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RESUMEN

Este trabajo de graduacién busca, a través de un diagndstico inicial y la elaboracién de
una matriz de riesgos por puestos de trabajo de las lineas de producciéon que van desde el
lavado del envase hasta el llenado y taponado del mismo, realizar un analisis costo-beneficio
para la implementacién de una propuesta de un programa de seguridad industrial en una
embotelladora de bebidas alcohdlicas ubicada en el departamento de Guatemala (se reserva el

nombre).

Para cumplir con los objetivos que se plantearon se realizé un diagnostico tomando en
cuenta los reglamentos gubernamentales indicados en el Cédigo de Trabajo, el Reglamento de
Seguridad e Higiene del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS) y algunos aspectos de
la norma OSHA 18001. Encontrando que la empresa actualmente cumple con el 50% de los

aspectos evaluados con los reglamentos gubernamentales.

Posteriormente se elabord un andlisis de riesgos por puesto, que determiné que dentro
de las lineas de produccion se tienen riesgos quimicos, mecanicos, fisicos y ergondmicos; estos
riesgos se clasificaron con los siguientes niveles: moderado, importante e intolerable. Los
resultados del analisis de riesgos proporciond la informacidon necesaria para disefiar un
programa de seguridad industrial para mejorar la gestion dentro de la planta de produccién que

fue evaluado con un analisis costo-beneficio.
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I. INTRODUCCION

Este trabajo de graduacion pretende plantear al Departamento de Seguridad Industrial
de una empresa embotelladora de licores, ubicada en el Departamento de Guatemala, una
propuesta de implementacién de un programa de seguridad industrial, que dé respuesta a los

hallazgos encontrados, segun el diagndstico realizado a través de observaciones.

Dado que los productos elaborados por esta empresa se encuentran bajo estdndares
internacionales, es muy importante que el ambiente en donde estos se envasan cuente con un

ambiente seguro de trabajo.

En la actualidad esta empresa no se encuentra certificada ni incluye dentro de sus
auditorias 1SO los procedimientos de Seguridad Industrial, factor que ha provocado que la
empresa se encuentre sin ninguna politica que ampare legalmente. Para la elaboracion del
diagndstico de este trabajo se tomaron en cuenta los reglamentos gubernamentales indicados
en el Cddigo de Trabajo, el Reglamento de Seguridad e Higiene del Instituto Guatemalteco de

Seguridad Social (IGSS) y algunos aspectos de la norma OSHA 18001.

En conjunto con el diagndstico, se elabord un analisis de riesgos por puesto que
determind que dentro de las lineas de produccidn se tienen riesgos latentes entre los que cabe
mencionar: por atrapamiento por o entre objetos, golpe o corte, proyecciéon de particulas y
contacto o exposicion a liquidos o sélidos peligrosos. La mayoria de los riesgos se encuentran
clasificados como riesgos moderados e importantes. Como resultado de la elaboracién de la
matriz de riesgos se disefid la propuesta de programa de seguridad Industrial para mejorar la

gestion dentro de la planta de produccidn de esta empresa.

Para respaldar la implementacion del programa de seguridad industrial se realizé un andlisis
costo-beneficio por maquina, encontrando que para ninguna de las maquinas se tendra un

proyecto econémicamente no aceptable.



II. JUSTIFICACION

La seguridad industrial es la rama de la ingenieria que busca minimizar los riesgos
industriales. Los riesgos o accidentes laborales generalmente son causados por condiciones o
acciones inseguras. Las condiciones inseguras son todos aquellos riesgos que se generan por el
area de trabajo o situaciones ajenas a la persona, mientras que las acciones inseguras son

aquellos riesgos que se generan por la persona al no acatar las normas de seguridad.

Durante la Practica de Ingenieria que se llevd a cabo, en una industria relacionada con
la elaboracién de bebidas alcohdlicas en Guatemala, se observé que debido a la falta de politicas
de seguridad industrial, ocurrian varios accidentes laborales dentro de la planta de produccion
gue no eran identificados ni mitigados adecuadamente. Esta falta de politicas, sumadas a los
altos riesgos laborales, genera costos ocultos en el proceso de produccién, que también son

considerados riesgos econdmicos si no se investiga su procedencia.

Dada esta problemadtica, este estudio busca: (i) desarrollar una propuesta que permita la
implementacion de un plan de seguridad industrial que minimice los riesgos en los diferentes
puestos de trabajo dentro de la planta de produccidn, (ii) reflejar el costo-beneficio de la
implementacion en la reduccién de los costos de la empresa, y la importancia econémica de su

identificacion dentro del proceso de produccidn.



III. OBJETIVOS

A. GENERAL

Determinar a través de un anadlisis costo-beneficio la factibilidad de Ia
implementacién de un programa de seguridad industrial en una empresa embotelladora

de licores ubicada en el departamento de Guatemala.
B.  ESPECIFICOS

1. Realizar un diagndstico que permita conocer la situacion actual de la
seguridad industrial a través de registros de accidentes laborales,
auditorias y observaciones de las instalaciones y del ambiente dentro de

la planta.

2. Identificar en las lineas de produccién los riesgos de accidentes laborales

a través de una matriz de riesgos.

3. Disenar la implementacion del programa de seguridad industrial, que
permita minimizar en un 35% los costos actuales causados por los

accidentes laborales,

4. Realizar un analisis costo-beneficio para la implementacion del programa

de seguridad industrial.



IV. MARCO TEORICO

A.  SEGURIDAD E HIGIENE

1. Seguridad industrial. La seguridad industrial es un conjunto de técnicas
gue tienen por objeto la prevencién de los accidentes. A través del tiempo el énfasis
puesto sobre la seguridad industrial ha ido cambiando, pero en general es una disciplina
académica relativamente joven, la cual aun cuenta con un amplio campo de

investigacion (Hernandez, 2005).

Esta amplia disciplina permite identificar los factores mecanicos, fisicos, quimicos
y ergondmicos que son capaces de generar un daflo temporal o permanente al

trabajador en su area de trabajo (Hernandez, 2005).

Una vez identificadas todos aquellos factores que pueden causar dafio existen
dos mecanismos preventivos que permiten el control de estos riesgos. El primero
consiste en la elaboraciéon de un Programa de Seguridad Industrial que proporcione al
trabajador una serie de medidas de proteccion que le permitan realizar sus actividades
bajo condiciones recomendadas, que disminuyan el riesgo, aumenten su seguridad y
productividad, disminuyendo las inasistencias, incapacidades temporales o
permanentes asi como la incidencia de los incidentes, accidentes y enfermedades

profesionales (Hernandez, 2005).

El segundo método es empleado para todos aquellos riesgos existentes dentro
de la empresa, que va relacionado segun el tipo de industria, en donde se analizan y
establecen los procedimientos correspondientes. Si se determina como resultado del
analisis que existe un riesgo laboral, entonces es necesario proponer la implementacion
de las medidas necesarias para cuidar la integridad fisica del trabajador, posteriormente

al ambiente y a las instalaciones (Hernandez, 2005).



2. Higiene industrial. «El punto de partida de la higiene industrial es la
premisa de que los factores ambientales —que contribuyen a crear las situaciones de
riesgo- pueden ser identificados y medidos y, en consecuencia, pueden determinarse las
modificaciones necesarias para corregir condiciones que, de otro modo, resultarian
perjudiciales a la salud» (Creus & Mangosio, 2011).

Los aspectos incluidos en el concepto de la higiene industrial son:
reconocimiento, evaluacién y control. Estos en ese mismo orden, son utilizados para

establecer una técnica de control de la higiene industrial (Creus & Mangosio, 2011).

«Ellos implican que, por medio del examen sistematico de las condiciones de
trabajo y del ambiente, con el uso de instrumental de la Fisica y de la Quimica, es
posible descubrir riesgos potenciales para la salud, determinar su magnitud y predecir la
naturaleza y extensiéon de los efectos sobre los individuos expuestos. Finalmente, por
medio de la Ingenieria es factible proyectar, instalar y operar sistemas adecuados de
control que reduzcan las tensiones ejercidas sobre el individuo a limites compatibles con

la salud» (Creus & Mangosio, 2011).

B. FUNCIONES DE LA ADMINISTRACION DE UNA EMPRESA

La funcién de la administracion de una empresa en relaciéon a la seguridad
industrial, es establecer un sistema de gestién que relacione a la empresa y su entorno.
Una buena gestiéon empresarial debe tomar en cuenta el ambiente fisico, el Estado y el
desarrollo socio-cultural del pais en que se encuentra ubicada la empresa (Creus &

Mangosio, 2011).

El ambiente fisico de la empresa, establece las limitaciones que tiene la
administracidon para modificar o implementar nuevos procesos que puedan desarrollar

un ambiente seguro para laborar.

El Estado regula sus actividades, tanto en el sentido econdmico como en relacion
con el medio, impone también los requisitos sobre seguridad e higiene en el trabajo, asi

como también las politicas de empleo (Creus & Mangosio, 2011).



Finalmente, «el desarrollo social y cultural del pais, impondrd a la empresa
numerosos requerimientos en cuanto al cuidado de la salud y la seguridad de los
trabajadores. El mercado es, en gran medida, el que decide la supervivencia y el
crecimiento de las empresas. En el tema de seguridad, dafio o inocuidad de los
productos al ambiente se ha transformado en un factor esencial para participar en un

mercado cada vez mas competitivo» (Creus & Mangosio, 2011).

Un administrador debe también tomar en cuenta cuatro funciones basicas:
planeacién, organizacion, direccibn y control. «lLa persona que administra
profesionalmente conoce el programa de seguridad, conoce estandares, planifica y
organiza el trabajo, guia a su grupo de acuerdo a las normas, evalla su desempeiio y el

de los demds, pondera los resultados y las necesidades» (Hernandez, 2005).

1. Gerente de seguridad e higiene industrial. Toda gerencia estd enfocada
en planificar actividades con un grupo de gente y guiarlos para lograr que las cosas se
hagan de la mejor manera y al menor costo posible.

El proceso gerencial esta dado por los siguientes pasos:
a. Establecer los objetivos.
b. Planificar el trabajo.
c. Organizar el modo de hacerlo de la manera mas efectivay eficiente.

d. Motivar y supervisar a los empleados, de modo que el trabajo se lleve a cabo

de la manera prevista.

e. Controlar la ejecucién del trabajo. (Creus & Mangosio, 2011)



C.  FUNCIONES DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL (SI)

1. Compensacion de los trabajadores. Segun el Cédigo de Trabajo y el
Cddigo Civil de Guatemala establece que una compensacion laboral son todos los
beneficios legales y exclusivos que da una empresa a sus trabajadores como
gratificacion por sus labores realizadas en la empresa. Las compensaciones laborales
incluyen salarios, sueldos, vidticos e incentivos como las bonificaciones laborales y todos
aquellos elementos que diferencian a la empresa de las demds. Son una herramienta
gue permite a la empresa retener al recurso humano que necesita a cambio de estos
beneficios.

Un accidente laboral sucede por dos causas mayores, los actos y las condiciones
inseguras. El Cédigo Civil de Guatemala establece que si un accidente es causado por un
acto inseguro, el patrono esta en todo el derecho de no hacerse responsable de los
dafios causados, si cuenta con el respaldo y los registros correspondientes para
comprobarlo, en este caso el Unico responsable serd el trabajador. En caso que se
compruebe que el accidente laboral fue causado por una condicién insegura, el Codigo
Civil establece que el patrono debe de hacerse cargo del reembolso de todos los gastos

ocasionados por la incapacidad corporal.

