0
23 Dock carga 1 83 82 80 82 81,8
24 Dock carga 2 79 82 80 82 80,8
25 Temperado 81 81 81 81 81,0
26 Areafria 1l 83 84 84 82 83,3
27 Area fria 2 81 81 81 80 80,8
28 Lavado de piezas 96 98 91 98 95.8
29 Area de pelado 82 82,4 84 81 82,4
30 Laboratorio de calidad 76 74 71 70 72,8
31 Oficina de mantenimiento 67 69 66 68 67,5
32 Mezanine 72 75 73 75 73,8
33 Molino 1 91 87 90 92 90,0
34 Mezcladora 88 88 90 89 88,8
35 Molino 82 89 92 89 88,0
36 Formadora 90 89 89 94 90,5
37 Banda 88 89 88 89 88,5
38 Pesado 87 87 89 86 87,3
39 Laboratorio 82 76 80 81 79,8

Fuente: elaboracion propia.
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o  Areas que representan un riesgo alto por exposicion a ruido
" Areas generadoras
" Cuarto de maquinas
. Garita
. Patio de maniobras
" Lavado de piezas

. Nave de produccion

o  Areas que se acercan al limite de riesgo por ruido
. Taller de mantenimiento
. Dock de carga 2
. Dock de carga 1
" Temperado
. Precamara
. Freezer

=  Area de pelado

Se puede observar en la tabla XVII las mediciones de ruido en las diferentes
areas y que en varias el nivel de exposicién sonora es peligroso para la salud de
los colaboradores por lo que se enlistaron las que sobrepasan o igualan el limite
permisible durante un tiempo de exposicion de 8 horas y las que se acercan a
este limite el cual es 85 dB. Tomando en cuenta que en algunas areas se realizan
distintas tareas las cuales pueden superar el limite permisible de ruido o
disminuirlo. Para estos casos es necesario identificar cuales son las areas en las
cuales se producen estos casos y analizar las distintas tareas por separado para

disminuir en todo lo posible los riesgos para los colaboradores.
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Figura 84. Mapa de areas que representan riesgo auditivo
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Fuente: DISPROCALSA S.A.

En la figura 84 se observa de manera grafica las areas que representa
riesgo auditivo para los colaboradores, como lo arrojaron la medicion existen
areas donde se sobrepasa el limite sonoro permisible y otras areas donde el ruido
esta muy cerca del limite, por lo tanto, para diferenciar estas areas se realizo lo

siguiente:

o Las areas en las que el ruido sobrepasa el limite sonoro permitido estan
representadas con un cuadrado.

o En las areas donde el ruido esta peligrosamente cercano al limite sonoro

permitido se representaron con un circulo.
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lluminacion

Tabla XVIII.

Mediciones de iluminacién

No. Area de Exigencia| Rango luxes
trabajo 1 2 3 4 |promedio| Visual [recomendados

1 lobby de ingreso 285 | 403 | 365 | 385 360 Baja 200-500
2 Banda transportadora 1 456 | 433 | 435 | 447 443 Alta 200-500
3 Formadora 333 | 327 | 311 | 318 322 Media 200-500
4 Molino 304 | 329 | 312 | 350 324 Media 200-500
5 Molino 244 | 201 | 244 | 239 232 media 200-500
6 Selladores 375 | 372 | 332 | 296 344 media 200-500
7 Cajas 303 | 306 | 310 | 309 307 Baja 200-500
8 Condimentado ras 349 | 255 | 344 | 236 296 alta 200-500
9 Condimentado ras 422 | 372 | 254 | 307 339 Baja 200-500

10 Pelado materia prima 1204 | 994 |1005|1060| 1066 Alta 1500-2000
11 pasillo frente a proceso 446 | 433 | 665 | 422 492 Baja 100-150
12 laboratorio calidad 834 | 705 | 525 | 128 548 Alta 500-1000
13 Lavado de piezas 129 | 210 | 134 | 174 162 Baja 200-500
14 salida emergencia 454 | 438 | 430 | 443 441 baja 200-500
15 Area fria 1 277 | 280 | 261 | 202 255 Baja 200-500
16 Area fria 2 103 | 112 | 135 | 137 122 media 200-500
17 Temperado 45 | 110 | 105 | 92 88 Media 200-500

18 Inspeccién materia prima 1426 | 1278|1088 |1265| 1264 Alta 1500-2000
19 Dock 2 326 | 177 | 241 | 144 222 Media 200-500
20 Dock 1 129 | 123 | 144 | 110 127 media 200-500
21 pasillo gradas proceso 155 | 122 | 134 | 153 141 baja 100-150
22 pasillo ingreso lavas botas 1024 | 1437 1276|1120 | 1214 baja 100-150
23 oficina de la planta 351 | 316 | 267 | 343 319 media 200-500
24 Sala 2 capacitaciones 304 | 315 | 322 | 301 311 media 200-500
25 lavanderia 101 | 139 | 157 | 69 117 baja 200-500
26 Vestidor de visitas 352 | 344 | 387 | 342 356 Baja 200-500
27 Laboratorio 475 | 725 | 145 | 438 446 Alta 500-1000
Mesa de trabajo 725 | 789 | 700 | 746 740 Alta 500-1000

incubadora 553 | 547 | 567 | 550 554 Alta 500-1000

escritorio 145 | 130 | 144 | 142 140 alta 500-1000
28 Comedor 914 | 549 | 641 | 385 622 Baja 100-150
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Continuacion tabla XVIII.

No. Area de Exigencia | Rango luxes
Trabajo 1 2 3 4 | promedio | Visual |Recomendados
29 Garita seguridad 770 |1523| 534 | 527 839 media 500-1000
30 recepcién 801 799 | 712 | 474 697 media 200-500
31 oficina capital humano 395 370 | 344 | 376 371 alta 500-1000
32 oficina calidad 322 790 | 260 | 240 403 media 500-1000
33 sala capacitaciones 1078 [1142] 1208 | 1184 1153 media 200-500
34 oficina de direccién 1032 | 905 | 1100 | 967 1001 alta 500-1000
35 oficina comercializacion 635 600 | 655 | 705 649 alta 500-1000
36 oficina regente 294 301 | 175 | 298 267 alta 500-1000
37 oficina produccién 2 266 530 | 237 | 356 347 alta 500-1000
38 oficina produccién 1 230 167 | 265 | 274 234 alta 500-1000
39 Bodega quimicos limpieza 19 31 40 10 25 alta 200-500
Bodega de quimicos
40 mantenimiento 244 312 | 210 | 222 247 media 200-500
Bodega articulos de
41 operacion 434 450 | 432 | 447 441 media 200-500
42 taller de mantenimiento 209 211 | 292 | 243 239 alta 1500-2000
43 oficina de mantenimiento 613 600 | 470 | 368 513 alta 500-1000
bodega de herramientas y

44 materiales 240 230 | 210 | 225 226 media 200-500
45 | Bodega materia prima seca 149 140 | 142 | 145 144 media 200-500
46 Bodega de empague 372 401 | 179 | 115 267 media 200-500

Fuente: elaboracion propia.

Para determinar si la iluminacion en cada area es adecuada se tomaron

como referencia los rangos de luxes que establece el Acuerdo Gubernativo

229-2014 articulo 167.

En la tabla XVIII se observan algunas filas remarcadas con negrita lo cual

indica las areas no se cumple con el rango de luxes recomendado.
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o Las é&reas que no se encuentran dentro del rango de luxes minimo

permitido son las siguientes.

. Pelado de materia prima
" Lavado de piezas

. Freezer

" Temperado

. Inspeccion de materia prima
. Dock 1

" Escritorio del laboratorio
= Oficina capital humano

" Oficina de calidad

" Oficina regente

. Oficina de produccion 2

" Bodega de quimicos de limpieza

Figura 85. Mapa de las areas que no cumplen con el minimo de

[menes

[ e

18

BODEGA TEMPERADD
EMFAQUE 18

Patzo de mamiabras

Fuente: DISPROCALSA S.A.
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En la figura 85 se observan las areas donde la iluminacion no cumple con
el rango establecido en el acuerdo gubernativo 229-2014, por lo tanto, es
necesario analizar las medidas que puedan corregir esta situacién para que las
personas que desempefian sus distintas labores no sufran ningun tipo de dafio

ocular debido a deslumbramientos o fatiga visual.

o Recomendaciones para mitigar riesgos por iluminacién inadecuada

o En las areas en las cuales los niveles de iluminacién no se encuentran
dentro del rango es necesario analizar dentro de cada area si es
necesario tomar medidas correctivas segun las exigencias visuales de

las labores de los operarios dentro de las instalaciones.

o  Tomar como prioridad las areas donde se realicen labores de lectura
de datos, escritura de datos y trabajos manuales (taller de

mantenimiento).

o Identificar las areas en las cuales es posible colocar mas luminarias

de ser necesario.

o  Cambiar las luminarias por otras con mayor cantidad de vatios.

o Implementar alumbrado general localizado o localizado dependiendo
la tarea, tomando en cuenta no sobrepasar la intensidad luminosa
recomendada para la tarea por realizarse.

o  Consultar con las personas dentro del area sobre si se encuentran

satisfechos con la iluminacion actual y si presentan fatiga visual o

algun malestar durante el desempefio de sus labores, debido a que en
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algunos casos la iluminacion no se encuentra dentro del rango

establecido, pero es comoda para los trabajadores.
3.7.8. Procedimiento para mitigar riesgos a bajas temperaturas
A continuacion, se desarrolla en la tabla XIX el programa que ayudara a
atenuar los riegos presentes, al trabajar en areas donde existen bajas

temperaturas.

Tabla XIX. Procedimiento para mitigar riesgos a bajas temperaturas

o Objetivo

Disminuir el riesgo al que se exponen las personas que laboran en
ambientes con bajas temperaturas, eliminando la incomodidad por las
sensaciones cutdneas, al mismo tiempo obtener un incremento del
rendimiento.

o Alcance

Aplica para toda persona que supere un tiempo de exposicion maximo de
una hora para el desempefio las labores asignadas en areas donde se
experimentan bajas temperaturas.

o Frecuencia

Debe ser aplicado durante todo el tiempo que el trabajador se exponga a
ambientes con bajas temperaturas.
o Responsables

Los encargados de cada turno se encargaran de velar por el cumplimiento
del programa dentro de las areas donde sea necesario aplicar el programa.

o Desarrollo

En é&reas con bajas temperaturas el personal expuesto sufre
incomodidad, lo cual provoca un descenso de la ejecucion fisica durante la
realizacion de taras, el frio afecta principalmente las extremidades superiores
e inferiores.

Es importante que el cuerpo humano se encuentre a una temperatura de
37 grados centigrados para un desempefio fisico eficiente.
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Continuacion tabla XIX.

La actividad metabdlica se ve comprometida de manera involuntaria
cuando el cuerpo humano es sometido a estrés térmico lo cual provoca las
siguientes reacciones:

. Tiritera: esta reaccion del cuerpo es provocada en
ambientes con bajas temperaturas, el cuerpo trata de
aumenta su temperatura por medio de vibraciones
corporales tratando de compensar la pérdida de calor.

. Vasoconstriccion: el cuerpo reacciona disminuyendo el
diametro de los vasos sanguineos los cual provoca un
descenso en el flujo de sangre que se dirige hacia la
superficie del cuerpo.

Debido a que las extremidades superiores e inferiores se encuentran a
una mayor distancia de la parte central del cuerpo, en estas partes tiene un
mayor riesgo de sufrir congelamiento, por esta razon las manos, brazos,
piernas y pies se ven primeramente afectados al exponerse a temperaturas
frias.

Los ambientes que se encuentran a temperaturas inferiores a los 59 °F
provocan una sensacién cutdnea incomoda, por debajo de los 50 °F las
personas estan expuestas a sufrir congelamiento, por lo tanto, es obligatorio el
equipo de proteccion personal, ademas el tiempo de exposicidbn debera
basarse segun la normativa vigente del pais.

El trabajo en ambientes frios reduce el rendimiento fisico, este tipo de
ambientes afecta de manera directa a los tejidos. La capacidad para trabajar
disminuye en un 5 % por cada grado centigrado que la temperatura corporal
interna disminuye.
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Continuacion tabla XIX.

o Area de proceso

Esta &rea mantiene un rango de temperatura entre 35 a 50 °F, por lo tanto,
es necesario tomar en cuenta las siguientes indicaciones para reducir los
riesgos presentes:

" Ropa para evitar transpiracion.

" Uso de protector labial.

. Usar ropa impermeable.

. Abrigarse bien las manos y pies (teniendo en cuenta que
estos no limiten el movimiento de las manos).

" Beber con liquidos calientes que no contengan cafeina.