2. Funcion de los registros. Por medio de los registros generados por un
programa de seguridad industrial dentro de una empresa, se pueden determinar las
causas de los accidentes que ocurrieron durante la jornada de trabajo. Este sistema
permite encontrar los medios apropiados para eliminar los riesgos, identificando las
actividades y areas en las que las actividades preventivas necesitan ser aplicadas
rigurosamente. Los registros forman la base para generar todo un andlisis e
investigaciones correspondientes para evitar que un accidente suceda de nuevo

(Hernandez, 2005)



3. Razones de incidencia de accidentes. El concepto de accidente, asi como el de
seguridad, ha ido variando a medida que se han ido produciendo cambios tecnoldgicos.
William Heinrich, estadounidense que redactd una teoria de los accidentes, definié los
accidentes como “un evento no planeado ni controlado en el cual la accién de un
objeto, sustancia, persona o radiacién, resulta en lesién o probabilidad de lesién”.
Agregd también que una lesion “es el dafio o alteracion morbosa o funcional de los
tejidos del organismo”. Estos dafios causados a las personas surgen de los cambios o

modificaciones realizadas al proceso, tal y como se muestra en la ilustraciéon 1:

llustracidn 1: La fuente de daiios

Cambios

Errrores

Actos y
condiciones
inseguras

Incidentes

Accidentes

Dafios a las
personas

DERMCANEIIEIES




4, Incidentes y accidentes. Un incidente o casi accidente «es un
acontecimiento no deseado que bajo circunstancias ligeramente diferentes hubiese
dado por resultado una lesiéon o un dafio a la propiedad. Generalmente es la
consecuencia del contacto con una fuente de energia sin que el contacto sobrepase la
capacidad limite del cuerpo o estructura» (Hernandez, 2005). Mientras que un accidente
es «un acontecimiento no deseado que tiene por resultado una lesién, enfermedad
ocupacional a una persona o un dafio a la propiedad. Generalmente es la consecuencia
del contacto con una fuente de energia y se origina cuando este contexto sobrepasa la

capacidad limite del cuerpo o estructura» (Hernandez, 2005).

5. Andlisis de las causas de los accidentes. La investigacidn de las causas de
los accidentes ocurridos permite establecer los medios necesarios para eliminar o
controlar los riesgos, identifica las dreas y las actividades que proporcionan riesgos a los
trabajadores. Es una herramienta que permite identificar los problemas y proporcionar
soluciones necesarias para evitar que los accidentes sucedan de nuevo. (Hernandez,
2005). Por ello se recomienda realizar un proceso de investigacion de accidentes e

incidentes:

a. Investigacion de accidentes o incidentes. La investigacidn de los
accidentes o incidentes consiste en desarrollar un andlisis, evaluacién y reporte basados en el
hecho ocurrido para elaborar un plan de accién. Todos los accidentes o incidentes detectados
deberan de ser investigados. En algunas ocasiones los accidentes/incidentes no son reportados
por miedo a las consecuencias, preocupacién de delatar a alguien mas, desconocer el
procedimiento, evitar pérdida de tiempo, etc. Pero para lograr que esto no suceda, un buen
administrador debe de reaccionar de forma positiva ante lo ocurrido, prestar la atencion

necesaria para el control de las pérdidas causadas, dar valor al cumplimiento del procedimiento.

b. Contenido de wuna investigacion. Una investigacion de un
accidente/incidente, debe de contener y evaluar los siguientes puntos:

e Informacion, para identificacion del evento datos generales de la persona

que le sucede (nombre, puesto, antigiiedad en el puesto, en la compaiiia, si

cumple con los requisitos del puesto y equipo involucrado).
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e Descripcion del hecho (cémo y cuando sucedid).

e Andlisis (determinacién de causas basicas e inmediatas, actos y condiciones
inseguras).

e FEvaluacion (probabilidad de reincidencia, gravedad potencial de las perdias,
dafios a la propiedad y/o lesiones graves).

e Recomendaciones o plan de accidn (redisefar, cambiar, establecer o corregir

programas y normas) (Hernandez, 2005).

C. Pasos para realizar una investigacidn

e Obtener primero una imagen general examinando toda el 4area,
considerando: gente, equipo, material y ambiente.

e Entrevistar a todas las personas con conocimiento sobre lo ocurrido.

e Representar el accidente/incidente.

e Desarrollar un dibujo del area o croquis.

e Examinar el equipo o drea en donde ocurrié el accidente/incidente.

e Revisar registros, controles y graficas.

e Tomar video y/o fotografias.

e Analizar fallas de material.

e Enlistar fuentes de energia, dafios y posibles causas (Hernandez, 2005).

6. Economia de la seguridad y la salud ocupacional. Los costos de los
accidentes pueden ser clasificados como costos tangibles y costos intangibles. Dentro de
los costos tangibles encontramos los de prestaciones sanitarias y econdmicas y costo
administrativo del seguro. Los costos intangibles abarcan los costos por tiempos
perdidos del operario y supervisores, costo de dafo causado a la maquina, costo debido
a la interferencia de produccion, costos de salarios del trabajador accidentado, costo de
sustitucidon del personal accidentado, etc. (Hernandez, 2005). Los accidentes laborales
representa una gran cifra por los costos causados como consecuencia de la falta de
prevencion de los accidentes de trabajo, esto tiene una gran consecuencia en cuanto a
la productividad de las industrias como consecuencia de los dafios fisicos y materiales

causados (Hernandez, 2005).
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7. Capacitacion del personal. En el foro de profesionales latinoamericanos
de seguridad se definié que la capacitacion es una herramienta que permite el
desarrollo de conocimientos y capacidades del personal que responde a las necesidades.

Es muy comun que luego de realizar una investigacién de un accidente, surjan
muchos factores que influyeron en el mismo debidos a la ignorancia del afectado. Si la
persona hubiera conocido estos factores pudo haber prevenido el accidente. Es aqui en
donde la seguridad industrial debe velar por informar sobre las normas y lo procesos

seguros a seguir en el area de trabajo.

D. RIESGOS

1. Tipos de riesgos

a. Riesgos mecanicos. Un riesgo mecdnico es un «conjunto de factores
fisicos que pueden dar lugar a una lesidon por accion mecanica de elementos de mdaquinas
herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados, sélidos o fluidos»(Universidad Carlos
Il de Madrid, 2010).

Debido a la naturaleza de la industria se pudieron observar los siguientes riesgos

mecanicos:

1) Atrapamiento por o entre objetos.
2) Caida desde diferentes alturas.

3) Caida desde el mismo nivel

4) Caida por manipulacién de objetos.
5) Desplome de material apilado.

6) Golpes o cortes.

7) Proyeccion de particulas.

b. Riesgos eléctricos. La electricidad es una de las formas de energia mas
utilizadas para generar trabajo, pero presenta diferentes riesgos. “El paso de la corriente
eléctrica a través del cuerpo humano puede producir quemaduras graves y muerte por asfixia o

paro cardiaco” (Universidad Carlos Ill de Madrid, 2010).
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La existencia de riesgos eléctricos dentro de la planta de produccién se genera

debido a la deficiente manipulacién de la energia. Debido al tipo de contacto con la persona

existen dos tipos de riesgos eléctricos:

1)
2)

Contacto eléctrico directo

Contacto eléctrico indirecto

La diferencia radica si el contacto es directamente con la corriente eléctrica o si

el contacto es con algun elemento que por razones desconocidas ha entrado en contacto con

una fuente de energia y es capaz de transmitirla hacia el individuo.

C. Riesgo fisico. Los riesgos fisicos son aquellos que se generan debido al

ambiente o entorno en donde se estd desempefiado alguna labor. Dentro de la planta de

produccién se pudieron encontrar los siguientes riesgos fisicos:

1)
2)
3)
4)
5)

Contacto térmico.
[luminacion.
Ruido.
Vibraciones.

Temperatura (calor-frio).

d. Riesgo quimico. Los productos quimicos son utilizados con frecuencia en

la industria. Muchos de estos productos, ademdas de comportar riesgos por si mismos, en

contacto con otros productos pueden producir reacciones muy peligrosas en las personas de las

siguientes dos formas:

1) Contacto o exposicion a gases y vapores.

2) Contacto o exposicidn a liquidos o solidos peligrosos.
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e. Riesgo en sitio. Los riesgos sitio, son aquellos causados o provocados por

el ambiente que rodea al individuo. Se pudieron observar dos riesgos de este tipo:

1) Deficiencia en la infraestructura

2) Deficiencia organizativa

f. Riesgo ergondmico. Cuando las personas se ven obligadas a realizar

esfuerzos fisicos que pueden llegar a causar una fatiga muscular, surgen los riesgos ergonémicos

por cargas fisicas:

1) Posicion.
2) Desplazamiento.

3) Esfuerzo

2. Formas de controlar los riesgos. Existen cinco diferentes alternativas para

establecer una medida de control de los riesgos:

Eliminar: cuando los riesgos son provocados por actividades que no deberian de
realzarse o que no son de vital importancia para agregar valor al proceso de

produccién, se puede evaluar la posibilidad de eliminar por completo el riesgo.

Sustitucion: un riesgo puede ser sustituido cuando la actividad que lo provoca
puede ser modificada para evitar el riesgo. Este método es utilizado para

actividades que son necesarias y no pueden eliminarse.

Procedimiento de ingenieria: cuando el riesgo es causado por un proceso que no
puede ser eliminado, es necesario recurrir a la ingenieria para evaluar y analizar
la actividad que causa el riesgo y determinar alguna medida que ayude a

controlar el riesgo.

Procedimiento administrativo: cuando el riesgo es causado por falta de
capacitacidn o conocimiento de la actividad que se realiza, es necesario

determinar un procedimiento administrativo para controlar el riesgo.
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e Equipo de proteccidn personal: como ultimo recurso para controlar un riesgo, se
utiliza el equipo de proteccidn personal. El equipo de proteccidn personal, no
elimina los riesgos solo es una herramienta que disminuye los dafios que

pueden ser causados.

E. ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Para realizar el analisis costo y beneficio es necesario convertir todas las unidades
monetarias de equivalencia comun a la tasa de descuento o tasa de interés. Para calcular esta

razén econdémica se utiliza la siguiente ecuacion (Blank & Tarquin, 2006):

VP de beneficios VAde beneficios _VF de beneficios

B/C= VP de costos ~ VAdecostos  VF de costos

Existe también una razén B/C modificada que incluye los costos de mantenimiento y

operacion en el numerador e incluye solamente el costo de inversidn inicial.

beneficios — cotrabeneficios — costos de M&O

B/C modificada = , .
inversion inicial

Dentro de la inversién inicial, debe de ser tomado cualquier valor de salvamento, como

costo negativo.

Habiendo realizado esta operacion matematica se obtiene como resultado un nimero el

cual sera evaluado de la siguiente manera:

e SiB/C =2 1.0, se determina que el proyecto es econdmicamente aceptable para
los estimados de las tasas de descuento aplicada.
e SiB/C < 1.0, el proyecto no es econdmicamente aceptable. (Blank & Tarquin,

2006)
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F. NORMAS EXISTENTES

1. Codigo de Trabajo de Guatemala. En el Titulo V del Cédigo de Trabajo de
Guatemala se establecen todos los articulos relacionados con la higiene y seguridad en
el trabajo:

Articulo 197: Medidas minimas obligatorias para el empleador. Todo
empleador estd obligado a adoptar las precauciones necesarias para proteger
eficazmente la vida, la seguridad y la salud de los trabajadores en la presentacién de sus
servicios. Para ello, deberda adoptar las medidas necesarias que vayan dirigidas a:
prevenir accidentes de trabajo, enfermedades profesionales y eliminar las causas,
prevenir incendios, proveer un ambiente de trabajo seguro, suministrar equipo de
proteccidn personal, colocar y mantener resguardos y protecciones a las maquinas y a
las instalaciones, advertir al trabajador de los peligros que se deriven del trabajo,
efectuar constantes actividades de capacitacion, mantener un botiquin para

proporcionar primeros auxilios.

Indemnizacion por incumplimiento de medidas de seguridad e higiene. Si en
juicio ordinario de trabajo se prueba que el empleador ha incurrido en cualquiera de las

siguientes situaciones:

Si en forma negligente no se cumple con las disposiciones legales y
reglamentarias para la prevencidn de accidentes y riesgos de trabajo. Falta de adopcion
de medidas preventivas luego de haber ocurrido accidentes laborales. Por la falta de
adopcién de medias luego que trabajadores o sus organizaciones hayan sefialado por

escrito el riesgo.

Articulo 198: Obligacion de acatar y hacer cumplir disposiciones del IGSS. Todo
patrono esta obligado a acatar y hacer cumplir las medias que indique el Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social con el fin de prevenir el acaecimiento de accidentes

de trabajo y de enfermedades profesionales.
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Articulo 201: Labores, instalaciones e industriales insalubres y peligrosas. Son
labores, instalaciones o industrias insalubres las que por su propia naturaleza puedan
originar condiciones capaces de amenazar o de daiar la salud de sus trabajadores, o
debido a los materiales empleados, elaborados, desprendidos, o a los residuos sdlidos,

liquidos o gaseosos.

Son labores, instalaciones o industrias peligrosas las que dafien o puedan dafiar
de modo inmediato y grave la vida de los trabajadores, sea por su propia naturaleza o
por los materiales empleados, elaborados o desprendidos, o a los residuos sélidos,
liguidos o gaseosos o por el almacenamiento de sustancias todxicas, corrosivas

inflamables explosivas, en cualquier forma que este se haga.

2. Codigo Civil de Guatemala. Dentro del Titulo VII, capitulo Unico
encontramos algunos articulos que hacen mencién a la responsabilidad del patrono y
del trabajador.

Articulo 1645 — Toda persona que cause dafio o perjuicio a otra, sea
intencionalmente, sea por descuido o imprudencia, esta obligado a repararlo, salvo que
demuestre que el dafio o perjuicio se produjo por culpa o negligencia inexcusable de la

victima.

Articulo 1649 — En los accidentes de trabajo son responsables los patronos,
aunque mediare culpa del trabajador; pero no respondera del accidente cuando el

trabajador lo haya voluntariamente producido.

Articulo 1650 — La persona o empresa que habitualmente o accidentalmente
ejerce una actividad en la que hiciere uso de mecanismos, instrumentos, aparatos o
sustancias peligrosas por si mismos, por la velocidad que desarrollen por su naturaleza
explosiva o inflamable, por la energia de la corriente eléctrica que conduzcan o por otras
causas analogas, esta obligada a responder del dafio o perjuicio que cause salvo que

pruebe que ese dafio o perjuicio se produjo por dolo de la victima.
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Articulo 1655 — Si el dafio consiste en lesiones corporales, la victima tiene
derecho al reembolso de los gastos de curacion y al pago de los dafios o perjuicios que
resulten de su incapacidad corporal, parcial o total para el trabajo, fijado por el juez en

atencion a las siguientes circunstancias:

1° Edad, estado civil, oficio o profesién de la persona que hubiere sido afectada;

2° Obligacién de la victima de alimentar a las personas que tengan derecho

conforme a la ley; y

3° Posibilidad y capacidad de pago de la parte obligada.

En caso de muerte, los herederos de la victima o las personas que tenian
derecho a ser alimentadas por ella, podran reclamar la indemnizacion que sera fijada de

conformidad con las disposiciones anteriores.

3. El Reglamento de Higiene y Seguridad en el Trabajo del Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS) establece los siguientes articulos:

Articulo 15— Superficie y ubicaciones. Deben tener dimensiones adecuadas en
cuanto a la extension superficial y cubicacién de acuerdo al clima, necesidades de la

industria y numero de trabajadores.

Articulo 16— Pisos y paredes. Los pisos deben ser de material resistente, no
resbaladizo, susceptible de ser lavado y apropiados para facilitar el desaglie. Las paredes
deben ser lisas, repelladas o pintadas en tonos claros, susceptibles de ser lavadas y

mantenerse al igual que los pisos en buen estado de conservacion.

Articulo 17— Corredores y separacion entre puestos de trabajo. Deben tener la
anchura adecuada con el numero de trabajadores que deba circular por ellos y las
necesidades de la industria o trabajo. Debe ser suficiente para que el trabajador pueda

realizar su trabajo con comodidad.
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Articulo 18— Puertas y escaleras. Deben de existir en numero y ancho suficiente
para permitir la evacuacion de los trabajadores en caso de emergencia; las puertas no se

deben abrir directamente a una escalera, sin tener el descanso correspondiente.

Articulo 19 — Trampas, aberturas y zanjas. Deben estar cerrados o tapados y
cuando no sea posible deben estar provistos de sdélidas barandillas, con sefiales

indicados de peligro en lugares visibles.

Articulo 20 — Ventilacidn. Debe renovarse de acuerdo al nimero de trabajadores
y naturaleza del trabajo. El aire debe mantenerse en un grado de pureza, temperaturay
humedad, de tal manera, que no resulte nocivo para la salud del personal; cundo sea
posible de colocar un dispositivo que advierta al personal de la presencia de sustancias

toxicas en cantidades peligrosas.

Articulo 21 - Temperatura y humedad. Siempre que lo permita la naturaleza del
trabajo, deben mantenerse en los limites en los cuales no resulte perjudicial para la
salud. Cuando existan focos de calor o humedad, debe procurarse su eliminacién,
protegiendo en forma debida a los trabajadores. Cuando el trabajo se realice en locales
abiertos o semi-abiertos, deberdn suavizarse las temperaturas extremas, protegiendo a
los trabajadores mediante el uso de equipos, especialmente contra la lluvia y el polvo,

etc.

Articulo 23 — lluminacién. Debe de ser adecuada a la salud de los trabajadores,
preferentemente debe ser natural, proporcionada al local y clase de trabajo. Los lugares

gue ofrezca peligro de accidentes deben estar especialmente iluminados.

Articulo 24 y 25 — Limpieza. Las areas deben mantenerse en buen estado de
aseo, se debe de implementar procedimientos de limpieza himeda o por aspiracién,
debe hacerse fuera de las horas de trabajo. Se debe proteger a los trabajadores que
realizan con el equipo adecuado. Debe evitar en los lugares de trabajo la permanencia
de materas susceptibles de descomposicion, de producir infecciones o en generales

nocivos o peligrosos. La maquinaria e instalaciones en general deben mantenerse en
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buen estado de limpieza. Los utiles de limpieza deben conservarse en locales

apropiados.

Articulo 36 — Utiles y maquinas. Las que por su naturaleza cortante o lacerante o
gue por cualquier otra causa ofrezcan peligro para los trabajadores, deben protegerse
mediante el uso de dispositivos que eviten que involuntaria o casualmente puedan se

accionados.

Articulo 37 - Inspeccion y mantenimiento de maquinas. Es obligacion del
patrono o de la persona especialmente encargada, inspeccionar las maquinas para
mantener en buen estado de funcionamiento. La persona sobre quien descanse la
responsabilidad de funcionamiento del equipo, serd la encargada de velar por las
medidas de seguridad en los procedimientos utilizados para tal efecto. Todos los
trabajadores encargados de manejo de motores, trasmisiones y maquinas en general
gue por la naturaleza de sus trabajos estén expuestos a riesgo, deberan llevar el equipo

de proteccion personal adecuado, el cual serd suministrado por el patrono.

Articulo 55 al 61 — Sustancias peligrosas. Las areas de trabajo en los que se
desprendan polvo, gases o vapores facilmente inflamables y generales nocivos para la
salud deben reunir las condiciones maximas de cubicacion, ventilacion, iluminacion,
temperatura y grado de humedad. Deben de ser susceptibles de limpieza y lavado
convenientes. Dichas areas deben aislarse con el objeto de evitar riesgos a la salud de
otros trabajadores. En la medida de lo posible deben establecerse tasas limites de
concentraciones permisibles de las sustancias nocivas. Sera obligacidon del patrono
eliminar en la medida de lo posible el riesgo, cuando fuere necesario los trabajadores
contaran con el equipo de proteccidn personal. Si existe peligro grave contra la vida y la

salud del personal debera adoptarse dispositivos que anuncien la aparicion del peligro.

Articulo 65 - Envasado, transporte y manipulacion de meterias primas
peligrosas. Estos procedimientos de trabajo deben realizarse por medio de dispositivos
apropiados que ofrezcan garantias de seguridad, de manera que el trabajador no entre

en contacto con ellos, empleando si fuera necesario: anteojos, guantes, equipos
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especiales y en su caso mascara respiratorias. Los recipientes que contengan esta clase
de productos deben reunir condiciones de seguridad y resistencia para su transporte.
Toda materia peligrosa o insalubre envasada debe llevar en el exterior un letrero en el
que figure claramente la palabra peligro, el nombre del producto y las indicaciones

necesarias para su transporte y manipulacion.

Articulo 69 — Transporte de cargas. Las cargas que transportan los trabajadores
deben ser proporcionadas a sus condiciones fisicas, debiendo tener en cuenta la clase,
forma, peso, volumen y distancia. Los vehiculos destinados al transporte de carga deben
indicar la carga maxima que puedan soportar. Para las operaciones de carga y descarga
deben tomarse las medidas necesarias de proteccién para el personal, empleando en lo

posible dispositivos mecanicos que faciliten el trabajo.

Articulo 94 - Protecciones especiales. Los patronos estdn obligados a
proporcionar a los trabajadores, segun la clase de trabajo: mascaras o caretas
respiratorias, gafas y pantallas protectoras adecuadas, cascos guantes, trajes o equipos

especiales.

Articulo 106 — Botiquin y enfermeria. Todos los lugares de trabajo deben de
tener convenientemente instalados un botiquin médico quirurgico provisto de todos los
elementos indispensable para atender casos de urgencia de conformidad con las
normas del IGSS, asi mismo, de acuerdo a la naturaleza del trabajo, se deben de
disponer de una enfermeria para prestar los primeros auxilios a los trabaja dores

victimas de accidentes.
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4. Normas internacionales OSHAS. El Sistema de Gestidén de Salud y Seguridad
Laboral, OSHAS por sus siglas en inglés (Occupational Health and Safety Assessment
Series), es la Organizacién internacional que se encarga de establecer normas
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo. Estudia y establece normas que
buscan garantizar la integridad fisica de los trabajadores y establece un sistema de
gestion que busca la reduccidn de pérdidas causadas por la falta de normas de
seguridad e higiene.

En la Norma Técnica de Guatemalteca de OHSAS 18001 se proporciona una serie
de requisitos para la gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), que obligan a
una organizacién a desarrollar politicas y objetivos que tomen en cuenta los requisitos
legales sobre los riesgos en el trabajo. Indica que «Un sistema de este tipo permite a
una organizacion desarrollar una politica SST, establecer objetivos y procesos para al
avanzar los compromisos de la politica, tomar las acciones necesarias para mejorar su
desempefio y demostrar la conformidad con los requisitos de esta norma OHSAS. El
objetivo global de las normas OHSAS es apoyar y promover las buenas practicas en SST

en equilibrio de las necesidades socioecondmicas».

Dentro de esta normativa se han tomado en cuenta aspectos de las normas ISO

9001 e I1SO 14001, ILO-OSH, y otras normas relacionadas con la gestidén de SST.

La metodologia que utilizada por esta norma, es conocida como Planificar-Hacer-

Verificar-Actuar (PHVA):

e Planificar: establecer objetivos y procesos necesarios para conseguir
resultados de acuerdo con la politica de SST de la organizacién.

e Hacer: implementar procesos.

e Verificar: realizar el seguimiento y la medicién de los procesos respecto a la
politica SST, los objetivos, las metas y los requisitos legales y otros requisitos
e informar sobre los resultados.

e Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempeiio del

sistema de gestion SST.
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G. PROCESO PARA LA ELABORACION DE LA MATRIZ DE RIESGOS

Para iniciar una buena gestién de la seguridad industrial en la empresa, es
necesario identificar los riesgos que pueden afectar a los trabajadores. Como lo
establecen las normas internacionales, OHSAS 18001-2007, el primer paso es
“establecer un Sistema de Gestidon de la Seguridad y Salud en el Trabajo para eliminar o
minimizar los riesgos al personal”. La matriz es una herramienta que permitird cumplir
con el articulo 198 y 199 del Cédigo de Trabajo de Guatemala, asi como el Reglamento
de Higiene y Seguridad en el Trabajo; la matriz de riesgos sera una herramienta que

permitira cumplir con la secuencia de etapas para la evaluacidn de un riesgo (Figura 2) :

Figura 1: Etapas para la evaluacion de un riesgo (FUNIBER)

Identificacion de
peligros

Evaluacion del riesgos
para cada peligro

Seleccionar los riesgos
no tolerables

Proponer medidas
preventivas

Aplicacién de medidas
preventivas

Comprobacion eficacia
medidas preventivas
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H.  ANALISIS Y VALORACION DEL RIESGO

Para evaluar los riesgos que representan un peligro se debe de analizar y valorar

el riesgo.
1. Analisis de riesgo. Para realizar el analisis de un riesgo, es necesario:

a. ldentificar el peligro: esto consiste en identificar toda situacién capaz de
causar dafios a las personas, a la propiedad, al medio ambiente o una combinacién de ellos

(FUNIBER).

b. Estimar el riesgo: «entendiendo esto como la combinacién de la frecuencia o
probabilidad y de las consecuencias que pueden derivarse de la materializacion de un peligro. La
estimacion del riesgo supone tener que valorar la probabilidad y las consecuencias de que se

materialice el riesgo» (FUNIBER).