. Descansos de recuperacion.

. Evitar pasar tiempo sin movimiento.

" Controlar el ritmo de trabajo para evitar demasiada
sudoracion.

o Area de Cooler

El drea se encuentra a una temperatura de 34 a 40 °F por lo tanto no
existe un limite de tiempo de exposicion, es utilizar ropa adecuada.

. Usar abrigo y guantes.

" Utilizar protector labial.

" Beber con liquidos calientes que no contengan cafeina.

" Realizar descanso de recuperacion (rotando al personal).
" Evitar realizar movimientos muy rapidos para evitar

transpirar (en caso de sudor en la ropa deberd cambiarsela
por ropa seca).
. Evitar tocar directamente con la piel superficies metalicas.
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Continuacion tabla XIX.

o Area de freezer

Esta es el area con la temperatura mas baja, se encuentra en rango de -

10 a0 °F.
Usar protector labial.
Uso de guates para temperaturas extremas.
Utilizar gorro protector para frio.
Utilizar un abrigo grueso.
Utilizar calzado caliente, resistente al agua vy
antideslizante.
Beber con liquidos calientes que no contengan cafeina.
Esta area tiene un tiempo limite de trabajo ininterrumpido
de 4 horas alternando 1 hora dentro y una hora fuera.
Pueden tomarse pausas de 10 minutos en un ambiente
calido por cada 3 horas de trabajo.
Evitar pasar tiempo sin movimiento dentro del &rea.
Evitar que trabajadores con padecimiento de
enfermedades entren a esta area.
No ingerir medicamentos que eviten la regulacion normal
de la temperatura corporal.
Controlar el ritmo de trabajo para evitar demasiada
sudoracion.

. Control y revisiones

Sera necesario que se hagan revisiones semanales para verificar el
cumplimiento del programa.

Fuente: elaboracién propia.
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3.8. Control de desechos

Es importante concientizar al personal para cuidar el ambiente debido a que
de ahi se obtienen materias primas esenciales para que la industria funcione, por
lo tanto, se debe priorizar el aprovechamiento de todos los recursos que el
planeta ofrece, haciendo uso responsable.

Es posible aprovechar los desechos generados como el cartén, plastico,
metales y aceites, es necesario separar lo que no se pueda reutilizar, para

desecharlo de manera correcta con la finalidad de reducir el impacto ambiental.

En la nave industrial se maneja una gran variedad de quimicos y en algin
momento pueden derramarse, es necesario evitar que contaminen las fuentes

hidricas y drenajes.

Para llevar a cabo este propésito es necesario capacitar al personal para la
toma de conciencia sobre los dafios que podrian provocan al ambiente de no
realizar una correcta segregacion de desechos, ademas de un correcto

aprovechamiento de los recursos naturales disponibles.

Los desechos dentro de la nave industrial se clasifican en:

o Residuos comunes: se generan comunmente en las areas mas concurridas

como oficinas o comedores.
o Residuos anatémicos: provienen de partes de animal como 6érganos o

residuos carnicos, estos son muy comunes en el area de proceso por el

manejo de carne.
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o Residuos quimicos: sustancias quimicas que se manejan dentro de las
instalaciones como grasas, aceites, pinturas, tintas, desinfectantes,
comunmente se generan en el taller de mantenimiento, bodegas o cuarto

de maquinas.

Recoleccién interna

Los residuos generados en las diferentes areas se recolectan para ser

trasladados al area designada de manera temporal.
Almacenamiento temporal

En este lugar los desechos permaneceran por un tiempo corto esperando a
qgue el area llegue a una capacidad maxima permitida, esperando a que el

recolector traslade todo al lugar adecuado para la disposicion final.

Tabla XX. Contenedores segun los diferentes residuos

Estado fisico | Desecho Envasado Color Espesor
Solidos Plastico Bolsa plastica | Azul 60 micrones
Solidos Papel Bolsa plastica | Amarillo | 60 micrones
Solidos Residuos carnicos | Bolsa plastica | Roja 80 micrones
Liquidos Sustancias Recipiente Blanco | N/A

guimicas rigido
Solidos Metales Recipiente Negro N/A

rigido

Fuente: elaboracion propia.
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3.8.1. Documentacién para control de desechos

Es necesario poseer documentacion para llevar un correcto control de los
desechos generados y la cantidad que se ha podido reciclar. Para la etapa de
recoleccion externa en el cual se da la disposicion final de los residuos generados
por la planta de carne es importante contar con cierta informacién como: peso y
cantidad generada, la cual debe ser proporcionada por la empresa que les dara

disposicion final a los desechos.

Es importante coordinar los dias de recoleccion, para esto es necesario que
el jefe de sanitizacidon tenga un control de la cantidad maxima de residuos que se
pueden contener en el almacenamiento temporal, esto evitar4 el exceso de
desechos dentro de las instalaciones.

Se debe elaborar un documento que contenga la siguiente informacion:

. Detalle de residuos

J Cantidad
o Tipo

o Fecha

. Hora

o Observaciones

o Nombre de la persona que transporta los desechos
o Peso de los desechos

o Numero de matricula del vehiculo

. Firmas del generador y el transportista

. Fecha y hora en que se retiraron los residuos

o Numero de veces que se llegaron a recoger los residuos en el dia
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Esta informacién recolecta debera ser guardad durante un periodo maximo
de dos afios, con el fin de determinar si la cantidad reciclada aumenta o
disminuye, ademas de analizar cual es el residuo que mas se produce durante el

ano.
3.8.2. Mapeo de areas generadoras de desechos
Es importante observar graficamente las areas generadoras de desechos
dentro de la nave industrial, esto ayudara a planear de manera estratégica la
posicion de los contenedores de los diferentes residuos, ademas permitira

contabilizar el total de basureros necesarios.

Figura 86. Mapa de las areas generadoras de desechos
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Fuente: DISPROCALSA S.A
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En la figura 86 se observan marcadas con una estrella las areas
generadoras de desechos dentro de la nave industrial. Para conocer los tipos de
desechos generados en cada una de las areas lea el capitulo 2 inciso 2.7.2 tipos

de desechos generados.

3.8.3. Segregacion de desechos

Esto consiste en la separacion de los residuos que se producen, para esto

existen diferentes clasificaciones:

o Generales

o Organicos

e  Vidrio

. Plasticos

o Metal (latas aluminio)
o Papel

. Infecciosos

Debido al dafio tan grave que las personas estan dejando al ambiente por
la contaminacién con residuos, aproximadamente un 90 % de la basura generada
es posible reutilizarla. Reciclar ayuda a evitar que todos estos residuos lleguen a
contaminar los recursos naturales, ya que de ahi se obtienen las materias primas

gue utiliza la industria para la creacion de los diferentes productos.

Es importante tomar conciencia ya que la industria es una de las principales
fuentes de contaminacion ambiental, esto es grave debido a que el planeta tarda
entre 100 a 1 000 afios para la descomposicion de polimeros, otro ejemplo es el
papel que tarda aproximadamente un afio en descomponerse. Los desechos

generados dentro de la planta productiva son:
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o Papel

o Grasas y aceites
o Metal

o Plastico

o Sustancias quimicas peligrosas

A cada tipo de residuos generados se les asigno un color especifico el cual
sirve para distinguir los recipientes de basura en el cual se deberan depositar
segun su clasificacion. Los colores asignados para cada tipo de desechos son

los siguientes:

o Azul para plasticos

o Rojo para sustancias peligrosas
o Amarillo para grasas y aceites

o Verde para papel

o Gris para metal

3.8.4. Propuesta de mapeo para areas de basureros

Ya que no es posible colocar un contenedor de basura de cada tipo de
desecho en las distintas areas generadoras, esto debido a que ocupan un
espacio considerable lo cual incomodaria en algunas areas como oficinas,
ademas en las areas se generan los distintos tipos de contaminantes. Se
colocaran en posiciones estratégicas para evitar colocar contenedores de basura

en lugares donde permanezcan sin uso.

Con el andlisis previo de qué tipo de desechos se generan en cada area, se

determinara el tipo de contenedores de basura se deben colocar.
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Con la elaboracion de un mapa de los lugares que cuentan con
contenedores de desechos sera mas facil para el departamento de sanitizacion

planificar la recoleccion interna.

Figura 87. Mapa de la ubicacion de los contenedores de desechos
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3.9. Identificacion de energias peligrosas

Antes de comenzar a identificarlas se debe conocer que es una energia
peligrosa, la cual es todo tipo de energia que se encuentra en maquinaria o

instalaciones que puede provocar un dafio a los trabajadores.
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Antes de empezar a identificar los tipos de energias peligrosas que existen
es necesario conocer las fuentes de peligro. Es importante conocer que las

energias peligrosas se pueden segmentar en dos tipos que son:

o Energia primaria: es la fuente de energia principal y sin esta los otros tipos

de energia no se activan.

o Energia secundaria: necesitan alimentarse de algun tipo de energia

primaria, la cual es transformada en otros tipos de energia.

Es importante determinar la energia primaria y secundaria para proceder a
controlarlas e identificar los peligros que representan cada una de estas, ya que
la energia primaria es la que alimenta directamente a la maquinaria generando
el movimiento de mecanismos (energia mecanica), calentamiento (energia

térmica).

Las energias peligrosas no se bloguean se controlan, para controlarlas es
necesario bloquear los dispositivos de aislamiento.

o Dispositivos de aislamiento
o  Valvulas

o Enchufes

o

Interruptores

o  Palancas
Posteriormente al haber identificado los tipos de energias de la maquinaria,

se proceder a identificar los dispositivos de aislamiento que se encuentran en

cada una de las maquinas o en las instalaciones.
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Se deben realizar procedimientos para cada maquina especificando de
manera muy detallada las fuentes de peligro y los tipos de energias peligrosas,
ademas de realizar procedimientos graficos donde se puedan ver los dispositivos
de aislamiento y cdmo colocar de manera correcta los dispositivos de bloqueo.
Es importante capacitar al personal constantemente debido a que solo la
colocacién de los kits de bloqueo no garantiza la proteccion de peligros, solo si

son correctamente colocados.

Antes de implementar los dispositivos de bloqueo se debe realizar un

inventario de los dispositivos de aislamiento segun:

o Tipo
° Forma
. Tamano

. Caracteristicas ambientales

Para garantizar la utilizacion de los dispositivos de bloqueo correctos es
necesario analizar la caracteristicas fisicas y ambientales de los dispositivos de
aislamiento por la existencia de una gran variedad de tamafios y formas. La
magquinaria utilizada dentro del &rea de proceso es accionada principalmente por
energia eléctrica, de esta se derivan los otros tipos de energias.

. Energia principal: energia eléctrica
. Energias secundarias

o Mecénica

o Hidraulica

o  Térmica

o  Neumatica

o) Gravitacional
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Estos tipos de energias peligrosas secundarias son los mas comunes en la

maquinaria utilizada en la nave industrial.

3.9.1. Inventario de maquinaria

A continuacién, en la tabla XXI se muestra el inventario de la maquinaria

empleada en el area de proceso, es importante conocer la informacion basica y

el tipo de energias peligrosas que se manejan en cada uno de estos.

Tabla XXI. Inventario de maquinaria

Qorriente: 5A
Area: proceso

Fotografia Especificaciones | Energia Energias
primaria | Secundarias
Molino
Voltage:120 V Energia |Neumatica,
Corriente: 2 A eléctrica |Mecanica
Area: proceso
Banda
transportadora
| Energia |Mecanica

Voltage:120 V eléctrica
Corriente: 2 A
Area: proceso
Trituradora
Voltaje: 120 V Energia |Mecanica
Frecuencia: eléctrica
60 Hz

193



Continua tabla XXI.

Area: proceso

Fotografia Especificaciones | Energia Energias
primaria | Secundarias
Detector de
metales
Voltaje: 110 V
Frecuencia: Energia
60 Hz eléctrica
Corriente: 2 A
Area: proceso
Elevador
Hidraulica
Voltaje: 220 V Energia |Mecanica
Corriente: 2 A eléctrica | Gravitacional

Separadora

Voltaje: 220 V
Frecuencia:
60 Hz
Corriente: 5 A
Area: proceso

Energia
eléctrica

Mecanica

Fuente: elaboracion propia.
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3.9.2. Procedimiento para control de energias peligrosas
A continuacion, se desarrolla en la tabla XXII el programa que ayudara a
atenuar los riegos presentes durante el trabajo con energias peligrosas, el cual

permitira realizar un ambiente laborar seguro para los colaboradores.

Tabla XXIl. Procedimiento para control de energias peligrosas

o Objetivo:

Evitar cualquier tipo de lesiones que los colaboradores puedan sufrir
durante la realizacién de servicio 0 mantenimiento, provocado por la liberacién
fortuita de cualquier tipo de energia peligrosa.