2. Valoracién. «Habiendo efectuado el anadlisis de los riesgos, se debe de
determinar si el riesgo es tolerable o no. En caso el riesgo logra ser controlado, entonces
se da por finalizado el proceso de evaluacién del riesgo. Por el contrario, si el riesgo
resulta ser que no es aceptable, tiene que ser controlado por medio de modificaciones
en el proceso, producto o maquina que se estd analizando; puede también emplearse
cualquier medida siempre y cuando se realice una verificacion periddica a las medidas
de control implementadas (FUNIBER).

Al proceso conjunto de la evaluacion del riesgo y control del riesgo se le

denomina gestion del riesgo y se recoge de forma esquematica en la Figura 2.
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3. Método de evaluacion general de riesgos. EIl método de evaluacidn
general de riesgos debe iniciarse con la clasificacion de las actividades realizadas por el
trabajador, tomando en cuenta toda la informacidon necesaria para entender cada

actividad (FUNIBER).

a. Clasificacidn de las actividades de trabajo. Previo a iniciar la evaluacion de
riesgos, es necesario identificar y agrupar cada una de las actividades realizadas por el
trabajador para, posteriormente, obtener toda la maxima informacién que nos permita

entender por completo cada una de las actividades (FUNIBER).

b. Identificacién de peligros. Esta es una etapa muy complicada, ya que no
existe ningun método capaz de identificar todos los peligros existentes al realizar una
determinada actividad, ya que cada organizacion cuenta con diferentes peligros relacionados
con las actividades, procesos y sustancias que se emplean en la realizacidon de sus actividades
(FUNIBER).

Una herramienta basica para la identificacion de peligros son una serie de
preguntas que permiten identificar las fuentes de peligro y los elementos del entorno que

pueden afectar a la persona:

e (Existe una fuente de dafio?
e (iQuién puede ser dafiado?

e (iCoébmo puede ser dafiado?

En complemento a estas preguntas se debe identificar cada uno de los tipos de

riesgos (ver pagina 15, 16,y 17).

¢. Estimacion del riesgo. Parte de la evaluacidon de un riesgo, es determinar la
necesidad de eliminar controlar el riesgo. Si el riesgo se define como el producto entre la
probabilidad la severidad, es necesario cuantificar estas variables para valorar de manera

objetiva el riesgo (FUNIBER).

La probabilidad “es la medida de la facilidad o dificultad con que puede
materializarse el riesgo” (FUNIBER) y por eso se establece que la probabilidad puede graduarse

de la siguiente manera:
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1) Probabilidad alta: el dafio ocurrirad siempre o casi siempre.
2) Probabilidad media: el dafio ocurrira en algunas ocasiones.

3) Probabilidad baja: el dafio ocurrird raras veces. (FUNIBER)

El otro factor que debe tomarse en cuenta para estimar un riesgo es la magnitud
o la severidad del dafio que puede sufrir una persona en el momento en que un accidente
ocurra. Para determinar la severidad del dafio debe de tomarse en cuenta las partes del cuerpo

gue pueden verse afectadas y la naturaleza del dafio (FUNIBER):

1) Ligeramente dafiino: dafos superficiales, cortes y pequenas
magulladuras, irritacién en los ojos por polvo, molestias, dolor de

cabeza, entre otros.

2) Daiiino: laceraciones, quemaduras, conmociones, tocaduras
importantes, fracturas menores, sordera, dermatitis, trastornos
musco-esqueléticos y enfermedades que condicen a una

incapacidad menor.

3) Extremadamente dafiino: amputaciones, fracturas mayores,

intoxicaciones, lesiones miultiples, lesiones fatales. (FUNIBER)

Dado el producto de las dos variables, la probabilidad y la severidad, se puede

estimar el nivel del riesgo, como se muestra en la Tabla 1:



Tabla 1: Niveles de riesgo (FUNIBER)
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Consecuencia

Ligeramente Dafii Extremadamente
o afino oy
dafiino D dafiino
LD ED
Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable Riesgo moderado
B T TO MO
©
@©
=
E Media Riesgo tolerable Riesgo moderado Riesgo importante
@© M TO MO |
@]
(@)
o
Alta Riesgo moderado Riesgo importante Riesgo intolerable
A MO I IN

d. Valoracidn del riesgo. Determinar los niveles de riesgo es ayudar a

determinar las medidas o controles que deben de implementarse para cada uno de los peligros

encontrados, asi mismo proporciona un indicador para determinar el tiempo de accién para

implementar los controles (FUNIBER).

Para valorar los riesgos se debe de tomar una decision tomando en cuenta los

aspectos indicados en la Tabla 2:
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Tabla 2: Criterios para la toma de decisiones (FUNIBER)

Riesgo Accion y temporizacion
Riesgo trivial . L . .
T No se requiere accion no se necesita guardar documentacién.

Riesgo No se necesita mejorar la accidén preventiva, sin embargo se deben considerar
tolerable soluciones mas rentables o mejores que no supongan una carga econdémica. Se
TO requieren comprobaciones para segura que se mantienen las medidas de control.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, pero deben de determinarse y
limitarse cuidadosamente las inversiones precisas. Las medidas para reducir el
Riesgo riesgo deben implantarse en un periodo de tiempo determinado.
moderado Cuando el riesgo moderado este asociado con consecuencias extremadamente
MO dafinas, se precisard accién posterior para establecer, con la precisién las
probabilidades de dafio como base para determinar la necesidad de mejorar las
medidas de control.
Riesgo No dgbe comenzarse e.I trabajo hasta que_se r(?duzca el riesgo, Puedg qU(.a se
importante necesiten recursos considerables para reducir el riesgo. Cu.ando e.I r|e§go implique
| trabajo en proceso, debe remediarse el problema en un tiempo inferior que para
los riesgos moderados.
Riesgo No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo.
intolerable
IN Si no es posible, debe prohibirse el trabajo.

Basado en la informacion anterior se procedera a llenar la siguiente

planilla (Tabla 3) para la identificacion de peligros, medidas de control y plan de accién:

Tabla 3: Matriz de riesgos

IDENTIFICACION DE PELIGROS ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO

MEDID

ADE Correc Respon
CONTR cion  sable

N oL

Fecha
compro Estado
miso

Puesto Probabilidad

POSC ) ctividad S

— Ries Severidad Nivel de riesgo

Condicion ay Peligo 00

ION Involuc operacion equipo ) T

uij O Mo |

rados




V. DIAGNOSTICO INICIAL

Para elaborar un Programa de Seguridad Industrial, es necesario realizar un
diagnéstico inicial, que permita identificar todos los diferentes tipos de riesgos que
existen. Para poder identificar mejorar, es necesario conocer los puntos débiles y los
puntos fuentes de la industria. Lo primero nos servird para fortalecer las debilidades,
mientras que lo segundo permitird fortalecer ain mas todas las cualidades buenas que

fueron desarrolladas.

En la planta o centro de produccién la seguridad industrial debe enfocarse en
proporcionar seguridad a los trabajadores e instalaciones. Esto se debe a que tanto los
activos fijos como la mano de obra, son elementos indispensables para que la planta

funcione adecuadamente.

Por lo tanto, el diagndstico es la primera etapa de un proceso de mejora
continua, que debe de realizarse periddicamente para llevar a cabo una buena gestion

de seguridad en la industria.

A. ELABORACION DE LICOR

La planta de produccién que sera objeto de estudio representa el octavo proceso

gue se lleva a cabo para la elaboracién del licor.

El proceso de la elaboracidn de licor, inicia con la cafia de azlcar. Los rones y
aguardientes se elaboran a partir de un jugo que es extraido y concentrado para formar
la miel virgen, se llama asi ya que este concentrado no ha sufrido ninguna extraccién de
azUcar. Estas son analizadas para asegurarse que el producto cumpla con altas

especificaciones de calidad, que se han establecido para lograr un ron de alta calidad.
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Es esta concentracién de jugos de la cafia de azucar de alta calidad, le da los
atributos de color acaramelado, sabores robustos, y una textura Unica. En cambio los
aguardientes y rones blancos son elaborados a partir de la melaza, el cual es un
subproducto de la elaboracién de la azucar de cafia. La miel virgen es almacenada en

grandes tanques de acero hasta que esta lista para iniciar el proceso de fermentacién.

La fermentacién es el primer proceso empleado para la elaboracién de licores.
En esta etapa se afada levadura a la miel virgen. Durante este proceso, la levadura
descompone todas las moléculas de azicar fermentables dejando como subproducto el
alcohol etilico y el gas metano, entre otros subproductos, que aportan las cualidades de
un licor. El proceso dura, aproximadamente cuarenta horas y el subproducto resultante

es conocido como el mosto fermentado.

El mosto fermentado pasa al tercer proceso, la destilacién. Durante este proceso
el alcohol es separado de las otras sustancias que se produjeron durante la
fermentacion, obteniendo un alcohol crudo con las diferentes cualidades fisico-quimicas

gue se desean.

El licor crudo, continda al proceso de afiejamiento. Los licores son afejados en
pipas de roble blanco por un periodo minimo de un afo, establecido por la ley y las
autoridades fiscales de pais. Durante el afejamiento el ron sufre alteraciones en su
color, sabor y aroma obtenidos de las cualidades que aportan las barricas en donde es

almacenado.

Todas las barricas afiejadas son supervisadas por un ente gubernamental que

asegura y da validez, que el alcohol estuvo en reposo por un ano.

El siguiente proceso de la cadena es la elaboracion del licor, este es el primer
proceso que se realiza dentro de las instalaciones del centro productivo. Los licores
anejados son trasladados a la planta embotelladora. Durante este proceso se
seleccionan los afiejos indicados para elaborar un producto con las cualidades deseadas

de sabor, color y grados de alcohol que fueron previamente establecidas.
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Terminada la elaboracion del licor con las formulas establecidas, es necesario
eliminar cualquier particula proveniente de las barricas de roble en donde fue

almacenado, con el fin de dale al producto final la claridad y brillantez deseada.

El producto filtrado, es almacenado en silos de acero inoxidable que estan
conectadas por una serie de tuberias a la planta embotelladora. Durante el proceso de
embotellado el envase es sometido a un proceso de lavado por vapor y mezclas de
productos especiales que los dejan libres de agentes extrafios. Luego se procede al

llenado, taponado, etiquetado y empacado del producto terminado.

Por ultimo, el producto es almacenado para su distribucion hacia los

consumidores finales.

B. CENTRO DE PRODUCCION

Dentro de las instalaciones de la planta de produccién laboran un total de
cincuenta y ocho personas, incluyendo personal administrativo y operativo. Pero solo se
tomaran en cuenta los operadores, auxiliares de linea y personal administrativo que
labora dentro de la planta, sumando un total de cincuenta y cinco personas. La planta
de produccién esta formada por cuatro diferentes lineas de produccion, cada una
destinada a producir diferentes productos, con capacidades diferentes, pero con la
misma estructura del proceso. Cada linea trabaja con diferentes capacidades de
envases, tapones y etiquetas. En general, todas las lineas de produccién cuentan con
una lavadora o enjuagadora, llenadora, taponadora y etiquetadora. No existe una gran
variacién de los procesos, por lo que para facilitar el analisis de este trabajo, todas las

lineas de produccion seran similares.

Como fase inicial del diagndstico, se procederd a verificar si la empresa cumple o

no cumple con las medidas minimas establecidas en el cddigo de trabajo.

A continuacion se muestra en la Figura 1 el diagrama del flujo de proceso que se

estard analizando en este trabajo de graduacién:
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llustracion 2: Diagrama de Flujo del Proceso de Envasado
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Tabla 4: Resumen de procesos

32

Simbolo Nombre Cantidad
Operacién o actividad 13
Toma de decisiones 2
Inspeccidn 4

C. AUDITORIAS

Tomando como base el Cdédigo de Trabajo de Guatemala, se realizé una

inspeccidn descriptiva para determinar si la empresa cumple o no con cada uno de los

articulos relacionados con la seguridad industrial (ver paginas 21, 22, 23 y 24).

1. Auditoria conforme al Cddigo de Trabajo de Guatemala

Articulo 197 del Cddigo de Trabajo se establecen las medidas minimas

obligatorias para el empleador, sobre las precauciones que se deben de tomar para

proteger la vida de los trabajadores.

identificaron los diferentes hallazgos:

En cuanto al cumplimiento de este articulo se

e Prevencion de accidentes: actualmente la empresa no cuenta con un

sistema o procedimiento para establecer una correcta prevencion de

accidentes laborales. Esto se debe a que para poder prevenir los

accidentes laborales debe de existir un registro historico de accidentes e
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incidentes ocurridos con anterioridad, para establecer medidas
correctivas y prevenir los accidentes. Parte de la prevencion de los
accidentes, consiste en haber identificado todos los riesgos que existen
dentro de la planta de produccion.

Prevencion de enfermedades: al no existir un registro sobre los accidentes
laborales, no existe tampoco una herramienta que permita identificar las
actividades latentes que representan un alto riesgo a la salud de los
trabajadores.

Prevencion de incendios: parte de la prevencién de los incendios consiste
en contar con las herramientas para: deteccién, control y aviso. Dentro
de la planta de produccidn se han instalado un total de 67 extintoresy 7
hidrantes, esto demuestra que existen medida de control para mitigar un
conato de incendio. Dentro de la planta no existe ninguna herramienta de
detecciéon de humo o calor y tampoco existe una herramienta para el
aviso para evacuar en caso que se iniciara un incendio.

Ambiente sano: el ambiente de trabajo es limpio y cuenta con las
condiciones aceptables para realizar las actividades laborales dentro de
ella.

Suministrar ropa y equipo de proteccion: todo el personal de la planta
cuenta con un uniforme que lo identifica como trabajador de la empresa,
por lo tanto si se les suministra este equipo. De igual forma, la empresa
suministra equipo de proteccién personal a sus trabajadores y se les
suministra cuando ellos lo requieren o necesita.

Colocar y mantener resqguardos y protecciones: todas las maquinas que se
utilizan para realizar el proceso de produccidn, cuentan con sensores y
resguardos para evitar que las maquinas causen algun dafio al trabajador,
ya que son maquinas europeas cuentan con un disefio adecuado que
minimiza los riesgos de ocurrencia de un accidente. Lamentablemente en

algunas madquinas, se han desactivado los sensores por comodidad o
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practicidad del operador. También se han realizado modificaciones en
algunos tramos a la linea para aumentar la capacidad y esto ha dejado
varios puntos sin resguardos o protecciones.

e Advertir peligros: al ingresar a la planta de produccidén existen
sefializaciones que advierten el uso obligatorio de equipo de proteccién
personal, como botas punta de acero, redecilla y tapones auditivos. Estas
son una disposicion general sobre los riesgos existentes en el area de
trabajo, pero no se le ha transmitido al trabajador ninguna advertencia o
aviso sobre los riesgos existentes dentro de sus actividades laborales.

e Capacitaciones en higiene y sequridad en el trabajo: existe registro sobre
las capacitaciones realizadas a los empleados de la planta de produccidn
de temas como: manejo de envase, uso de equipo de proteccion
personal, ect., pero no existe ninguna capacitacién reciente respecto a los
temas. Tampoco se cuenta con un plan de capacitaciones para el personal
de planta.

e Mantener instalaciones sanitarias para hombres y mujeres: todo el
personal de la planta de produccién esta formado por hombres y cuentan
con instalaciones sanitarias limpias y en buen estado.

e Instalaciones adecuadas para ingerir alimentos: el personal de la planta
de produccién cuenta con un amplio comedor en donde se les permite
ingerir alimentos, ya que dentro de la planta de produccién esta
terminalmente prohibido ingerir algun alimento debido a las normas de
calidad.

e Mantener botiquin: existen dos diferentes botiquines dentro de la planta
de produccién, un botiquin que cuenta con el equipo de atencidn médica
basico y un maletin especial para atender los casos de emergencia que

puedan ocurrir.

Articulo 198, establece que todo patrono esta obligado a acatar y cumplir con las

normas establecidas por Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS). Por lo tanto
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se establecieron los siguientes hallazgos en relacidn a reglamento de higiene y seguridad

en el trabajo establecido por el IGSS:

e Superficie y ubicaciones: Las dimensiones actuales de las instalaciones se
ajustan por muy poco a las condiciones ideales que se deberian de tener.
El transito dentro de la planta de produccién es pesado, hay
montacargas, colaboradores y personal subcontratado transitando muy
cerca del paso del montacargas. Existen areas en donde el paso peatonal
es restringido, por lo que existe riesgo por atropellamiento de
montacargas. En algunas ubicaciones existen puentes para el paso
peatonal, pero en otras no se ha disefiado adecuadamente y el personal
de planta debe de agacharse por debajo de la linea de produccién para
movilizarse de un lugar a otro.

e Pisos y paredes: La estructura del piso es muy estable, no se pueden
apreciar grietas ni tortas de cemento en mal estado. El piso ha sido
recubierto con pintura epodxica, lo que evita que el suelo acumule
suciedad y facilita su lavado. El Unico problema es que el color verde de la
pintura, puede dificultar la deteccién de dreas con suciedad. No se
pueden observar areas sucias y las ubicaciones de los basureros han sido
sefializadas. Dentro del complejo no existen divisiones ni paredes,
solamente las que rodean el perimetro de la planta. De igual forma, estas
se encuentran en buen estado y han sido pintadas con un color claro, lo
que facilita la deteccién de dareas con suciedad. En algunos puntos el
suelo de la planta se encuentra desnivelado, lo que puede causar una
caida desde el mismo nivel a alguna persona.

e (Corredores de paso: Los corredores de paso son muy restringidos. Se ha
pintado y senalizado el paso del montacargas, lamentablemente esto ha
restringido el paso peatonal, lo que aumenta el riesgo de accidentes

dentro de la planta.
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Separacion entre puestos de trabajo: Existe espacio suficiente para que
los trabajadores puedan realizar sus labores, salvo aquellos que se
encuentran a un lado del paso de montacargas.

Puertas y escaleras: Existen tres areas posibles de evacuacién en caso de
una emergencia. Una de las salidas lleva a un portén metalico, que suele
mantenerse cerrado con tan solo una puerta pequeifa que permite el
paso de una persona a la vez. Es una mala costumbre dejar estas puertas
elevadizas de esta forma, practica que podria causar problemas en el
momento de una evacuacion. Otra salida lleva a unas gradas, estas gradas
son angostas y perjudican el correcto transito de las personas en el
momento de una evacuacién. Ninguna de las salidas ha sido o cuenta con
una sefializacion de salida de emergencia.

Trampas, aberturas y zanjas: Todas las aberturas o zanjas cuentan con
una reja de proteccién. Se puede observar que el caudal del agua
considerable, lo que causa que los canales de desagua estén al limite de
su capacidad. No existe sefalizacidon en cuento al tipo de agua de desecho
gue corre por los canales de desaglie. Se encontraron protectores de las
zanjas o aberturas de desagiie, inestables.

Ventilacion: La temperatura dentro de la planta de producciéon puede
llegar hasta los 30°C en los focos humedos. Existen ventanas, laterales y
extractores de aire dinamicos. No existe un sistema de ventilacién
adecuado y dentro planta se liberan vapores y liquidos a altas
temperaturas lo que causa un aumento considerable de la temperatura.
Temperatura y humedad: Existen extractores instalados en la parte
superior de la nava bajo la cual se encuentra el complejo productivo, pero
no son suficientes para las altas concentraciones de gases y liquidos
calientes que son liberadas dentro de la planta de producciéon debido a

las lavadoras industriales de que se utilizan.
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Limpieza: Existe procedimiento de limpieza humedo, que se realiza al
final de cada jornada de trabajo. Se encontraron las areas limpias y libres
de suciedad. Los elementos de limpieza se encuentran guardadas en
areas especificas, pero no identificadas. La ficha técnica de los quimicos
utilizados para la limpieza no se encuentran al alcance.

Utiles y mdquinas: Se han colocado guardas en los puntos convergentes
de cadenas o fajas. Puntos o superficies calientes no estan sefializadas.
Algunas tuberias estan pintadas, pero no hay ningln cuadro o rétulo en
donde se indiquen a que pertenece cada una de las coloraciones de las
mismas. Los paneles eléctricos de algunas mdaquinas estan abiertos, aun
cuando se indica que es de alto voltaje. Para el procedimiento de limpieza
de o ajuste de mdquinas no existe un procedimiento de bloqueo y
etiquetado.

Inspeccion y mantenimiento de mdquinas: Se pudo observar que el
equipo de mantenimiento realiza reparaciones periédicas y planifica
adecuadamente las los mantenimientos preventivos para asegurar el
funcionamiento adecuado de las maquinas. El personal cuenta a su
disposicidon con equipo de proteccion personal para realizar sus tareas,
en algunos casos se ha observado resistencia por parte de los
trabajadores a no utiliza su equipo de proteccién personal.

Sustancias peligrosas: Las calderas, tanques de almacenamiento de soda
caustica y otros quimicos. Se han ubicado en otras areas aledafias a las
instalaciones del centro de produccidn, lo que elimina algunos riesgos. No
existen limites establecidos de concentraciones de sustancias nocivas.
Hacen falta sefaléticas (no entendi la palabra sefialéticas) para la
prevencion de riesgos quimicos.

Envasado, transporte y manipulacion de materias primas peligrosas o
insalubres: Los montacargas se encuentran en condiciones dptimas, con

luces Y bocina de aviso funcionando adecuadamente y se encuentran en
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buen estado. Los tanques de almacenamiento de quimicos no estan
debidamente identificados. Los envases son transportados
adecuadamente en tarimas y el licor es alimentado bajo un proceso
limpio y seguro con altos estandares de calidad.

Transporte de cargas: Los montacargas no cuentan con un indicador
visible sobre la carga maxima que pueden transportar. Se ha observado la
mala practica de utilizar los montacargas para elevar personas a un nivel
superior al permitido. Sin uso adecuado del equipo de seguridad
necesario para realizar un trabajo en alturas.

Protecciones especiales: La empresa tiene a su disposicién todo el equipo
de proteccion personal para trabajadores, pero no se ha estudiado si el
equipo es el ideal para cada una de las tareas en las que se utiliza.
Botiquin y enfermeria: Dentro de las instalaciones se encuentra un
botiquin para prestar asistencia médica en caso de cortaduras y/o golpes,
pero dentro del botiquin se encontraron medicamentos que pueden
inducir somnolencia, el uso de estos medicamentos dentro de la planta
de produccién es prohibido. Existe un maletin de primeros auxilios, que
se presta para ser utilizado en caso de un accidente con alto grado de
danos fisicos. Todos los trabajadores cuentan con servicio de clinica

médica con un doctor disponible durante el horario normal de trabajo.

Conocimientos de seguridad industrial. Para una buena implementacion

de un programa de seguridad industrial, es necesario que todo el personal tenga

conocimientos sobre el tema. Los puestos de gerencia conocen y saben que es

importante aplicar los conceptos de seguridad industrial dentro de la planta de

produccién, pero lamentablemente el concepto no ha llegado a todos los niveles.

Los Jefes del drea también estan conscientes de lo importante que es aplicar

normas y politicas de seguridad industrial, el problema es que se tiene el concepto que

la seguridad industrial quita mucho tiempo y perjudica el proceso de produccion.
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El personal operativo, ha recibido varias capacitaciones relacionadas con la
seguridad industrial, como: manejo de envase, cursos de brigadistas, primeros auxilios,
etc. Lamentablemente las capacitaciones no han sido constantes y no han logrado

formar una buena cultura de seguridad industrial.

Durante las auditorias se puede observar que algunas personas no utilizan todo
su equipo de proteccién personal, ya que desconocen los usos que se les debe de dar. La
empresa suministra el equipo de proteccién personal, pero no se preocupa por

capacitar al personal para asegurar el uso correcto de sus implementos.

3. Control de extintores. Los extintores son las herramientas ideales para
poder controlar y eliminar un conato de incendio. El factor mas importante es que el
personal sepa utilizarlos y diferenciarlos. Para esto se han dado varias capacitaciones
para el uso de extintores al personal de planta. Durante las capacitaciones se han

explicado los siguientes temas:

s Tipos de fuego.

e Tipos de extintores.