. Alcance

El procedimiento debe ser aplicado cuando se realicen actividades de
servicio o0 mantenimiento en maquinaria o instalaciones en las cuales se haya
determinado la existencia de peligro por energias peligrosas, debe aplicarse
sin expresion en todas las areas de trabajo.

El procedimiento es obligatorio tanto para los trabajadores internos y
contratistas.

Para aplicar este procedimiento se deberan asignar adecuadamente los
recursos necesarios, delegaciéon de autoridad, ademas del aseguramiento de
responsabilidades, todo bajo la responsabilidad de gerencia de plantas.

El area de salud ocupacional se encargara de comunicar ademas de
capacitar a todos los colaboradores que se involucren en tareas de servicio o
mantenimiento.

El jefe de mantenimiento sera el responsable de desarrollar y revisar los
procedimientos para bloquear los dispositivos de aislamiento que permitan
trabajar de manera segura con energias peligrosas, supervisar que todo se
realice de la manera apropiada, ademas sera el encargado de realizar los
cambios necesarios.
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Continuacion tabla XXII.

Cualquier persona gue realice labores de mantenimiento, que no cumpla
con este procedimiento, estara expuesto a las politicas disciplinarias
establecida por capital humano, no importando si existe o no dafio fisico como
resultado de sus acciones.

o Descripcion y etapas

Para todo equipo se deberé realizar un bloqueo de los dispositivos de
aislamiento que permitan el despojo de cualquier tipo de energia peligrosa, lo
cual evite la activacion de mecanismos de manera inesperada que ponga en
riesgo la integridad fisica del trabajador.

Para controlar las energias peligrosas se emplearan dispositivos de
blogueo, cada uno de ellos debera ser asegurado con un candado el cual podra
ser removido Unicamente por la persona que esté en labores de
mantenimiento, para lograr esto es necesario que existe Unicamente una llave
para cada candado.

Que cada candado posea una Unica llave garantizara que el trabajador
autorizado permanezca seguro, ya que nadie mas podra activar la maquinaria
durante este desempefie sus labores de mantenimiento.

o Permisos de trabajo

o El permiso de trabajo debe ser elaborado por una persona
capacitada para trabajos con energias peligrosas, debe
ser revisado, verificado en el sitio de trabajo tomando en
consideracion lo siguiente:

" Durante los turnos diurnos: el permiso sera extendido por
un encargado de mantenimiento ademas de ser aprobado
por el personal de seguridad industrial.
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Continuacion tabla XXII.

. Turnos extraordinarios (nocturnos, fines de semana,
dias festivos el permiso puede extenderse
Unicamente por el personal competente).

o Los permisos de trabajo deberan tener de manera
indispensable la siguiente informacion:

. Nombre o nombres de los trabajadores

. Tipo de trabajo que desempeiian

. Fecha y hora de inicio de la tarea.

. Fecha y hora de finalizacion de la tarea

. EPP que deberan usar de manera obligatoria
durante la tarea.

. Los dispositivos de bloqueo necesarios.

. Informacion del equipo o equipos a intervenir.

. Observaciones y firmas de los trabajadores y del
emisor.

o Sin excepciones, ningun trabajador podra
desempeniar sus labores en presencia de energias
peligrosas, si no cuenta con un permiso de trabajo
aprobado por las autoridades respectivas.

o Identificacion de fuentes de energias primarias

Las energias primarias se pueden identificar facilmente ya que
permiten el principal funcionamiento de las maquinas o equipos, de no
contar con esta fuente principal de alimentacion los mecanismos o
energias secundarias permaneceran deshabilitados, los tipos mas
comunes de energias primarias son:

= Eléctricas
= Hidraulicas
= Neumaticas
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Continuacion tabla XXII.

o ldentificacién de fuentes de energia secundarias

Luego de haber activado la maquinaria una vez, es posible que existan
energias remanentes o también llamadas secundarias, las cuales surgen de
haber tenido anteriormente una fuente de alimentacion primaria (energia
primaria), los principales tipos de energias peligrosas secundarias son:

" Presion remanente

" Energia eléctrica residual

. Energia gravitacional

. Energia mecanica

" Partes mecénicas moviles (impulso mecanico)
. Calor residual

. Gas, agua, vapor, sustancias quimicas

o Blogueo de todas las energias identificadas

Sin opcion toda energia peligrosa primaria o secundaria debera ser aislada,
bloqueando la fuente principal, ademéas de bloquear todos los dispositivos de
asilamiento, ya sea que se realice mantenimiento o un siempre desatasco de
piezas.

o Equipos para el bloqueo de energias

El jefe de mantenimiento es el responsable de la adquisiciébn de los
equipos y elementos necesarios para el bloqueo de las energias peligrosas. Se
debera tener especial cuidado en cuanto a la cantidad de equipos necesarios
en cada Planta de Produccién, de manera que se garantice el bloqueo de las
energias peligrosas asi se ejecuten simultdneamente actividades de servicios
y mantenimientos.

A continuacion, se describen los equipos basicos minimos requeridos
para el control de energias peligrosas.
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Continuacion tabla XXII.

o Dispositivos de restriccion para energia residual

Se debe estudiar previo al ejercicio de blogueo de la maquina si se
requieren dispositivos de restriccion adecuados en caso de que la energia
residual puedan causar el movimiento de la méquina. Use cadenas o
pasadores disefiados para la maquina con la que esta trabajado.

= Candados

Estos dispositivos empleados para impedir la utilizacion de
un interruptor, disyuntor o abrir una valvula. Estos deben
ser faciles de reconocer y del mismo tipo.

. Portacandados para bloqueo

Este es un dispositivo indispensable cunado varios
empleados trabajaran en la misma maquina ya que permite
multiples blogueos asegurando de esta manera que la
maquinaria se activara al momento que todos hayan
terminado las labores asighadas.

" Etiquetas

Al colocar un candado o algun dispositivo de bloqueo es
necesario junto con este colocar una etiqueta, las cuales
permiten tener la informacion del peligro existente la
informacion de quien lo ha colocado y el trabajo que se
esta realizando.

" Blogueadores

Estos son dispositivos los cuales permiten bloquear
interruptores, enchufes, valvular y palancas por medio de
la utilizacion de un candado, depende del tipo de
dispositivo que se quiera bloquear.
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Continuacion tabla XXII.

o Normas para la utilizaciéon del equipo de bloqueo

Los dispositivos de bloqueo (candados) especificados deben de ser
usados solamente para el control de energia. Cada candado se etiquetara con
el nombre individual del trabajador autorizado escrito de forma permanente.
Los candados tendran llaves diferentes, sin llave maestra ni duplicados que no
estén en posesion del trabajador. Si un trabajador autorizado necesita
candados adicionales para trabajar en equipo con multiples fuentes de energia,
se le proporcionara un namero suficiente de candados. Por conveniencia, los
multiples candados proporcionados a un individuo podran usar la misma llave
siempre que ninguno de ellos use la misma llave que aquellos usados por otros
trabajadores.

Se usaran portacandados para bloqueo cuando mas de un trabajador esté
trabajando en una pieza de equipo, para asegurar que cada integrante del
equipo tenga su propio candado(s) personal en cada dispositivo de control de
energia.

o Entrenamiento para los trabajadores autorizados

El area de salud ocupacional sera responsable del entrenamiento de
trabajadores involucrados en la aplicacion de estos procedimientos.

Durante su orientacion inicial, todos los trabajadores seran entrenados
respecto al propésito de este procedimiento de bloqueo de energia usando
candados (lockout) y en sus principios basicos.

El personal que realice labores con cualquier tipo de energia sera adiestrado
para que pueda implementar el procedimiento, uso correcto de los dispositivos
de bloqueo, ademas de todo lo relacionado con este tema para garantizar la
seguridad al realizar este tipo de tareas.

Las personas autorizadas contaran con el entrenamiento para poder
controlar energias peligrosas, disponer del uso de los kits, asi como también
solicitar los permisos de trabajo respectivos.
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Continuacion tabla XXII.

Solo las personas que posean los conocimientos adecuados para laborar
de manera segura seran autorizadas para laborar con energias peligrosas, con
el fin de garantizar la seguridad del personal.

Siempre que se presente un cambio en la maquinaria, instalaciones,
proceso o por la identificacion de alguna vulnerabilidad del programa durante
las revisiones anuales, se procedera a capacitar nuevamente al personal que
corresponda.

o Fases para el manejo seguro de energias peligrosas
El encargado del area de mantenimiento sera responsable de velar por el

cumplimiento de los pasos que garanticen el aislamiento y control de energias
peligrosas.

. Reconocimiento del equipo a intervenir.

" Notificar a las areas aledafias sobre el bloqueo.

. Corte de la fuente principal de energia.

" Aislamiento o corte de energias secundarias.

. Liberacion de energias remanentes.

. Verificacién del bloqueo.

" El bloqueo debera permanecer vigente hasta finalizar.
" Terminar el trabajo de forma segura.

o Reconocimiento de equipos por intervenir

Al iniciar cualquier tarea que involucre energias peligrosas, debera
asegurarse de poseer los conocimientos necesarios para conocer los tipos de
energias primarias o secundarias a los cuales se estara expuesto, en caso de
cualquier duda se debera preguntar a cualquier persona que conozca la
maquinaria 0 equipos que se procederan a intervenir.
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Continuacion tabla XXII.

o Notificacién a otras personas sobre el bloqueo

Antes de principiar con las labores es importante notificar a todo el
personal que labore en el area y al encargado, comunicando la tarea que se va
a realizar para que las personas no autorizadas se mantengan alejadas.

o Corte de energia principal

Es importante determinar si es posible apagar el equipo o clocarlo en
reposo, para posteriormente proceder a cortar la fuente de energia principal, al
momento de que la maquinaria 0 equipo por intervenir esté fuera de
funcionamiento se debe verificar que todos los controles estén apagados, para
asi comenzar la colocacion de los dispositivos de bloqueo.

Es indispensable de que se coloque una etiqueta en la maquinaria o
equipo que se va a intervenir para asegurarse de que alguien evite tratar de
opera la maquinaria.

o Cortey bloqueo de las fuentes de energia

Para evitar cualquier accidente es importate seguir los pasos de manera
ordenada. Verificando los pasos Unicos para que desconectan cada maquinaria
0 equipo.

Se debera cerciorarse de que los equipos de bloqueo estan bien
colocados tratando de retirar los candados sin el uso de la lleve, ademés de
tratar de activar los interruptores o botones que arranquen la maquinaria para
asegurar de que todo se encuentra bajo control.
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Continuacion tabla XXII.

o Control de energias secundarias

Es necesario que posterior a cortar la fuente principal de alimentacion es
necesario identificar si queda algun tipo de energia acumulada en la
maquinaria capaz de activar algun mecanismo interno gue ponga en riesgo la
integridad fisica del colaborador.

Se debe colocar el equipo adecuado que garantice el bloqueo correcto de
los dispositivos de aislamiento que sean capaces de liberar cualquier energia
secundaria.

o Verificar bloqueo

Es sumamente importante garantizar que todo ha sido correctamente
colocado, nunca se debe suponer, para esto se tiene que revisar cada uno de
los dispositivos colocados, ademas de verificar que toda la energia residual
haya sido liberada de esta manera sera posible iniciar con las labores de
mantenimiento.

Se deberé realizar una ultima inspeccién visual para asegurarse de que
sea posible trabajar de manera segura ya que en algunas ocasiones pude
haber piezas moviles, partes con temperaturas altas o incluso circuitos
eléctricos activos.

o Mantener el bloqueo vigente

Si fuera necesario realizar pruebas de funcionamiento se deberan retirar
los bloqueos, en el caso de que se necesite hacer algun ajuste, aunque fuera
minimo, se deberan realizar los ocho pasos para trabajar de manera segura
con energias peligrosas.

Si se necesitara transferir la tarea de mantenimiento a otro empleado sera
necesario que este cologue sus respectivos candados, ademas de verificar
nuevamente que no existe ningun tipo de energia peligrosa residual.
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Continuacion tabla XXII.

o Terminar la labor de manera segura

Cuando se finalice la tarea de reparacion o mantenimiento, la persona
gue realizé dicha tarea debera retirar todos los blogueos, regresar todas las
herramientas a su lugar ademas de verificar que no existe herramienta dentro
de la maquinara o algo este mal colocado.

Las etiquetas deberan permanecer en la maquinaria todo el tiempo que
dure la tarea de mantenimiento, se procederan a retirarse solo cuando todos
los candados sean removidos.

Antes de poner en funcionamiento la maquinaria 0 equipo es necesario
verificar que nadie corre peligro, ademas debera notificar al encargado de area
gue la maquinaria esta nuevamente en funcionamiento.

Luego de que la maquinaria este activa se realizaran pruebas de
funcionamiento para asegurarse de que todo es correcto, asi el trabajador
podré continuar sus labores de manera segura.

o Situaciones especiales
o Bloqueo grupal

En una situacién de bloqueo en la que el nimero de empleados
autorizados e involucrados no hace practico el bloqueo realizado por una sola
persona, es posible que la responsabilidad primaria de un numero de
empleados sea delegada a un empleado autorizado. Esta persona es
responsable de asegurar que el bloqueo se mantenga vigente mientras que
haya alguien que se encuentre en peligro de ser lesionado.

Esta persona delegada debera estar constantemente atenta del estado
de cada uno de los trabajadores bajo su responsabilidad. El procedimiento
debe garantizar a cada uno de los empleados la misma proteccién que ofrece
el blogueo personal.
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Continuacion tabla XXII.

Cuando participa mas de una cuadrilla, varias personas delegadas
autorizadas pueden ser responsables del bloqueo general. Estas personas
deben coordinar a las cuadrillas participantes y garantizar la continuidad de la
proteccion por bloqueo.

. Monitoreo
Permisos de trabajo autorizados, en cada trabajo por realizar.

Fuente: elaboracion propia.
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3.9.3. Métodos de blogqueo en caso de paros de emergencia

Toda la maquinaria que represente un riesgo alto para las personas que
laboran dentro del area de produccion por lo tanto es necesario que los operarios
tengan el conocimiento adecuada para accionar en alguna emergencia, es

necesario aplicar los siguientes pasos:

o Etiquetar los botones de emergencia de cada maquina con el nombre y
namero (en caso de que la maquina tenga 2 botones de paro de
emergencia).

J Capacitar al personal.

o En caso de emergencia comunicarse con el jefe de area el cual notificara a

los departamentos correspondientes.

o Realizar una inspeccion general antes de accionar nuevamente la

maquinaria.

o Asegurarse que todo el personal esta fuera de peligro antes de accionar la

maaquinaria.

o Documentar la causa por la cual se realiza el paro de emergencia.

3.9.4. Equipos utilizados para control de energias peligrosas

Debido a la gran variedad de dispositivos de aislamiento de energias

peligrosas es necesario optar por el equipo adecuado para la maquinaria e

instalaciones.
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Ya que no se necesitard el mismo equipo para toda la maquinaria es
necesario identificar la maquina en la cual se va a trabajar, consultar los
procedimientos adecuados donde se indican los tipos de energias peligrosas
primarias y secundarias, y la ubicacion de los dispositivos de aislamiento de cada
una de las maquinas y bloquear dichos dispositivos para trabajar de manera

segura.

Los procedimientos dependen del tipo de maquinaria que se utilice ya que
toda la maquinaria es diferente, estos deben ser elaborados basandose en los
manuales del fabricante de cada equipo. Para la elaboracion de estos
procedimientos es necesario trabajar conjuntamente con mantenimiento, deben

ser revisados y aprobados por este departamento.

Los equipos utilizados para el control de energias peligrosas son los

siguientes:

o Candados

o Etiquetas

o Porta candados

. Bloqueos de boton

o Piezas para bloqueo de interruptores(flipones)
o Protectores de conectores trifasicos industriales
o Bloqueos de vélvulas ve bola

o Protectores de enchufes de tres pines

o Protectores de enchufes de 2 pines

Es importante considerar el ambiente al cual se someteran los dispositivos
de bloqueo, para este caso la maquinaria estd sometida a condiciones de bajas

temperaturas esto puede representar algun problema en algunos dispositivos de
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bloqueo debido a la humedad y el frio provocando que se deterioren rapidamente
o incluso puedan fallar. Para la mayoria de dispositivos de bloqueo no existe un
riesgo potencial por el clima al que estan expuestos, ya que en su mayoria estan
fabricados de polimeros. Los dispositivos que pueden verse afectados por al

clima al que se expondran son:

. Candados

o Etiquetas

Se deberan verificar los candados con el proveedor para que cumplan con
los requerimientos, en este caso que soporten bajas temperaturas a un tiempo
alto de exposicion sin que se altere la integridad fisica del dispositivo ni el

funcionamiento.

Las etiquetas deberan estar disefiadas de algun polimero para que resistan
la humedad, debido a que este factor ambiental perjudicara la integridad fisica de
la tarjeta. En caso de deuterio de algun dispositivo de bloqueo, este debera ser
reemplazado inmediatamente para reducir la probabilidad de accidentes.

Por seguridad de la persona que estara trabajando en algun equipo, debe
haber para cada candado una sola llave con el objetivo de que solo la persona
gue coloca el candado sea la Unica que lo pueda remover.

El inventario de maquinaria servira para identificar los tipos de energias que
cada una posee internamente, los botones de paros de emergencia, si poseen
botones de bloqueo y los interruptores principales que las alimentan de energia.
Con toda esta informacion se podra realizar un inventario de los dispositivos de

bloqueo necesarios. Esto es necesario para asegurarse de poseer la cantidad
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necesaria al momento de realizar trabajos de mantenimiento o lavado de

maquinaria.
Tabla XXIIl.  Inventario de dispositivos de bloqueo para control de
energias peligrosas
FUENTE

X TIPO CANTIDAD
X CANDADO 27

X ETIQUETA 27

X BLOQUEO DE ENCHUFE 14

X PORTA CANDADOS 10

BLOQUEO DE ACOPLAMIENTO DE AIRE

X BLOQUEO DE VALVULA DE BOLA 4

X BLOQUEO DE VALVULA DE GLOBO 8

X BLOQUEO DE FLIPON 29

X BLOQUEO DE BOTON 12

Fuente: elaboracion propia.
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4. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y MEDIO
AMBIENTE

4.1. Manejo de los desechos producidos

Los desechos solidos generados deben ser tratados de manera
responsable, evitando que provoquen dafios al ambiente. Los desechos solidos
son el resultado de la actividad humana. El manejo correcto de estos desechos
es muy importante ya que de no hacerlo correctamente puede representar un
riesgo critico para la salud y un ambiente desagradable. En las areas donde se
acumulan los desechos debe realizarse un analisis para estimar el tiempo
maximo que estos pueden permanecer dentro de las instalaciones, ya que
provocan la acumulacion de insectos ademas de otros animales que pueden ser

perjudiciales para la salud.

El manejo de residuos sélidos debe realizarse siguiendo cuatro etapas, las

cuales son:

° Evaluacion inicial

Deben analizarse todos los posibles factores que pueden representar
riesgos criticos para la salud de los colaboradores o un riesgo para el medio
ambiente. Determinado los tipos de desechos generados, la clasificacion y la

cantidad. Es importante analizar los siguientes aspectos:

o) Equipos para realizar la recoleccion

o Rutas de recoleccion
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o  Disponibilidad del personal
o Identificar las fuentes generadoras

o Determinar riesgos de los desechos generados

o Respuesta inmediata

Para disminuir la probabilidad de riesgos se debe dar prioridad a aquellos
desechos que representen riesgos para el ambiente y la salud de los
colaboradores, accionando de manera rapida en el area de proceso y los lugares

mas concurridos por las personas.
o Almacenamiento

Si los desechos son organicos o cualquier tipo que genere malos olores
deben contenerse en recipientes herméticos, estos seran almacenamientos

temporales, con eso se pretende evitar la acumulacién de insectos y roedores.

Estos recipientes primarios deberdn permitir ser manipulados de manera

facil por las personas designadas para la recoleccién.
. Transporte

Para la realizacion de este paso dependera de un factor muy importante, la
cantidad de desechos y seleccionar los vehiculos mas idéneos para transportar

los desechos al 4rea donde estaran lejos de los colaboradores y sera de facil

acceso para las empresas de reciclaje y recolectores.
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o Disposicion final

Para este paso se contrataran empresas que se dediquen a reciclar la
mayoria de desechos, los que no se puedan reciclar se pondran a disposicion de
los recolectores de basura los cuales se encargaran de la disposicion final para

esto desechos.

4.1.1. Herramientas para el transporte interno de desechos

Debido al tamafio de las instalaciones y en algunas areas como el comedor
y area de proceso no tendran la misma facilidad de acceso para los vehiculos es

necesario formular varias alternativas para facilitar el transporte.

e  Areade proceso

Esta area posee varias salidas y entradas, pero es de suma importancia
tomar en cuenta que para este lugar existe una norma muy estricta de inocuidad
y no se puede ingresar cualquier tipo de herramientas o equipos, por lo tanto, se
utilizara una carretilla la cual servira para transportar las bolsas plasticas que

contiene los desechos en cada uno de los contenedores de basura.

Figura 88. Carreta industrial de carga

Fuente: Imagenesmy. Carreta de cargas. https://images.app.goo.gl/6Fah4tWBLJjjX8U19.
Consulta: abril de 2019.
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e  Areas fuera del proceso
Para estas areas es mas facil realizar la recoleccion debido a que todas
tiene amplios accesos y rampas que facilitan el traslado de una mayor cantidad

de desechos, por lo tanto, se puede utilizar una carreta grande de recoleccion.

Figura 89. Carrito de pléastico recolector

Fuente: NOVASEO. Carro recolector plastico. https://images.app.goo.gl/XB7ts4AMMNVgqiwVM8.
Consulta: abril de 2019.

Es el &rea designada en el patio de maniobras para colocar la mayoria de
los desechos generados, en la cual estaran separados los que se pueden reciclar

de los que no para contribuir con el aprovechamiento de recursos.

4.1.2. Factores importantes por considerar en el manejo de

desechos sdlidos

Para el manejo responsable de desechos es importante analizar todas las

alternativas, esto ayuda a mitigar todos los riesgos relacionados con la salud y
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con el ambiente por el manejo inadecuado de los desechos, entre las cuales

estan:

4.2.

Incineracion: es una opcion poco usada ya que requiere capital para llevarse
a cabo, genera contaminacion, es utilizado para control de desechos

cuando estos no pueden ser reciclados.

Cuidado de equipo: para la disminucion de los residuos metalicos es
necesario dar mantenimiento a cualquier estructura, equipo o pieza metalica
incrementando considerablemente la vida Gtil, evitando asi generar este tipo
de desechos. Todo esto debe realizarse en donde sea posible, debido a que

para algunas piezas metalicas resultaria poco favorable restaurarlas.

Reciclaje de desechos: este método puede realizarse con el apoyo de
empresas que se dediquen a este tipo de actividad, este tipo de actividades
beneficia al medio ambiente por el aprovechamiento de los recursos,
disminuyendo la cantidad de desechos por eliminarse. El reciclaje también

puede proveer una pequefa fuente de ingresos.

Procedimiento para segregacion correcta de desechos soélidos

A continuacion, se desarrolla en la tabla XXIV el procedimiento que ayudara

a atenuar los riegos presentes durante el trabajo con energias peligrosas, el cual

permitira realizar un ambiente laborar seguro para los colaboradores.
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Tabla XXIV. Procedimiento parala correcta segregacién de desechos
solidos

o Objetivo

Manejar los desechos solidos generados por la nave industrial con la
finalidad principal de reducir los dafios al medio ambiente, reutilizando todo lo
gue sea posible.

° Alcance

Este programa es aplicable para todo el personal que labore dentro de la
nave industrial.

. Frecuencia

Este programa sera aplicado en todo momento que se generen desechos
sélidos.

o Responsables

Los encargados del departamento de sanitizacion seran los encargados
de velar por la correcta segregacion de los tipos de desechos, ademés de
verificar que estos residuos no provoquen dafios dentro de la nave industrial.

° Desarrollo

Se implementaran contenedores de desechos en cada una de las areas
asignandose un color especifico para cada uno de los tipos.
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Continuacion tabla XXIV.

En cada area se colocaran los contenedores de desechos necesarios, ya
gue no todos los tipos se generan en cada area, los colores seleccionados son:

Colores segun el tipo de desecho

Color Tipo de desecho
Azul Plastico
Amarillo Gradas y aceites
Verde Papel
Gris Metal
Rojo Sustancias quimicas peligrosas
Rojo (area de proceso) Residuos carnicos

Los lugares temporales donde permaneceran almacenados los desechos
se dividen en:

" Contenedores primarios
" Contenedores secundarios
o Contenedores primarios

Estos seran los contenedores que se encontraran en cada una de las
areas dependiendo el tipo de desecho generado.

o Contenedores secundarios
Esta area es donde se almacenaran todos los residuos, este lugar se
encuentra en el patio de maniobras para que el recolector que le dara la
disposicion final a todos los residuos tenga un facil acceso para la recoleccion.

o Tiempo de recoleccién de los contenedores primarios

Se deberan revisar como minimo tres veces al dia todos estos
contenedores, con la finalidad de evitar que estos permanezcan llenos.