¢ Uso adecuado de un extintor.
s Acercamiento al fuego.

e Clasificacion de los extintores

Esto quiere decir que el personal se encuentra capacitado y tienen los

conocimientos necesarios para accionar en caso de un conato de incendio.

También se ha implementado una revisién mensual del estado de los extintores,

para verificar que los extintores:



Estan en su lugar.
Cuentan con su marchamo de seguridad.
Han sido descargados o no.

Sean recargados de oxigeno
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Aparte de la revision mensual, realizada por personal de la planta, se cuenta con

un proveedor externo que realiza revisiones cada seis meses, para comprobar el estado

de los extintores y de ser necesarios realizar las recargas necesarias para los equipos

qgue ya fueron utilizados.

4.

Botiquin de emergencia. Dentro de la planta de produccidn existe un solo

botiquin de emergencias y un maletin de primeros auxilios, el cual no ha sido

estandarizado, pero la auditoria realizada se encontré que el botiquin de emergencias

contaba con:

Alcohol etilico 70%.
Agua oxigenada.
Gasa estéril.
Mertiolate.
Curitas.
Micropore.
Panadol.
Aspirina Forte.
Peptobismol.
Alka-Seltzer
Vendas.

Paletas de madera.

Mientras que el botiquin de primeros auxilios, contaba con los siguientes

materiales:
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Agua oxigenada

Alcohol 70%

Sulfadiazina de plata 30g
Compresa 5'x’7.5 (100 un)
Apdsitos de 10x10 cm
Vendas gasa 2’

Vendas gasa 4’

Linterna para pupilas

Kit de toma de presiéon
Termometro

Tijeras

Caja de guantes de latex
Juego de inmovilizadores de cuello, pierna y brazo

Pinzas

Brigada de emergencias. Dentro de la planta de produccidon, existe un

equipo de operarios que pertenecen a la brigada de emergencias, segun los registros

ellos estan y han recibido capacitaciones de temas como:

Seguridad industrial

Equipo de proteccién personal
Accidentes laborales

Tipos de fuegos

Manejo de extintores

Manejo de hidrantes
Primeros auxilios basicos

Planes de evacuaciéon y emergencia.

Lamentablemente los cursos han sido impartidos por un bombero municipal y

por lo tanto los brigadistas no son certificados.
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6. Equipo de proteccién personal (EPP). Todo el personal de planta, cuenta
con algun equipo de seguridad industrial aunque no existe ningun estudio que respalde
la razén de su uso. Tampoco se ha establecido un equipo de proteccidon personal
estdndar para cada una de las actividades que realizan los trabajadores.

El personal de planta reconoce que el EPP se les suministra, pero indican que

nunca se les explica la forma y para que tareas deben utilizarlo.

Es por eso que se recomienda establecer un equipo de proteccién personal

adecuado y estandarizarlo para cada una de las actividades realizadas.

D. REGISTROS DE ACCIDENTES EN LA EMPRESA

En la actualidad la empresa no cuenta con un adecuado registro para el control
de accidentes, ya que los Unicos accidentes que se reportaron y registraron fueron los
gue significaron un accidente grave con suspension de dias al afectado. Muchos de los

accidentes que ocurren dentro de la planta de produccién no son reportados.

Esto nos demuestra que el registro no se ha llevado correctamente, ya que es

necesario reportar todos los actos y condiciones inseguras, incidentes y accidentes.

La finalidad de los registros, es evitar que sucedan los accidentes con pérdidas
materiales o fisicas mayores, los cuales representan los costos mas altos para la
empresa.

A continuacién se muestra un resumen de los registros de accidentes que

entrego la empresa (Tabla 5):



Tabla 5: Accidentes laborales registrados
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Afo Nombre L:'\rII:.a Maquina Severidad Per.:iii::’();in) Descripcion sug::aesn:ﬁin
Edgar
- Cortadura con fragmentos
2013 | Fernando Block Dafiino 15 8 15
C de envase roto.
OoC
Hugo . Cortadura con fragmentos
2013 & Block Dafiino 35 g 10
Perez de envase roto.
Oscar Al intentar retirar desechos
2013 Block Daiiino 15 de envases rotos, se cortd 1
Venegas Ly
con restos de vidrio.
Luis - Cortadura con fragmentos
2013 ) Block Daiiino 30 15
Mazariegos de envase roto.
Extremada- .
2012 Oscar Desempacadora mente 45 Atrapamiento de mano en 90
Lopez Dafino cadena de transporte
, Extrema- Montacargas golpeo a la
José .
2012 Guidiel Desempacadora | damente 30 persona al intentar levantar 15
Dafiino una carga.
Bermali Atrapamiento de su mano
2012 " ernat Empacadora Dafiino 20 al intentar retirar un envase 60
ernandez
atrapado.
Acomodando cajas en
Esvi Extrema- transportadora la persona
2012 svin Empacadora | damente 30 . P . P 30
Gomez o introdujo la mano en la
Dafiino .
faja.
Extrema- Atrapamiento de mano en
Guillermo
2012 | \1ozariegos Lavadora | damente 40 banda transportadora de 15
Dafino envase.
Al trasegar soda caustica
F d - ara lavadora, algunas
2012 ernando Lavadora Dafino 22 P , g 1
Soc particulas le salpicaron en
la cara.
Walter Objeto colocado en altura
2011 Lavadora Daiiino 30 cayé sobre la cabeza del 2
Mux
colaborador.
Wilson . - Al retirar envase en mal
2011 Orientador | Daiiino 15 , 15
Morales estado se cortd la mano
Por ingresar a la maquina
Oscar Extrema- para tratar de alinear las
2011 Sian Paletizadora | damente 25 cajillas, el colaborador se 180
Dafiino resbald y se golped la
cadera.




E. RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO

Tabla 6: Cumplimiento del articulo 197 del Cédigo de Trabajo de Guatemala

Aspecto Cumple | No cumple
Prevencion de accidentes X
Prevencion de enfermedades X
Prevencion de incendios X
Ambiente sano X

Ropa y equipo de proteccion X

Resguardos y protecciones X

Advertir peligros X
Capacitaciones X
Instalaciones sanitarias X
Instalaciones para ingerir alimentos X

Botiquin X

Tabla 7: Cumplimiento de articulos 198 de Cédigo del Trabajo y Reglamento del IGSS

Aspecto Cumple | No cumple
Superficies y ubicaciones X

Pisos y paredes X

Corredores de paso X

Separacion entre puestos de trabajo X

Puertas y escaleras X

Trampas, aberturas y zanjas X

Ventilacion X
Temperatura y humedad X
Iluminacién X
Limpieza X

Utiles y maquinas X

Inspeccién y mantenimiento de maquinas X

Sustancias peligrosas X
Envasado, transporte y manipulacién de materias primas X

Transporte de cargas X
Protecciones especiales X

Botiquin y enfermeria X
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De todos los aspectos evaluados la empresa tiene un cumplimiento de 54% en lo
establecido por el Codigo de Trabajo de Guatemala y 76%, de lo establecido en el
Reglamento de Seguridad e Higiene de IGSS (Tabla 7), demostrando que es necesario
establecer medidas para cumplir con los aspectos de temperatura, humedad,
iluminacién, manejo de sustancias peligrosas y protecciones especiales. Ya que en este
trabajo de graduacion se pretende desarrollar un programa de seguridad industrial, solo

se tomaron en cuenta los incumplimientos en el manejo de sustancias peligrosas.

Tabla 8: Evaluacidn aspectos generales de seguridad industrial en la empresa

Aspecto Cumple No cumple
Articulo 197 del Cddigo de Trabajo X
Articulo 198 del Cédigo de Trabajo X
Conocimientos de seguridad industrial X
Control de extintores X

Botiquin de emergencias X

Brigada de emergencias X

Equipo de proteccion X

Registro de accidentes/incidentes X

Los resultados que se muestran en la tabla anterior (Tabla 8) se establecieron
bajo el criterio que para cumplir con lo establecido por la ley la empresa debe cumplir al

100% lo establecido en cada una de ellas.

Por lo tanto, el diagndstico demuestra que el Programa de Seguridad Industrial,
debe estar enfocado en el registro de accidentes e incidentes y la evaluacién de los
riesgos presentes dentro de la planta de produccion para poder prevenir los accidentes,
advertir los riesgos y capacitar al personal, ya que actualmente solo se cumple con el

50% de los aspectos evaluados en el diagnéstico.



VI. MATRIZ DE RIESGOS

Para iniciar una buena gestién de la seguridad industrial en la empresa, es
necesario identificar los riesgos que pueden afectar a los trabajadores. Como lo
establecen las normas internacionales, OHSAS 18001-2007, el primer paso es
«establecer un Sistema de Gestidn de la Seguridad y Salud en el Trabajo para eliminar o
minimizar los riesgos al personal». La matriz es una herramienta que permitira cumplir
con el articulo 198 y 199 del Cédigo de Trabajo de Guatemala, asi como el Reglamento
de Higiene y Seguridad en el Trabajo; la matriz de riesgos sera una herramienta que
permitird cumplir con la secuencia de etapas para la evaluacién de un riesgo. La matriz
de riesgos fue elaborada con la metodologia mostrada en el “Procedimiento para la

elaboracién de la matriz de riesgos” (Anexo E) y se resume en los siguientes pasos:

1. Solicitud de la norma técnica de competencias de todos los puestos de

trabajo involucrados en el proceso de produccidn.
2. Solicitud de diagrama de flujo del proceso.
3. Observaciéon de cada uno de los procesos y puestos de trabajo.

4. ldentificacién de los riesgos en cada una de las actividades del puesto de

trabajo.

5. Valoracién del riesgo de las actividades detectadas en el puesto de

trabajo.
6. Establecer las medidas de control para disminuir el nivel de riesgo.

7. Definir quién sera el responsable de la implementacion de la medida de

control establecida con una fecha de compromiso.
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Al finalizar la realizacidon de la matriz de riesgos (Anexo 1) se pudieron encontrar todos

los riesgos presentes dentro de las cuatro lineas de produccion (Tabla 9).

Tabla 9: Resumen de riesgos hallados en las cuatro lineas de produccién

Nivel de riesgo ‘ Quimico ‘ Mecdnico Fisico Ergondmico
Riesgo trivial - - - - 0
Riesgo tolerable - - - - 0
Riesgo 36 36 8 36 116
moderado
Riesgo 12 112 - - 124
Importante
Riesgo - 8 - - 8
intolerable
Total 48 156 8 36 248

Para determinar o calificar cada una de las actividades con un nivel de riesgo, se
utilizé la Tabla 1. La matriz de riesgos permitié valorizar cada actividad con un nivel de

riesgo obteniendo los resultados que se detallan en la Tabla 9.

Grafico 1: Comparacion de los tipos de riesgos con el nimero de hallazgos

Tipos de riesgos Vrs. Numero de hallazgos

180

160
w 140
o
120
(T
= 100
E 80
g 60
Z 40

2 .

0 —
Quimico Mecdnico Fisico Ergondmico
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Como se puede apreciar (Grafico 1), el riesgo mds comun encontrado en la
planta de produccién es el riesgo mecdnico. Esto se debe a que dentro de la planta de
produccién existen muchos factores fisicos que pueden afectar la integridad humana de
los trabajadores, como maquinas herramientas y objetos que pueden ser proyectados,

en pocas palabras se debe al tipo de industria.

Grafico 2: Comparacion de los niveles de riesgos con el nimero de hallazgos

Nivel de riesgo Vrs. Numero de hallazgos
140
120
17
& 100
b
= 80
<
v 60
©
o 40
2
20
0 I
Riesgo trivial Riesgo tolerable Riesgo Riesgo Riesgo
moderado Importante intolerable

La mayoria de los niveles de riesgos, (Grafico 2) que se encontraron son los
s . " - . .
riesgos importantes”, esto indica que es necesario establecer una medida de control

inmediata aunque no es necesario detener el trabajo hasta que sea solucionado.

Para resumir la matriz de riesgos que se realizé se identificaron las actividades

riesgosas que estaban presentes en todas las lineas de produccion (Tabla 10).



Tabla 10: Riesgos encontrados.
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Actividad Maquina| Peligro Riesgo Nivel de riesgo Correccion
. Establecer
Atrapamiento L
Mecani or o0 entre|lIntolerable procedimiento para
ecanico | P . bloqueo de la
objetos L
Correcciones de maquina.
maquina Todas Equi d
uipo e
Golpe o corte Moderado quip .
proteccion personal
Proyeccion  de Equipo de
y, Moderado quip .
particulas proteccion personal
. Establecer
Atrapamiento .
procedimiento para
por o entre|lntolerable
. bloqueo  de la
objetos .
maquina.
Mecanico Eoui q
uipo e
Golpe o corte Moderado quip .
proteccion personal
Proyeccion  de Equipo de
y, Importante quip .y
o particulas proteccion personal.
Limpieza Todas
Contacto o] Determinar el
exposicion a equipo de
, p. . Importante quip .,
liguidos o sélidos proteccion personal
peligrosos para limpieza.
Quimico
Determinar el
Contacto o .
. equipo de
exposicion a | Importante

gases y vapores

proteccion personal
para limpieza.

Habiendo identificado todos los riesgos comunes dentro de la planta de

produccién, es necesario determinar un procedimiento de bloqueo y etiquetado para

los mantenimientos preventivos y de emergencia, para disminuir la probabilidad que

ocurra un accidente.

Actualmente se tiene falta de conocimiento en cuanto a los

riesgos que implica que una persona esté realizando alguna medida correctiva en la

maquina, mientras esta se encuentre en funcionamiento o sin estar bloqueada

correctamente.




VII. PROGRAMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

A. OBJETIVOS DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Lograr a través de medidas preventivas que la planta de produccion sea un lugar

seguro para trabajar velando por la seguridad e integridad de los trabajadores.

B. IDENTIFICACION DE LAS NECESIDADES ACTUALES DE LA
EMPRESA

Los resultados del diagndstico y la matriz de riesgos, demuestran que la empresa
ya ha implementado algunas medidas de seguridad industrial dentro de la planta de
produccién, pero no cuentan con un Programa de Seguridad Industrial establecido y

sostenible.

Dentro del diagndstico pudo identificarse que actualmente no existe una
adecuada implementacién de algun programa de seguridad industrial, debido a esto se
determind que no existe ningln registro o reporte de actos y condiciones inseguras,
incidentes y accidentes, que permita llevar un control y darle un seguimiento adecuado

a cada uno de los accidentes ocurridos.

Gracias al diagndstico realizado se detectd que no existe ningun tipo de
herramienta que permitiera dar a conocer los riesgos involucrados en cada uno de los
diferentes puestos de trabajo, aspecto que fue eliminado con la realizacién de la matriz
de riesgos, la cual permitié identificar que existe la necesidad de desarrollar algunos

procedimientos.
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Es por eso que el programa se enfocara en los siguientes puntos:

e Procedimiento para reporte de actos y condiciones inseguras (Anexo B).
e Procedimiento de incidentes y accidentes (Anexo C).

e Procedimiento de bloqueo y etiquetado del equipo (Anexo D).

e Limpieza de la linea de produccion.

e Equipo de proteccion personal (Anexo F).

C. MEDIDAS PREVENTIVAS

Al realizar la matriz de riesgos se detectaron las siguientes condiciones inseguras:

1. Equipo de bloqueo y etiquetado. No existe ningln procedimiento de
bloqueo y etiquetado en el drea. Luego de haber realizado la inspeccidn
correspondiente a cada una de las maquinas, se determind que todas las maquinas
pueden ser bloqueadas con un candado dieléctrico en el tablero de control principal. Las
Unicas personas que estdn autorizadas para realizar algin tipo de mantenimiento a las
maquinas son los operadores y el departamento de mantenimiento; a estas personas se
les debe de capacitar y entregar todo el equipo necesario para cumplir con el
procedimiento de bloqueo y etiquetado (Anexo D).

El candado sera dieléctrico, para eliminar la posibilidad de que se genere algun
tipo de conduccidén eléctrica que genere un micro-chispa. Por el tipo de producto que es

elaborado en la planta, se debe de eliminar el riesgo de explosién.
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2. Equipo de proteccion personal. Los lentes utilizados actualmente no son
ergonémicos, esto causa que el personal de planta se los esté quitando debido a la
incomodidad que genera al estarlos usando por tiempos prolongados. Para darle
solucidn a este problema, se recomienda que se utilicen lentes “PMXtreme” claros. Este
tipo de lente cuenta con la certificacion ANSI Z81.1+ que asegura que son de alta
proteccion contra el impacto de particulas proyectadas, también son livianos y cuentan
con un disefio ergondmico y accesible (Anexo V).

Debido a que el envase del producto, que es embotellado en esta planta de
produccién, es de vidrio, debe existir una herramienta adecuada que permita la
manipulacion de desperdicios del mismo. Actualmente solo se cuenta con guantes de
cuero que no favorecen la manipulacién de este elemento. Para darle solucién a este
problema, se recomienda utilizar un guante con alta proteccién al corte, como lo son
los guantes “ShowaNitri-Flex 4900”. Este tipo de guante estad formado por un tejido de
alta resistencia al corte y palma recubierta por nitrilo, lo que permite manipular

productos quimicos como el alcohol (Anexo V).

3. Equipo de proteccién personal para la limpieza. Dentro de las actividades
diarias que se realizan en la planta de produccion estd la limpieza. Debido a que el
producto que se elabora es un producto alimenticio, es necesario realizar una limpieza
general, a toda la linea de produccidén, al terminar la jornada de trabajo.

Para realizar este proceso se deben de manipular dos quimicos: CC2017 vy
Stalume. El CC2017 es cloro para limpieza de elementos que entran en contacto con el
licor, mientras que el Stalume es un acido utilizado para la limpieza del acero inoxidable.
Para el manejo seguro de estos quimicos se recomienda utilizar el equipo de proteccion

personal (Anexo V)
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4, Bancas de descanso. Cada uno de los puestos de operadores tiene
paneles de control asignados en sus maquinas. Debido a esto, los operadores pasan 8
horas de pie lo que representa un gran desgaste y cansancio en el puesto de trabajo. Es
por eso que para tener un punto de descanso en el drea se recomienda colocar un

banco de descanso para cada operador.

D. PROCEDIMIENTOSY EQUIPO

1. Informe de actos y condiciones inseguras. Se ha detectado que uno de los
problemas actuales de la empresa, es que no existe una retroalimentacién sobre el
cumplimiento de las normas de seguridad establecidas. No existe ninguna herramienta
gue permita identificar los riesgos causados por el humano, que permita mitigarlos.

Los actos y las condiciones inseguras forman la base para que ocurran los
accidentes, si disminuimos el numero de los actos y condiciones inseguras dentro de la

planta de produccion, se disminuird la probabilidad que ocurra un incidente o accidente.

Un acto inseguro, es toda aquella accién realizada, conscientemente, por una
persona y que viola los reglamentos y normas establecidas, mientras que una condicién

insegura son todos aquellos elementos ajenos al trabajador que lo ponen en riesgo.

El objetivo de informar es fomentar el desarrollo de la cultura de seguridad
industrial en la empresa. Al implementar un sistema de para identificar los actos y las
condiciones inseguras que se desarrollan dentro de la planta de produccién, se podra
fortalecer los conocimientos y las normas establecidas y generar un sistema para la

verificacidon del cumplimiento de las mismas.

El procedimiento también permitird identificar puntos de mejora para

implementar en las instalaciones y en para establecer un nuevos temas de capacitacion.
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2. Procedimiento de reporte de incidentes y accidentes. Actualmente en la
empresa no existe ningun programa de prevencién de accidentes definido que
proporcione informacion sobre el nimero de éstos, ocurridos con anterioridad, por lo
gue no se puede establecer los factores causantes de los mismos.

La implementacion de este procedimiento, generara un registro de incidentes y
accidentes dentro de la empresa. Este procedimiento consiste la creacidon de una base
de datos en donde, formalmente, se recaba toda la informacién necesaria sobre lo
ocurrido: el area donde se produjo, el responsable o causante del accidente, la actividad
qgue se estaba realizando y la descripcidon de lo ocurrido y el tiempo de produccion

perdido por causa del accidente.

Lo mas importante de este procedimiento es generar un reporte en donde se
indique el tiempo perdido de produccién, para cuantificar las pérdidas econdmicas

causadas por los accidentes laborales.

3. Procedimiento de bloqueo y etiquetado. Durante la elaboracion de la
matriz de riesgos, se observd que uno de los riesgos existentes mas importantes, son los
gue se generan por la limpieza de la linea o el ingreso a las maquinas para correcciones
de emergencia.

Este es un procedimiento que busca evitar las activaciones accidentales o
intencionales de las maquinas en el momento que un trabajador se encuentra en
contacto directo con la maquina y sus partes. También busca establecer una serie de
pasos a seguir, para lograr un blogueo y etiquetado correcto, tomando en cuenta a los

responsables de realizarlas.

Este procedimiento servird para evitar que un trabajador sufra un accidente,
debido a una activacion accidental de la maquina o por trabajar en una maquina que se

encuentra energizada.
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4, Procedimiento de limpieza. Durante el proceso de limpieza, que se lleva a
cabo en cada una de las lineas de produccion, se identificaron varios riesgos por los
guimicos utilizados. Es importante que los trabajadores conozcan un procedimiento
para un manejo de quimicos de forma segura. Esto incluye el equipo de proteccidon
personal que se debe de utilizar en el momento de realzar este tipo de tarea.

El procedimiento ayudard a evitar que ocurra accidente durante el proceso de

limpieza de la planta de produccion por intoxicacién, intoxicacidén o absorcion.

5. Equipo de proteccion personal. El uso del equipo de proteccién personal
se emplea con la finalidad de reducir los dafios causados por un accidente. Dado los
resultados de la matriz de riesgos, se procedid a disefiar un equipo de proteccién
estandar para todos los trabajadores que se encuentran en el drea de produccion.

El equipo de proteccién personal, incluye botas punta de acero, guantes anti-
corte, gafas de proteccion, tapones auditivos y el equipo de proteccién personal que se

debe de utilizar para la limpieza de la linea de produccion.

E. RESULTADO DE LA IMPLEMENTACION DE LA SITUACION
PROPUESTA

De la misma forma que fue evaluado el diagndstico de la situacion actual de la
empresa, a continuaciéon, se presenta una evaluacion de los resultados que se
obtendrian luego de la implementacion del programa de seguridad industrial propuesto

en este trabajo de graduacién.



Tabla 11: Cumplimiento del articulo 197 del Cédigo de Trabajo de Guatemala
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Actual Propuesto
Aspecto Cumple No cumple | Cumple No cumple
Prevencion de accidentes X X
Prevencion de enfermedades X X
Prevencion de incendios X X
Ambiente sano X X
Ropa y equipo de proteccion X X
Resguardos y protecciones X X
Advertir peligros X X
Capacitaciones X X
Instalaciones sanitarias X X
Instalaciones para ingerir alimentos X X
Botiquin X X

Como lo muestra la Tabla 11, el analisis de riesgos realizado sugiere medidas

preventivas ante los accidentes y enfermedades ocupacionales. Esto se lograria con la

implementaciéon de los procedimientos de reporte de actos y condiciones inseguras,

procedimiento de bloqueo y etiquetado, uso EPP adecuado para cada tarea. El proceso

de implementacion para cada uno de los procedimientos sugeridos y los resultados

mostrados en la matriz de riesgos requieren que el personal sea capacitado para

comprender e implementar adecuadamente los procedimientos de seguridad industrial,

cumpliendo asi con el 100% de lo requerido por el Articulo 197 del Cédigo de Trabajo de

Guatemala.
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Tabla 12: Cumplimiento del articulo 198 del Cédigo de Trabajo y Reglamento del IGSS.

Actual

Propuesto

Aspecto

Cumple

No cumple

Cumple | No cumple

Superficies y ubicaciones

X

X

Pisos y paredes

Corredores de paso

Separacién entre puestos de trabajo

Puertas y escaleras

Trampas, aberturas y zanjas

X |x|>X|>X|Xx

X | X | X[ X[ X

Ventilacion

Temperatura y humedad

lluminacion

Limpieza

Utiles y maquinas

Inspeccidn y mantenimiento de maquinas

>

Sustancias peligrosas

X | X | X[ X

Envasado, transporte y manipulacién de
materias primas

Transporte de cargas

Protecciones especiales

Botiquin y enfermeria

XlIx|>x]| X

X | X | X| X

En la Tabla 12 se muestran los cumplimientos que se obtendran en acorde a lo

establecido en el Reglamento de Higiene y Seguridad del IGSS y como se menciond en el

diagnéstico, solo se logré el cumplimiento en el manejo de sustancias peligrosas. Los

incumplimientos de ventilacién, temperatura, humedad e iluminacién requieren de un

monto de inversidn considerable y por lo tanto fueron excluidos de este analisis que se

costo-beneficio que se enfoca en los riesgos generados por las maquinas de trabajo.