217



Continuacion tabla XXIV.

o Tiempo de recoleccion del contenedor secundario

Debido a que se genera una gran cantidad de residuos sera necesario
gue la empresa recolectora, llegue como minimo 3 veces por semana, para
vaciar el contenedor secundario evitando que llegue a su capacidad maxima
de almacenamiento.

o Disposicion final de las sustancias quimicas peligrosas

Este tipo de desechos debera ser tratado con extremo cuidado, evitando
gue se contaminen cualquiera de los otros tipos de desechos, por lo tanto, se
pondran a disposicion de ECOTERMO para eliminar estos residuos de manera
correcta evitando que causen dafios graves al medio ambiente.

o Disposicion final de materiales no reciclables
Para este tipo de residuos sera necesario contratar a una empresa

externa que realice la correcta eliminacion evitando que dafien el medio
ambiente, los cuales son:

" Lamparas de mercurio
" Lamparas led
o Control y revisiones

Sera necesario programar revisiones semanales y reuniones con el jefe
de sanitizacion para determinar si se pueden agregar mejoras.

Fuente: elaboracién propia.
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4.3. Almacenamiento seguro de productos quimicos

La mayoria de las empresas utiliza productos quimicos directa o
indirectamente en el proceso productivo, existes dos factores importantes al

momento de manipular productos quimicos dentro de las instalaciones y son:

o Forma en que se manipulan

. Condiciones de almacenamiento

De estos dos factores depende si aumenta la probabilidad de riesgo o
disminuye si todo se realiza de la manera adecuada siguiendo los procedimientos

establecidos dentro de cualquier empresa.

Es necesario realizar controles y revisiones para comprobar si la integridad
fisica de las instalaciones, envases o de cualquier elemento dentro de la bodega,
con la finalidad de garantizar el correcto funcionamiento de todos los elementos
dentro de esta area, y de ser necesario se deben tomar las medidas correctivas
lo antes posible, para evitar cualquier tipo incidente.

Es necesario contar con toda la informacion técnica de los quimicos que se
van a almacenar, esto ayudara a identificar mas facilmente la peligrosidad de los
quimicos que se encontraran almacenados. Con esto se pretende garantizar la

toma de acciones para prevenir accidentes.

Divido a que los productos quimicos son indispensables en la industria, ya
gue se emplean en limpieza de equipos, instalaciones, talleres de mantenimiento.
Es necesario tratar con ellos de manera segura, debido a que el contacto con la
piel, inhalar los gases o cualquier tipo de contacto del quimico con el ser humano

puede ser perjudicial para la salud provocando en algunos casos dafios leves o
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muy graves dependiendo de la peligrosidad del producto quimico, incluso

algunos pueden reaccionar de manera peligrosa si se llegaran a mezclar.

Figura 90. Puntos criticos para almacenar productos quimicos de

manera segura

1. Determinar la peligrosidad del almacenamiento

L

2. Garantizar las condiciones técnicas de las instalaciones del almacenamiento

v

3. Agrupar los productos quimicos garantizando su compatibilidad durante ¢l
almacenamiento

v

4. Precisar las medidas y procedimientos de trabajo durante las operaciones de
manipulacion de productos quimicos y mantenimiento de los almacenamientos

v

5. Establecer el plan de emergencias en el aimacenamiento

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. Almacenamiento de productos
qguimicos.
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FICHAS%20DE%20PUBLICACIONE
S/EN%20CATALOGO/Higiene/Almacenamiento%20de%20productos%20quimicos.pdf.
Consulta: 9 de abril de 2019.

4.3.1. Peligrosidad de almacenamiento de productos quimicos

El nivel de peligro que representa almacenar este tipo de productos

depende de dos factores muy importantes y son:

o La peligrosidad del quimico que se almacena

o La cantidad de producto quimico almacenado
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Por lo tanto, es imprescindible identificar todos los productos quimicos que
se almacenan, separandolos segun el nivel de peligro que reasenten cada uno

de ellos. Los niveles de peligro son:

o Peligro alto
o Peligro medio

o Peligro bajo

La finalidad de esto es que se almacenen de manera separa los quimicos
de diferente tipo de riesgo. Para la identificacion del tipo de peligro que representa

cada uno de los productos peligrosos es necesario contar con las fichas MSDS.
El producto quimico también cuenta con una etiqueta en la mayoria de los
casos es facil identificar el tipo de sustancias quimicas segun su peligrosidad con

lo pictogramas que trae cada uno de estos productos.

Figura 91. Pictogramas de los tipos de productos quimicos

GHS1 - EX GHS2 - IN GHS3 - CB GHS4 - GZ GHSS - CR
GHS6 - TO GHST7 - DA GHSS - MU GHSY -EN

Fuente: UNAVARRA. Manual de uso de productos quimicos UPNA.
http://www.unavarra.es/digitalAssets/146/146686_100000Manual-de-uso-de-productos-
quimicos.pdf. Consulta: 9 de abril de 2019.
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Explosivos (GHSO01): productos quimicos o compuestos, aunque el oxigeno

del aire esté ausente puedan reaccionar de forma exotérmica.

Inflamables (GHSO02): productos quimicos que pueden entrar en

combustion.

Comburentes (GHS03): productos quimicos que, al contacto con otro tipo

de sustancia especialmente las de tipo inflamable, producen una explosion.

Gases comprimidos o licuados (GHSO04): todos los tipos de gases
comprimidos son un riesgo alto debido a la presion tan grande que poseen

los cilindros. Existen varios tipos.

o Inflamables y no inflamables
o  Toxicos y no téxicos

o Quimicamente inestables

Corrosivos (GHSO05): productos quimicos o mezclas, que al contacto con

algun tejido vivo provoca una accién destructiva.
Toxicos (GHS06): productos quimicos o mezclas, si ingresa al cuerpo por
medio de inhalacion, ingestién o por penetracion cutanea, provoca desde

pequeios dafios hasta la muerte.

Irritantes (GHSO07): productos quimicos o mezclas que, por contacto con la

piel 0 mucosas, provoca inflamacion.
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Cancerigenos, mugatenos y teratdgenos (GHSO08): productos quimicos o

mezclas, en caso de ingestion, penetracién cutdnea puede producir cancer.

Dafinos para el medio ambiente (GHS09): productos quimicos 0 mezclas
gue al tener contacto con el ambiente provocan dafios irreparables a corto

o largo plazo, por ningn motivo debe llegar a drenajes o fuentes hidricas.

Vias de entrada de los contaminantes en el cuerpo: cuando se manipulan
productos quimicos existe la probabilidad de que el ser humano pueda
entrar en contacto con el quimico manipulado, aunque algunos puedan ser
inofensivos, otros pueden provocar dafios muy graves. Las vias por las

cuales algun producto quimico puede entrar en el cuerpo son:

o  Via respiratoria: a través de la boca o nariz, es una via facil de
penetracion de cualquier sustancia toxica, debido a que por medio del

aire puede entrar al cuerpo humo, aerosol, gases, particulas de polvo.

o Viadigestiva: a través de la boca; este caso es poco probable, aunque
no se puede descartar que suceda, incluso pueden ingresar los
contaminantes por el sistema respiratorio y llegar hasta el sistema

digestivo.

o  Viaparenteral: através de llagas o heridas abiertas, y es muy probable
ya se manipula con las manos y puede que el contaminante logre
penetrar al tener contacto con alguna parte del cuerpo que tenga

alguna herida abierta.

o Via dérmica: a través del contacto con la piel, esta via de entrada de

contaminantes al cuerpo es muy probable como la parenteral, ya que
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muchas sustancias al tener contacto con el cuerpo pueden penetrar la

piel si presentar cambios notables.

4.3.2. Estrategias para atenuar accidentes durante la

manipulacién de productos quimicos

La manipulacion de productos quimicos es un proceso sumamente delicado
debido a que esta tarea representa riesgos y de no hacerse de manera segura
pueden ocurrir accidentes. Pueden provocar tanto dafios a la salud de los

colaboradores como al ambiente.

Para manipular de manera segura productos quimicos es necesario tomar

en cuenta las siguientes consideraciones:

o Cuando se adquiera un producto nuevo se debera leer la ficha MSDS antes
de comenzar a manipularlo, tomando en cuenta las indicaciones
mencionadas en la ficha.

o Verificar que todos los productos quimicos se encuentren bien cerrados
antes de empezar a utilizarlos, y al finalizar la utilizacion debera cerciorarse
de que se haya cerrado correctamente.

o Mantener alejados los productos quimicos de cualquier fuente de calor.

o Lavarse bien las manos al terminar de utilizar cualquier producto quimico.

. Verifigue si su EPP se encuentra en buen estado antes de comenzar a

manipular quimicos.
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o En el caso de que ocurra un incidente siga las indicaciones de la ficha
MSDS.

o Al terminar de utilizar un producto quimico debera colocarlo en el lugar

exacto donde se encontraba.

4.3.3. Consideraciones para la reduccion del riesgo durante

del almacenamiento de sustancias quimicas

El tema del almacenamiento es un tema que se debe realizar
cuidadosamente tomando todas las precauciones posibles debido a que en este
sitio es donde pasaran la mayoria del tiempo los productos quimicos. Para
almacenar de manera segura es necesario tomar en cuenta las siguientes

consideraciones:

Revisar que todos los productos quimicos estén identificados.

o Cerciorarse de que todos los productos posean fichas MSDS.

o Los productos cancerigenos o inflamables deberdn ser aislados y

almacenados de manera segura.

o Mantener el stock al minimo de los productos quimicos mas peligrosos.

o Los productos toxicos deben poseer ventilacion en el lugar de

almacenamiento.

o Sefializar el area con todas las prohibiciones y obligaciones necesarias.
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o Compatibilidad de productos quimicos

Al momento de almacenar productos quimicos se debe tener en cuenta que
la mezcla de diferentes tipos puede producir reacciones peligrosas, por lo tanto,
es importante saber cdmo almacenarlos correctamente. Basandose en la matriz

de compatibilidad quimica.

o Etiquetas PQ: estas etiquetas pueden encontrarse en los envases 0
embalaje, proporcionando informacién para el manejo seguro de los
productos quimicos, informado sobre el almacenamiento correcto,

colores, consejos de seguridad y riesgos.

La matriz de compatibilidad quimica se disefia con base en la informacion

PQ que es proporcionada en las fichas MSDS de cada producto quimico.
o  Sistemas de clasificacién y rotulado
. Naciones unidas / NTC 1692: esta dividido en 9 clases estas se

encuentran divididas en subclases, y cada una cuenta con

cédigos especificos.
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Figura 92. Etiquetas PQ del sistema NTC

Nombre de la clase o
subclase de clasificacion del
PQ

Cadigo de:
Clase Subclas
(1 digito) (2 digitos)

Fuente: Concesionaria tibitoc S.A. Manejo de productos quimicos parte I.

https://es.slideshare.net/MafeMafer/manejo-de-producto-qumico-matriz-de-compatibilidad.

Consulta: 9 de abril de 2019.

. NFPA (National Fire Protection Association) 704: este sistema
sirve para identificar y comunicar todos los riesgos en solo un
rétulo PQ, este rombo posee 4 colores, los cuales cada uno
posee un significado y cada color esta indicado con un grado de
peligro el cual se representa con un nimero que esta en un rango
deOy4.

Figura 93. Etiguetas PQ del sistema NTC (rombo de seguridad)

Inflamabilidad
(rojo)

# + Grado de peligrosidad entre 0 y 4

Reactividad / inestabilidad
(amarillo)

Salud
(azul)

Riesgos especiales
(blanco)

Fuente: Concesionaria tibitoc S.A Manejo de productos quimicos parte |.
https://es.slideshare.net/MafeMafer/manejo-de-producto-qumico-matriz-de-compatibilidad.
Consulta: 9 de abril de 2019.
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Figura 94. Matriz de compatibilidad de productos quimicos

OMI10S  pigma 1/ Rev (D

MATRIZ DE
d COMPATIBILIDAD

- TOTALMENTE Sgnica coCados en COMPATINENOs Sepaados o

SEPARADO bodega aparie
SEPARADO DE Signitca colocados en AsINios comparimenton, Puede
togueriise wha  SEparaciin  longitudnal 0 vertca

consifuida por LN COMpartmento inlermedo compielo

- LEJOS DE Sigritca que pueden estar colcados en el mismo

CompaAtmams

NO SE RECOMIENDA Consutar con ol responsatio del

i DSUAMCION ESPECIAL PIOgrama de maneP &9 PIOSecios
4.2

Quincos pesgrosos

Fuente: Concesionaria tibitoc S.A. Manejo de productos quimicos parte I.

https://es.slideshare.net/MafeMafer/manejo-de-producto-qumico-matriz-de-compatibilidad.
Consulta: 9 de abril de 2019.

4.4, Entidades responsables
Los encargados de velar por el cumplimiento del programa de seguridad y

ambiente, es el departamento de salud y seguridad ocupacional y los jefes de

cada area. Ademas, debe formarse un comité de seguridad y salud ocupacional
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el cual se encargada de evaluar el cumplimiento de las normas establecidas por
el programa.

4.4.1. Comité de seguridad y salud ocupacional

Un comité de seguridad y salud ocupacional es uno de los 6rganos
principales, el cual se encarga de realizar consultas regulares y revisiones
periddicas de todas las operaciones de la empresa en el tema de prevencion de
riesgos. Promueve nuevos meétodos y procedimientos para las deficiencias
existentes y de esta manera garantizar un ambiente laboral seguro y agradable
para los colaboradores.

o Funciones y obligaciones

o Evaluar condiciones y actos inseguros

0 Evaluar trabajos peligrosos

o Implementar acciones para la prevencion de riesgos
o Planificar reuniones

o  Capacitar a todo el personal en caso de emergencias
o Sub grupos que conforman el comité de seguridad y salud ocupacional
o  Vigilancia: para este grupo se necesitara contar con el apoyo de los
supervisores y auditores. Para realizar revisiones y verificar que se
cumplan los procedimientos y normas dentro de las instalaciones.
o Capacitadores: encabezado por el jefe del departamento de seguridad

y un supervisor. Seran los encargados brindar las indicaciones,

capacitaciones y también impartir los talleres para que el personal
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tenga el conocimiento de los riesgos a los que estan expuestos y como

prevenirlos.

4.4.2.

Organigrama del

ocupacional

comité de

seguridad vy

salud

Disefiado con la finalidad de mantener un orden jerarquico y asi asignar

tareas y obligaciones para cada uno de los integrantes.

Figura 95. Organigrama del comité de SYSO
Jefe del
comité
|
Jefe Jefe de Supervisores Jefe de
sanitizaciéon hodega de SYSO produccion
I ]
Control de Grupo de i
derrames vigilancia Grupo de Primeros
educacion auxilios
Seguridad
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4.5. Mantenimiento de bodegas y equipo

Las bodegas son unas de las &reas mas concurridas de la nave industrial,
y en algunos casos estas areas de almacenamiento utilizar herramientas para
apilar materia prima, herramientas, material de empaque. Por lo tanto, es
importante programar inspecciones y tomar medidas correctivas inmediatas en

caso ser necesario.

El equipo se utiliza mayormente en el area de mantenimiento, por lo tanto,
se debe verificar que se encentre en buen estado antes de empezar a usarse, en
caso de que alguien equipo se encuentre dafiado debera dar aviso del estado

para proceder a repararlo o reemplazarlo.

Para evitar que la infraestructura de las bodegas, las herramientas para
almacenamiento o cualquier equipo se dafie, es importante darles mantenimiento
preventivo eso evitara generar pérdidas de tiempo, gastos, generaciéon de
desechos y se disminuiran considerablemente los posibles riesgos asociados a

cada tarea.

45.1. Inspeccion de bodegas

Al momento de inspeccionar una bodega se deben tomar en cuenta los

siguientes aspectos:

° Condiciones de las instalaciones

Al almacenar cualquier tipo de producto en una bodega es importante

verificar la integridad fisica de esta area, revisar si no hay goteras, fugas, paredes

y puertas dafnadas.

231



. Orden vy limpieza

Para evitar accidentes es importante contar con una bodega ordenada y
limpia, se deben mantener siempre despejados los caminos libres de obstaculos,

ya gue de no ser asi esto podria provocar accidentes.
. Integridad fisica de la sefializacion

Todas las bodegas representan diferentes tipos de riesgos, por lo tanto, es
importante que la sefializacion se encuentre en buen estado y que el mensaje
sea claro y legible.
o Apilamiento correcto

Algunas veces es necesario colocar el material apilado fuera de las
estanterias y dependiendo de que se apile es necesario no sobrepasar una altura
gue permita estabilidad del producto, aunque esto no es recomendable, pocas
veces es necesario. Revisar que las tarimas no se les coloque mas peso de lo
gue pueden soportar.

. Buena iluminacion

Esto permitira tener buena visibilidad en cualquier parte de esta area lo cual

permitira maniobrar y manipular el producto almacenado.
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o Estado de las estanterias y tarimas

Las estanterias deberan estar en Optimas condiciones ya que soportaran
bastante peso y el producto se encontrara a una altura considerable, para evitar

riesgos se deben verificar estos elementos de manera periddica.

Las tarimas son elementos de madera o plastico siempre sufren dafios
durante el transporte de productos, y colocar producto pesado a cierta altura
podria representar un riesgo muy grande, ya que, en caso de caida, podria
dafarse el producto, las instalaciones y en el peor caso una persona podria salir

afectada, por lo tanto, es importante verificar estos elementos.

4.5.2. Protectores de seguridad para bodegas

En la mayoria de las bodegas es necesario utilizar montacargas, palés o
algun otro equipo que permita el traslado de la materia prima o producto, y al
utilizar este tipo de equipos se corre el riesgo de que estos elementos choquen
con alguna estanteria (racks) los cuales con un golpe de esa magnitud pueden
dafarse o moverse al punto de que caiga algun elemento que se encuentre a
cierta altura, por lo tanto, para disminuir este tipo de riesgos es necesario utilizar

elementos protectores metalicos.
Ademéas de proteger las estanterias (racks) es necesario proteger las

paredes y equipos. Existen estructuras metalicas de diferentes formas y tamafios

dependiendo del uso que se necesite darle.
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Figura 96. Protectores metalicos para estanterias

Fuente: ULINE. Protectores de seguridad. https://images.app.goo.gl/Qh4q67VhwMfufwCQ9.
Consulta: 9 de abril de 2019.

Figura 97. Protector metéalico de balanzay pared

Fuente: DISPROCALSA S.A.
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4.6. Concientizacion del personal sobre laimportancia de utilizar (EPP)

Hay que tomar en cuenta que el equipo de proteccion personal EPP es
utilizado en ultimo recurso, ya que previamente se realiz6 una evaluacion de
riesgo y de no ser posible eliminar el riesgo presente en cada una de las areas
es recomendable utilizar EPP, todo esto se basa en la norma 1SO 45001, la cual

proporciona la piramide de jerarquia de controles por considerar.

Figura 98. Piramide de control de riesgo

Sefializacion advertenciasy
controles administrativos

Equipo de proteccion personal

Fuente: Nueva iso 45001. Piramide de control de riesgo.
https://images.app.goo.gl/u11ZfYq4INV8PY93A. Consulta: 20 de abril de 2019.

o Eliminacién: se debe modificar el puesto de trabajo de tal manera que el
peligro deje de estar presente.
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o Sustitucion: realizar cambios al puesto de trabajo con el fin de eliminar el

riesgo presente.

o Reingenieria: utilizar métodos de ingenieria para proteger del peligro
presente al colaborador.

o Sefalizacidén: de no poder evitar con ningin método anterior los peligros
presentes, es necesario colocar sefiales y capacitar al operario de los

riesgos a los que esta expuesto en su area o puesto de trabajo.

o Equipo de proteccion personal EPP: este debe ser el ultimo recurso en el
caso de no poder eliminar los peligros por cualquiera de los métodos
anteriores, este equipo es de uso personal y debe utilizarlo durante las

labores que representen peligros para el colaborador.

El equipo de proteccion personal a utilizar en cada érea es diferente, ya que
no en todas las areas se tiene los mismos riesgos, por lo tanto, se debe analizar
cuidadosamente cual es el EPP iddéneo para cada area dependiendo de los
peligros a los que se expondran los colaboradores. Los dispositivos de proteccion
personal son esenciales ya que estan disefiados especificamente para reducir o
eliminar los riesgos a los que esta expuesto el trabajador en sus actividades.

La empresa es la encargada de proporcionar el EPP necesario ademas de
brindar las instrucciones necesarias que conlleva la utilizacion de este equipo,
mas es responsabilidad de los trabajadores darle buen uso y utilizarlo

correctamente durante sus actividades laborales.

Muchas veces las personas se oponen al cambio o no utilizan el EPP, para

esto se debe concientizar a los colaboradores mediante, platicas, talleres Y
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mostrarles de manera gréfica los peligros a los que estan expuestos de no utilizar

el EPP de manera correcta.

Ademas de brindar seguridad al trabajador, el EPP puede ayudar a mejorar
el rendimiento del trabajador en ciertas actividades laborales. La correcta
utilizacion del EPP garantiza la seguridad del trabajador.

4.7. Mejora de las vulnerabilidades en el area de produccion

En el area de produccién existen vulnerabilidades poco evidentes, y al
eliminarlas se garantiza el ahorro de tiempo, recursos, un mayor rendimiento en

la labor de los colaboradores y un ambiente agradable.

4.7.1. Barandas de proteccién

Estos elementos son indispensables en las siguientes areas:

o Dock carga y descarga 1
o Dock carga y descarga 2
o Descongelado

o Refrigerado

Es muy importante estos elementos en estas areas debido a que el paso de
montacarga y palés es muy constante, ademas las paredes y puertas no son
concreto, estan disefiadas de varios materiales algunos de ellos son plasticos y
duroport, con el fin de mantener el area fria. Estas paredes son fragiles, por lo
tanto, es importante proteger estos elementos con este tipo de barandas
metalicas, en algunos casos como los marcos de las puestas de acceso es

necesario protegerlas con una baranda protectora mucho mas resistente.
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Figura 99. Puerta de refrigeracion dafiada

Fuente: DISPROCALSA S.A.

El tener colocada una baranda protectora no asegura proteger la integridad
de los elementos, esta debe estar colocada de manera correcta para que cumpla
su funcion.

Figura 100. Baranda protectora

Fuente: DISPROCALSA S.A.

Los elementos metélicos protectores también pueden ir ubicados en las
bases de las estanterias (racks) esto evitara que las estructuras se muevan y

provoquen la caida de las tarimas con producto o algunos productos.
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Figura 101. Protectores de racks

Fuente: DISPROCALSA S.A

Ademas de colocar cualquier tipo de estos elementos protectores es
necesario brindarles el mantenimiento preventivo y en caso de necesitarlo tomar
medidas correctivas, ya que para que cumplan su funcién es necesario que estén
en Optimas condiciones. De no colocar estos elementos o mantenerlos en mal
estado esto pueden incurrir en costos mas elevados por cualquier dafio a las
infraestructura, maquinaria o equipo. Asi como pérdida de tiempo y, en el peor

de los casos, atrasos de produccion o lesiones para los colaboradores.
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Figura 102. Baranda protectora en mal estado por falta de

mantenimiento

G s el

Fuente: DISPROCALSA S.A.

Para atenuar la mayor cantidad de riesgos presentes dentro de esta area
serd necesario realizar revisiones periddicas y también los operarios deberan
indicar si algun elemento esta dafiado, esta informacion se debera comunicar lo

antes posible para que se puedan tomar las medidas correctivas cuanto antes.
4.7.2. Salidas de emergencia

Estas salidas se utilizar en el caso de que ocurra alguna emergencia por lo
gue es sumamente importante que el funcionamiento de estos elementos sea
optimo. Deberan ser revisadas de manera periédica para comprobar si la
integridad fisica de estos elementos es correcta, estos elementos no pueden
fallar o estar obstaculizados debido a que es imposible predecir el momento
exacto en el que ocurrira algun tipo de emergencia.
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La sefalizacion de estos elementos es fundamental, deberan estar
preparadas en caso de un fallo de energia eléctrica, siendo visibles en la
oscuridad con sefiales que brillen con la falta de luz. Ademas, se debera capacitar
a todo el personal para que sepan cuales son las salidas de emergencia mas

cercanas de su area de trabajo.

Figura 103. Salida de emergencia

Fuente: NAISA. Salidas de emergencia. https://images.app.goo.gl/CNwiUKnY7XYMW/[47A.
Consulta: 20 de abril de 2019.

4.7.3. Suelos resbalosos

Los suelos resbalosos se dan cuando el coeficiente de rozamiento entre la
suela del calzado del trabajador y el suelo deberan estan fuera del rango de 0’4
y 0,5, lo cual provoca falta de estabilidad al manipular cargas, trasladarse de un

area a otra o de un puesto de trabajo a otro.

Los suelos resbalosos se dan debido a que el area de produccion se

encuentra a bajas temperaturas esto provoca que se forme una pequefia capa
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de hielo en el suelo, ademas los fluidos(sangre) de la materia prima caen al suelo,
por lo tanto, el suelo este himedo y resbaloso.

Este factor afecta mucho mas las areas donde se realiza manejo manual de

cargas debido al esfuerzo que esta tarea necesita.

Para mitigar estos riesgos por suelo resbaloso es necesario colocar piso o0
recibir el suelo con algun material que aumente el coeficiente de rozamiento y
gue brinde estabilidad a los colaboradores al momento de trasladarse o manejar
cargas. Esto es importante aplicarlo en todas las areas. Otra medida que se
puede tomar es brindarles a los operarios calzado especial para evitar

deslizamiento en lugares hiumedos y congelados.

4.8. Costos de implementacién del programa

Para dar funcionamiento al programa de seguridad y ambiente es necesario

invertir en:

o Equipos
. Mano de obra
. Servicios

. Mantenimiento
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Tabla XXV. Costos paralaimplementacién del programa de seguridad y

ambiente

Costos para el manejo y control de derrames quimicos

Descripcion Costo unitario Cantidad Costo total
Kit universal para Q,1 000,00 3 Q.3 000,00
control de derrames
Absorbente granular Q,175,00 10 Q,1 750,00
grasas y aceites
Almohada Q,1 195,00 1 Q,1 195,00
absorbente caja 32
unidades
Pafios absorbentes Q,675,00 1 Q,675,00
caja 100 unidades
Masilla epoxica Q,75,00 3 Q,225,00
TOTAL Q,6 845,00
Sefalizacion
Descripcion Costo unitario Cantidad Costo total
Peligro corte por Q,75,00 1 Q.,75,00
punzonamiento
Peligro Q,75,00 1 Q,75,00
atrapamiento
No caminar debajo Q,75,00 1 Q,75,00
Precaucion Q.75.00 1 Q,75,00
superficie caliente
Peligro Q,75,00 1 Q,75,00
atrapamiento
Obligatorio usar Q,75,00 1 Q,75,00
EPP
Precaucion zona de Q,75,00 1 Q,75,00
carga y descarga
Botones de paro de Q,25,00 20 Q,500,00
emergencia rétulos
pequeios
Roétulos del EPP por Q,110,00 25 Q,2750,00
utilizar en cada area
TOTAL Q.3,775,00
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Continua tabla XXV.

seguridad y medio ambiente

parandas de prote 0
Descripcion Costo unitario Cantidad Costo total
Barandas Q. 4,600,00 4 Q. 18 400,00
protectoras
Protectores de Q. 320,00 24 Q. 7 680,00
estanterias
TOTAL Q. 26 080,00
Capacitaciones |
Descripcion Cantidad Horas Costo
personas
Control de 18 1 Q. 100,00
derrames de
sustancias
guimicas
peligrosas
Manejo correcto 50 1 Q. 200,00
de cargas
Segregacion de 75 1 Q. 200,00
desechos
Importancia del 75 1 Q. 100,00
EPP
Energias 50 2 Q. 200,00
peligrosas
TOTAL Q. 800,00
Ba eloS padra la seqgregacion ae aese O
Descripcion Costo unitario Cantidad Costo total
Basureros Q.1 500,00 19 Q. 28 500,00
grandes con
ruedas
Basureros Q,500,00 8 Q. 4 000,00
pequefios para
oficinas
TOTAL Q. 32 500,00
Costo total para la implementacidén del programa de Q. 70 000,00

Fuente: elaboracién propia.
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4.9. Evaluacién de dafios

Para la valoracion o evaluacion de dafios es importante clasificarlos segun

el tipo y gado. En un accidente pueden verse involucrados en los dafios:

o Personal que labora de la planta
o Equipos
o Infraestructura

o Materia prima

A veces solo uno de estos elementos puede verse involucrado en los dafios,
pero en otros casos pueden verse afectados solo algunos o todos estos

elementos al mismo tiempo.

Para minimizar el dafio causado es necesario realizar una evaluacion de
riesgos, de todas las areas y puestos de trabajo, esto ayudard a disminuir la
probabilidad de ocurrencia de accidentes dentro de las instalaciones, aunque
cabe aclarar que no se pueden eliminar el 100 % de los riesgos, ya que existen

factores que aumentan la probabilidad de riesgo, por ejemplo:

o EPP en malas condiciones o de mala calidad

o Utilizacién incorrecta del EPP

o EPP inadecuado para la realizacion de la tarea
o Falta de conocimiento de los riesgos

o No reportar accidentes

Para la valoracion de los dafos se utilizara la siguiente clasificacion segun

el nivel de gravedad.
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Para cada accidente que ocurra en la planta de carne se deberé llenar una
bitacora la cual se utilizara para detectar la raiz del problemay la probabilidad de
ocurrencia del accidente, de esta manera se podran tomar las medidas
adecuadas que reduzcan la probabilidad de que ocurra nuevamente un accidente

similar.

° Darfio leve

Los accidentes pueden entrar dentro de esta categoria cuando, las
consecuencias sean minimas, que la asistencia brindada sea minima en caso
sea una persona, 0 en caso de maquinaria 0 equipo pequefos dafios que tengan

rapida reparacion y que no afecten las labores.

° Dafio moderado

Para que un accidente entre dentro de esta clasificacion, el colaborador
necesita primeros auxilios o algin dafio que sea posible tratarlo en el lugar, para
el caso de la maquinaria y equipo, si esta debe parar por un lapso corto, y que

este dafio no intervenga en las labores de manera muy drastica.
o Dafo grave

En este caso, los dafios de la persona no podran ser tratados dentro de las
instalaciones y necesita su traslado a un centro asistencial de manera inmediata.

También se ve cuando la maquinaria y equipo necesiten un tipo de reparacion

mayor en la cual tome un tiempo largo y afecte en gran manera las labores.
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Para atender a las personas dentro de las instalaciones los brigadistas
estardn capacitados y podran atender la mayoria de accidentes, moderados y
leves, que se presenten siempre y cuando el accidente haya ocurrido a un ser

humano.

En el caso de la maquinaria y equipo el personal de mantenimiento estara

encargado de realizar las reparaciones respectivas.

El personal del seguridad y salud ocupacional sera el encargado de valorar

los dafios y llenar la bitacora de accidentes.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

En el presente capitulo se establecen las consideraciones que se deben
tomar posteriormente a la implementacion el programa de seguridad y medio

ambiente en la planta de carne.

Sera necesario realizar inspecciones para detectar vulnerabilidades en los
programas de capacitacion, simulacro, uso del EPP, manejo de sustancias
quimicas, ergonomia, iluminacién, ruido, bajas temperaturas, entre otros. Con el
fin primordial de verificar que todo se encuentre en orden. Ademas de cerciorarse
de que exista un ambiente seguro para los colaboradores garantizando la
integridad fisica de los mismos. Es importante que se verifiqgue también el estado
fisico de los elementos de seguridad como sefiales y equipo de proteccion
personal (EPP).

Figura 104. Fases de seguimiento de los procesos

CGONTROL DEL PROCESO

Dar autonomia

responsabilidad al "
MEJORA CONTINLA ! pequipg REDISEND DEL PROCESO

multidisciplinar
‘Empowerment”

Fuente: EPHPO. Control y mejora continua de los procesos.
http://www.ephpo.es/Procesos/GUIA_DISENO_MEJORA/5.pdf. Consulta: 2 de enero de 2020.

p.1
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Figura 105. Ciclo de Shewart PDCA

A. PLAN B. DO
Planificar Hacer mejor las cosas
Planes de accion con objetivos Recoger datos de los resultados
a alcanzar
CHECK
Evaluar
Repetir una y otra vez el ciclo de
ACT mejora
Actuar Buscar la causa de las desviaciones
Eliminar las causas de errores en los resultados

Fuente: EPHPO. Control y mejora continua de los procesos.
http://www.ephpo.es/Procesos/GUIA_DISENO_MEJORA/5.pdf. Consulta: 2 de enero de 2020,

p. 2

5.1. Capacitaciones y simulacros

Es importante que todo el personal que labore en la planta tenga los
conocimientos necesarios al iniciar operaciones en cualquiera de las areas.
Dependiendo del puesto se debera enfocar el tema de seguridad y medio
ambiente de manera mas adecuada al puesto en el cual se va a desempaiiar,
ademas de brindarle una induccion muy general del programa para que tenga
una idea de las medidas de seguridad que debera tomar en toda la planta. El
procedimiento para capacitar al personal expuesto se encuentra en la tabla X en
la pagina 111. El procedimiento para simulacros se encuentra en la tabla Xl de la

pagina 115.
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Figura 106. Formato de asignacion de roles

Nombre del ejercicio

Lugar

Responsable

Departamento

Fecha Hora

Rol Nombre observaciones

Observaciones generales

Fuente: elaboracion propia.

5.1.1. Capacitacion para los colaboradores actuales

Aunque tengan en cuenta las medidas de seguridad y ambiente es
necesario volver a capacitar nuevamente a las personas que ya tiene tiempo
laborando dentro de las instalaciones, con el fin principal de reafirmar la

informacion y garantizar un ambiente seguro y saludable para los colaboradores.
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5.1.2. Capacitacion paralos nuevos colaboradores

Todo el personal es importante sin importar si son antiguos 0 nuevos
colaboradores, por lo tanto, a los nuevos es importante darles varias
capacitaciones constantes para garantizar que logren reafirmar los
conocimientos esto disminuira considerablemente la probabilidad de riesgos.

5.1.3. Simulacros

Para algunas capacitaciones es necesario reafirmar los conocimientos
adquiridos de manera practica, ademas de permitir identificar fortalezas y
debilidades del personal, esto permitira realizar cambios en caso de ser

necesario.

Figura 107.  Simulacro

Fuente: El sol de san Luis. Simulacros. https://images.app.goo.gl/kDtwXsVxRsJUpcBz9.
Consulta: 4 de febrero de 2020.
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5.2. Evaluacion del programa de seguridad y medio ambiente

Las evaluaciones utilizaran indicadores que pueden ser cualitativos y
cuantitativos, con el fin de saber si se estdn cumpliendo los programas, normas
y medir la pertinencia de los conocimientos adquiridos. Ademas, se realizan las
evaluaciones con simulacros y auditorias internas, con el fin de evaluar
estandares, permitiendo observar las deficiencias del programa y disefar los

planes de mejoramiento que ayuden a cumplir con las metas establecidas.

5.2.1. Auditorias internas

Las auditorias internas son realzadas por personas de la organizacion,
realizando una evaluacion del cumplimiento de normas, estandares, programas
y reglamento, esto con la finalidad de verificar que todo funcione de la manera
correcta, ademas de ayudar a evidenciar las deficiencias del programa de
seguridad y ambiente, para brindar seguimiento y mejora continua que ayude a

garantizar un ambiente laboral seguro.

5.2.2. Comprobacion del uso correcto de los equipos de
proteccién personal

La importancia del equipo de proteccion personal radica en la correcta
utilizacién, de lo contario la persona que lo utiliza esta expuesta a los riesgos de
la tarea que desempefia o del area, el principal objetivo de la utilizacion de este
equipo es evitar dafios al trabajador. Cada uno de estos equipos estan adaptados
al trabajador y a la tarea que realiza. Por lo tanto, es necesario realizar
inspecciones para verificar que todo el personal en las areas de trabajo porte su
EPP de manera correcta, ademas es necesario capacitar a cada jefe de area los

cuales también velaran por el buen uso de este equipo. En las inspecciones
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ademas de verificar la utilizacion correcta, se verificara la integridad fisicah,
debido a que un EPP en mal estado no garantiza la proteccion contra riesgos.

5.2.3. Verificaciobn del correcto desecho de sustancias

peligrosas

Para desechar sustancias peligrosas es necesario tener extrema
precaucion y portar en todo momento el equipo de proteccion personal adecuada
para cada una de estas sustancias. Algunas sustancias pueden representar un
peligro muy alto para el trabajador y otras pueden ser inofensivas. Es importante
seguir las indicaciones del programa de descarte manejo y control de sustancias
guimicas. Todo este tipo de sustancias deberd ser desechado de manera
correcta, evitando que lleguen a drenajes, areas verdes y fuentes hidricas para
evitar dafios al ambiente. El correcto descarte de este tipo de sustancias se
realizar4 por medio de una empresa externa, dedicada especificamente a la

eliminacién de residuos especiales.

5.2.4. Revisién del inventario de quimicos

En la industria las sustancias quimicas son indispensables ya que
intervienen de manera directa o indirecta en el proceso productivo, cada una de
las areas puede utilizar quimicos completamente distintitos, por lo tanto, es
obligacién de cada area mantener un inventario actualizado de la cantidad de
sustancia y las sustancias que almacenan, ademas de contar con todas las fichas

técnicas y MSDS, ya que esta informacion servira en caso de cualquier accidente.
Se deben realizar revisiones periddicas para corroborar que todo se

encuentre en orden y que se sigan las normas establecidas en la manipulacion

de productos quimicos. Se revisara que el inventario esté actualizado, que se
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cuenten con todas las fichas técnicas y MSDS, y que se almacenen de manera

correcta y segura.

5.3. Inspeccion de las instalaciones

Las instalaciones deberan contar con inspecciones mensuales, se debera

revisar:

o Puertas y perillas

o Barandas de seguridad
o Senalizacion

o Estanterias y racks

. Ventanas

o Luminarias

o Escaleras

o Ordeny limpieza

o Condiciones inseguras

La finalidad principal de la inspeccion de las instalaciones es brindar un
ambiente seguro y saludable por medio de la verificacion de riesgos laborales y
la realizacion de cambios en la infraestructura para minimizar el peligro en el

trabajo.

Las inspecciones deberan ser realizadas una vez al mes, llevandose un
control con la recoleccion de datos, con el fin de determinar la vida util de los
equipos y sefalizacion ademas de analizar la probabilidad de riesgos laborales
dentro de las areas o las distintas labores. Las areas deberan estar libres de

objetos que dificulten las labores o puedan provocar accidentes.
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5.3.1. Formatos de inspeccién

Para mantener baja la probabilidad de ocurrencia de accidentes dentro de
las instalaciones es necesario contar con EPP en buen estado. Por lo tanto, es
importante realizar inspecciones periédicas, las cuales el encargado de
seguridad y salud ocupacional juntamente con el jefe de cada departamento

determinaran el periodo en el cual se realizaran dichas actividades.

Los formatos de inspeccion utilizados en la planta de carne son:

o Inspeccién de EPP

o Inspeccion de instalaciones
o Inspeccion de sefalizacion
5.3.1.1. Formato de inspeccion de EPP

El formato para inspeccion de EPP es una de las herramientas empleadas
para recolectar informacion sobre el estado actual de los equipos y si es
necesario equipo extra. Utilizado para la obtencién de datos mediante entrevistas

y observacion.
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Figura 108. Formato de inspeccion de EPP
Codigo
L. Version
Inspeccion de EPP |pagina
Lugar de trabajo ’ Fecha

Encargado de area

Inspector

Actividad

Tipo

Cantidad de EPP danado

observaciones

Observaciones generales

Fuente: elaboracion propia.
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5.3.1.2. Formato de inspeccién de instalaciones

El formato para inspeccion de instalaciones es una de las herramientas
empleadas para recolectar informacion sobre el estado actual de las
instalaciones. Utilizado para la obtenciébn de datos mediante entrevistas y

observacion.

Figura 109. Formato de inspeccién de instalaciones

.z Cadigo
Inspeccion de g
. Version
Instalaciones Pagina
Lugar de trabajo ‘ Fecha
Encargado de area
Inspector
Area Tipo de daiio observaciones

Observaciones generales

Fuente: elaboracién propia.
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5.3.1.2.1. Formato de inspeccion de

sefalizacién

El formato para inspeccion de las sefiales es una de las herramientas
empleadas para recolectar informacion sobre el estado actual de las sefales
ubicadas en cada una de las areas. Utilizado para la obtencion de datos mediante

entrevistas y observacion.

Figura 110. Formato de inspeccion de sefalizacion

.2 Cadigo
Inspeccion de >
h Version
senalizacion Pagina
Lugar de trabajo ’ Fecha
Encargado de area
Inspector
Area Tipo de seiial observaciones

Observaciones generales

Fuente: elaboracion propia.
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5.4. Reuniones del comité encargado para revisar, analizar y fijar

estrategias

El comité de salud y seguridad ocupacional sera el encargado de programar
las reuniones periddicas, para que conjuntamente establezcan controles, con la

informacion obtenida de las inspecciones.

El comité serd el encargado de aprobar los documentos, revisarlos,

actualizarlos.

5.5. Actualizaciones del programa de seguridad y medio ambiente

Cuando ocurra algun cambio en la infraestructura de la planta, ingrese
nueva maquinaria equipo, nuevos puestos de trabajo o cambios en el personal.
Ya que los cambios generan nuevos riesgos los cuales deberan ser analizados
de manera meticulosa y, asi mismo, implementar de manera inmediata nuevos
programas o0 actualizaciones, para la reduccion de la probabilidad de riesgos

generados por los cambios.

Los lideres del comité deberan ser los encargados de asignar las diferentes
actividades como: los plazos para cada actividad, los cambios que se deberan
realizar, la creacion de nuevos documentos y las personas responsables de cada

actividad.
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5.6. Revision del sistema de alarma para emergencias

Un elemento muy importante para cualquier emergencia es el sistema de
alarmas el cual consta de dos tipos de sefiales: auditiva y luminosa. Este sistema

cuenta con los siguientes elementos:
o Sirena
. Luz

. Botones de activacion

Figura 111. Botdén de alarma de emergencia

Fuente: 123RF. Botdn de alarma de emergencia.
https://images.app.goo.gl/f14z8YP3fyat78Wt7. Consulta: 4 de febrero de 2020.

Este sistema deberd de contar con una revision cada seis meses, se
revisara la integridad fisica de los elementos que conforman el sistema en cada

una de las areas y también se comprobara que funcionen 6ptimamente.
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En algunas areas al activar el sistema de alarma las puertas deshabilitan el
cierre magnético lo cual permite que las puertas se abran sin la tarjeta de acceso,

por lo tanto, es importante revisar que las puertas funcionen bien.

5.7. Reemplazo de equipo y sefializacion por deterioro

Para determinar la vida util de la sefiales o equipo es necesario apoyarse
en los datos recolectados anteriormente por las inspecciones de estos
elementos, esto ayudara a determinar un tiempo promedio de vida util de los

elementos.

La vida util puede verse afectada también por la falta de mantenimiento ya

gue para algunos elementos es necesario.

Cuando se coloquen este tipo de elementos sera necesario programar
revisiones cada dos meses para comprobar si la integridad fisica de algunos de
estos elementos comienza a verse afectada, todo esto quedara registrado para
gue posteriormente se pueda decidir en base a los datos obtenidos si se aumenta
o disminuye el periodo de las inspecciones.

Figura 112. Reemplazo de sefializacion

Fuente: Novologistica. Marcaje de suelos para almacén.

https://images.app.goo.gl/c8VeT6CueRNe7ick7. Consulta: 4 de febrero de 2020.
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La senalizacion debera cambiarse cuando:

o Estén borrosas
. Falte parte de la informacién
o No se puedan fijar de manera segura en las instalaciones

o Se encuentren quebradas

Para la sefalizacion del suelo es necesario volver a remarcarlas cuando

sean visibles en un 50 %.
Para el reemplazo del EPP se le aplicard una evaluacion mas rigurosa ya

gue cualquier dafio en el equipo puede provocar que el trabajador se exponga a

varios riesgos, cuando esté desempefiado sus labores asignadas.
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CONCLUSIONES

Con la identificacion de los riesgos presentes en todas las areas se
procede a desarrollar los procedimientos adecuados tomando como base
el Acuerdo Gubernativo 229-2014, se llevé a cabo el mejoramiento de
algunos procedimientos ya establecidos, acomodandolos mejor a los
procesos actuales, esto permitié controlar las actividades de riesgo a las
que se expone el trabajador brindando el equipo y la capacitacién para el
correcto y seguro desempefio de sus labores.

Capacitar al personal permitio reforzar los conocimientos de los
colaboradores, notdndose una mejora en las labores asignadas a cada
uno en los puestos de trabajo. Ademas de mejorar las habilidades por
medio de simulacros. Se realiz6 este procedimiento con la finalidad de que
el personal pueda accionar de manera rapida ante una situacion de
emergencia, ademas de brindarles el conocimiento de los riesgos a los

gue estan expuestos en el area de trabajo y cédmo prevenirlos.

Con el desarrollo del programa de seguridad y la capacitacion se reforzé
el conocimiento, pero sigue siendo necesario colocar carteles faciles de
comprender y con textos cortos que se encuentren en las diferentes areas
de trabajo, esto permitié que el colaborador y las personas que ingresan a
las distintas areas tengan a la vista los riesgos y medidas preventivas por
tomar en cuenta. Con esto se logr6 que los errores cometidos

disminuyeran considerablemente.
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Aplicar ergonomia es de suma importancia ya que se relaciona de manera
directa al trabajador con el puesto de trabajo. Primero se realizé un analisis
general de todas las tareas desempefiadas dentro de la planta de carne,
para estimar la magnitud de los riesgos ergonémicos. Se obtuvo que los
principales riesgos se deben al manejo manual de cargas, movimientos
repetitivos y posturas inadecuadas. Utilizando software para la realizacién
de los calculos se determind que el mayor riesgo ergonémico se encuentra
en el area de produccion, con un indice de riesgo de 1,8 en las tareas de
manipulacion de cargas. Para reducir el nivel de riesgo se disefiaron los
procedimientos adecuados, se mejoraron las distancias recorridas con la
carga reduciendo el esfuerzo del operario con lo cual el indice se redujo a
0,85.

Las bodegas son unas de las principales areas con mayor afluencia de
personas y vehiculos (montacargas y palés) dentro de las instalaciones,
debido a que existen diferentes tipos de productos o materias primas que
se almacenan en cada bodega, cada una de estas representa diferentes
riesgos. Por lo tanto, procediéo a sefalizar cada bodega para que los
trabajadores sepan los riesgos a los que se exponen al ingresar a estas
areas y tomen las debidas precauciones. La sefializacion solo es una
medida de prevencion y debe estar acompafiada con equipos de

proteccion para que disminuyan la probabilidad de accidentes.

Es importante reducir la contaminacion ambiental aprovechando los
recursos disponibles, se determind que los principales desechos
producidos son: carton, plastico, papel, organicos y desechos peligrosos.
El carton es el desecho que mas se produce con un promedio de
325 kg/dia. Con la colocacion de contenedores de basura para los tipos

de desechos se logro evitar la contaminacion del carton, papel y plastico
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con otros tipos de desechos liquidos o solidos lo cual hacia imposible que

se reciclaran.

La maquinaria representa un riesgo potencial para el trabajador el cual no
debe tomarse a la ligera, se determind que existen energias residuales y
pueden liberarse de manera inesperada durante el mantenimiento o
reparacion. Los tipos de energias peligrosas encontrados son: eléctrica,
neumatica, mecanica y gravitacional. Para esto se procedio a identificar
los tipos de energias en cada una de las maquinas con el apoyo del jefe
de mantenimiento. Con el disefio de los procedimientos adecuados para
el control de energias peligrosas se redujo el tiempo que tarda en
realizarse el mantenimiento. Ademas, se garantiza la seguridad del
personal durante la labor, para lograr esto se utiliza equipo especial para

el control de energias peligrosas.
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RECOMENDACIONES

La importancia que tiene la utilizacion del equipo de proteccién personal
debera ser retroalimentada para que el personal tome conciencia de los
peligros a los que se expone al no utilizar el equipo de proteccion

personal, al utilizarlo inadecuadamente o actuar de manera insegura.

Actualizar los formatos empleados para la recopilacion de datos, esto
ayudard a que la informacion pueda ser lo méas confiable posible.
También deberan ser obligatorio el uso el uso de estos formatos en todos

los departamentos.

Realizar un monitoreo de los programas aplicados, para verificar que
todo funcione de manera correcta o también realizar los cambios

necesarios.

Exigir el cumplimiento de las normas y procedimientos establecidos por
el comité de salud y seguridad ocupacional, e implementar sanciones al

personal que no cumpla con los procedimientos.

Cuando se realice algun cambio en un area, ingrese nueva maquinaria o
se realicen cambios en el puesto de trabajo se deberan actualizar los
procedimientos. Ademas, realizar nuevas capacitaciones para garantizar

la seguridad del personal.
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APENDICES

Apéndice 1. Estructura de la espalda sometida a manipulacién

manual de cargas
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Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Ergonomia visual
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Fuente: elaboracién propia.
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ANEXOS

Anexo 1. Tipos deiluminacién

- Luz directa
—> Luz indirecta

Fuente: Grlum. lluminacioén directa e indirecta.
https://grlum.dpe.upc.edu/manual/disenoProyecto-predimensionado.php.Consulta 5 mayo de
2019.

Anexo 2. Tipos de luminarias

Fuente: Electrimec. Tipos de luminarias.
https://images.app.goo.gl/oQcFxtQBSCdBWA0s8.Consulta 5 mayo de 2019.
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