Tabla 13:Evaluacidn de aspectos generales de seguridad industrial en la empresa

Actual Propuesto
Aspecto Cumple | No cumple | Cumple | No cumple
Articulo 197 del Cddigo de Trabajo X X
Articulo 198 del Cddigo de Trabajo X X
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Por lo tanto, como lo muestra la Tabla 13 la implementacion de las mejoras
sugeridas en este trabajo de graduacidn permitirian a la empresa lograr un

cumplimiento de los reglamentos gubernamentales de Guatemala.

F. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE SI

llustracion 3: Cronograma para la implementacion del programa de SI

i) Nombre Duracion Inicio Terminado
1 '57 Presentacion del programa de Seguridad Industrial a la Direccion 0.5 days 5/01/15 08:00 AM 5/01/1501:00 PM
2 Aprovacion del programa de Sequridad Industrial 3days 5/01/1501:00 PM 8/01/1501:00 PM
3 ‘E Capacitacion 1: Uso adecuado del equipo de proteccid personal 0.5 days 14/01/15 08:00 AM 14/01/1501;00 PM
4 'E" Capacitacion 2: Procedimiento para reporte de actos y condiciones inseguras 0.5 days 21/01/15 08:00 AM 21/01/1501:00 PM
5 'B’ Capacitacion 3: Procedimiento de incidentes y accidentes 0.5 days 28/01/15 08:00 AM 28/01/1501:00 PM
6 E’ Capaditaddn 4: Procedimiento de bloqueo y etiquetado 0.5 days 4/02/15 08:00 AM 4/02/1501:00 PM
7 'E: Verificacion de los procedimientos 30 days 9/02/15 08:00 AM 20/03/15 05:00 PM
8 Reunion de sequimiento con jefes 0.5 days 23/03/15 08:00 AM 23/03/1501:00 PM
9 ﬁ Auditoria interna 5 days 30/03/15 08:00 AM 3/04/15 05:00 PM
10 E Presentacion de hallazgos 0.5 days 6/04/15 08:00 AM 6/04/1501:00 PM
11 'ﬁ Acciones a tomar por resultados de auditoria 1day 6/04/1501:00 PM 7/04/1501:00 PM
12 ﬁ Revisidn de acciones correctivas tomadas 5 days 13/04/15 08:00 AM 17/04/15 05:00 PM
llustracidn 4: Diagrama de Gant para la implementacion del programa de SI
ene 2015 feb 2015 mar 2015 labr 2015

fir T4 117 oo 3 e Pa lot T4 Toz o 13 Tie 19 2 s e

=

Utilizando el programa Open Proj* se elaboré la propuesta de cronograma para
la implementacion del programa de seguridad industrial con su respectivo diagrama de

Gant.

! OpenProj Sofware, Versién 1.4
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Es importante tomar en cuenta que después de la uUltima actividad “revisidon de
acciones correctivas tomadas” se deben de seguir realizando las auditorias mensuales
para evaluar el cumplimiento de los procedimientos que fueron implementados, con la
finalidad de identificar la necesidad de realizar modificaciones a los procedimientos

previamente elaborados.

La persona responsable de ejecutar dicho programa sera el encargado de
seguridad industrial que labora dentro de la planta. Su responsabilidad serd capacitar,
implementar medidas y darle seguimiento a todas las fechas de compromiso

establecidas.



VIII. ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Para poder definir si la implementacion del programa de seguridad industrial es
factible o no, es importante realizar un analisis costo-beneficio que permita tener una

idea sobre la factibilidad de la implementacién.

Por lo tanto, se determind que el analisis costo-beneficio debia de aplicarse para
cada una de las maquinas que componen una linea de produccidn, esto con la finalidad
de poder observar y detectar en que maquinas es factible o no implementar este

programa.

A. COSTOS DE PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE
SI

1. Costo anual. Para determinar el costo anual de cada maquina se
determind el costo inicial de inversidn para cada maquina; toda esta informacién fue
proporcionada por la gerencia de produccion.

El gerente de produccion de la empresa, indicé que el costo total de inversion
para una linea de produccion fue de Q20,416,870.00, este costo incluye la compra de la
despaletizadora, desempacadora, el orientador, el block (llenadora, taponadora y
etiquetadora), empacadora y la paletizadora. También indicé los porcentajes
aproximados del costo de cada una de estas maquinas (Tabla 10) ya que al ser un mismo

proveedor solo se tenia registrado el costo total de la compra:
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Tabla 14: Costo por maquina

Maquina Porcentaje Costo (Q)

15% 3,062,530.50
Desempacadora 10% 2,041,687.00
Orientador 10% 2,041,687.00
Block (llenadora, taponadora, etiquetadora) 40% 8,166,748.00
Empacadora 10% 2,041,687.00
Paletizadora 15% 3,062,530.50
Total 20,416,870.00

La Unica maquina que no fue incluida en los costos (Tabla 9) fue la lavadora
industrial, esta fue adquirida individualmente con otro proveedor y el costo de compra

fue de Q5,000,000.00.

También se indicé que la vida util esperada para todas estas maquinas era de 20
anos. Este dato se maneja por el tipo de industria y fue el dato que ellos utilizaron en el
momento de realizar la compra. Asi mismo se indicé que el valor de rescate de la
inversién al pasar los 20 afios de la vida util esperada, seria del 20% del costo inicial a

diferencia de la lavadora la cual después de 20 afios tendria un valor de rescate del 15%.

Para calcular el costo anual de la inversidon, es necesario conocer el la tasa de
interés del capital invertido, el cual para esta empresa es del 13%. Esta tasa se debe a
qgue al ser una empresa con un buen record bancario, el banco le proporciona una tasa

especial.

Por lo tanto para calcular el costo anual de cada una de las maquinas, se utilizo la

funcién de Excel:
PAGO(tasa,nper,va)
Ddénde:

e Tasa: es la tasa de interés por periodo de capitalizacion.

e nper: es el nUmero total de periodos.



e va:valor presente o actual.
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2. Costo del equipo de proteccion personal. Basado en los resultados de la

matriz de riesgos (Tabla 10), se detectd la necesidad de comprar equipo de proteccion

personal (Tabla 15) en cada una de las mdquinas. Para determinar el equipo de

proteccién personal para limpieza, se utilizaron las hojas técnicas de cada uno de los

guimicos que se utilizan (Anexo F):

Tabla 15: Equipo de proteccion personal por maquina

Descripcidn Personas por | Compras al aiio Costo Costo total por
maquina (unidades) unitario (Q) maquina (Q)
Bloqueo y etiquetado
Equipo de bloqueo 1 1 142 142.00
Equipo de etiquetado 1 1 13 13.00
Equipo de proteccion
personal
Guantes anti-corte 2 6 98.5 1,182.00
Lentes de proteccion 2 3 25.5 153.00
Equipo de proteccion para limpieza
Gabacha Vinil 2 3 27 162.00
Guante nitrilo 2 6 14 168.00
Botas de hule 2 2 75 300.00
Googles 2 3 15 90.00
Respiradores cara 2 1 943.9 1,887.80
completa
Filtros para 2 6 79.35 952.20
respiradores
Mascarilla para polvos 2 48 5.4 518.40
Mascarillas para olores 2 48 8.5 816.00
Traje completo Tyvec 2 2 517.42 2,069.68
Ergonomia
Bancos de descanso 1 1 550 550.00
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Habiendo determinado el equipo de proteccidon necesario para una maquina se
hace necesario determinar en costo que representara para cada una de las maquinas de

una linea de produccidn (Tabla 16):

Tabla 16: Costo EPP por maquina

Maquina Costo EPP (Q)
Paletizadora 6,934.40
Empacadora 6,934.40
Block 6,934.40
Lavadora 9,004.08
Orientador 6,934.40
Desempacadora 6,934.40
Despaletizadora 6,934.40
Total 50,610.48
3. Costo de mantenimiento. El costo anual de mantenimiento de la planta

de produccién es de Q 391,512.00, este presupuesto anual se divide de la siguiente

forma (Tabla 17):

Tabla 17: Costo de mantenimiento por maquina

Maquina Porcentaje | Costo (Q)

Despaletizadora 10% 39,151.20
Desempacadora 10% 39,151.20
Orientador 10% 39,151.20
Block (llenadora, taponadora, etiquetadora) 35% 137,029.20
Empacadora 10% 39,151.20
Paletizadora 10% 39,151.20
Lavadora 15% 58,726.80
Total 100% 391,512.00

Estos datos fueron indicados por el gerente de produccion, e indicd que era un

aproximado de los costos de mantenimientos.
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B.  BENEFICIOS

1. Costo promedio anual por minuto perdido de produccidn por accidente.
Dependiendo de la gravedad de un accidente y del lugar en donde este ocurra puede
ocasionar el paro de la linea de produccién. En este caso, es importante cuantificar los
costos ahorrados que la empresa tendria al implementar todas las medidas de seguridad
indicadas en el programa.

Para poder calcular este valor la empresa indicé las cantidades promedio de unidades
diarias promedio que se producen en cada linea de produccién (Tabla 18), asi como el
precio de venta promedio por linea (Tabla 19). Conociendo las unidades diarias
promedio producidas se calcularon las unidades producidas por minuto, asumiendo una

jornada de trabajo normal de 8 horas:

Tabla 18: Unidades promedio producidas por minuto en cada linea

Linea 1 Linea 2 Linea 3 Linea 4
Unidades diarias promedio producidas (Q) | 216,000 | 18,000 19,500 2,700
Unidades por minuto 450 37.5 40.625 11.25
Tabla 19: Precio de ventas promedio por unidad producida en cada linea
Linea 1 Linea 2 Linea 3 Linea 4
Precio de venta por unidad (Q) 3.5 45.00 285.00 750.00

Por lo tanto el costo de oportunidad debido a la ocurrencia de un accidente

laboral se puede representar con la siguiente férmula:

Costo promedio anual por minuto perdido de produccion

= minutos anuales perdidos por accidentes

* unidades producidas por minuto

* costo de venta promedio por unidad

El minuto promedio perdido por accidente (Tabla 20) se obtuvo del registro de

accidentes suministrado por la empresa (Tabla 5). Utilizando la formula anterior se
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obtuvo el costo promedio anual por minuto perdido de produccién para cada una de las

lineas (Tabla 21):

Tabla 20: Minutos anuales perdidos por accidentes

Ano
Tiempo
2011| 2012| 2013 |Promedio
ollineal | 2333 ] 26.25| 30 26.53
Ellinea2 | 0 | 285 | 425 23.67
slLinea3 | o 15 5.00
Z[Lineasa | o 20 6.67

Tabla 21: Costo promedio anual por minuto perdido de produccion

Linea 1 Linea 2 Linea 3 Linea 4
Unidades diarias promedio producidas 216,000.00 | 18,000.00 | 19,500.00 | 2,700.00
Unidades por minuto 450 37.5 40.625 11.25
Costo de venta por unidad (Q) 3.5 45 285 750
Minutos anuales perdidos por accidentes 26.53 23.67 5.00 6.67
Costo promedio anual por minuto perdido de
produccion (Q) 41,779.50 |39,937.50 | 57,890.63 | 56,250.00

Esto quiere decir que el costo promedio por minuto de produccion perdido en la planta

por causa de un accidente es de Q 48,964.41, este sera el valor que se utilizara en el andlisis

costo beneficio.

2. Costo anual por suspensidn del IGSS. Cuando un colaborador sufre un accidente

dentro de las instalaciones de la planta de produccién, inmediatamente, es atendido en la clinica

médica y dependiendo de la severidad de los dafios que sufrié la persona es referida al IGSS. El

IGSS le entregara al paciente una boleta en donde se indican los dias de suspension laboral.

Utilizando el registro de accidentes de la empresa (Tabla 5), se pudo determinar el

numero de dias promedios de suspensién por afio (Tabla 22):

Tabla 22: Dias de suspension

Ao

2011

2012

2013

Dias por suspensién IGGS

197

211

41
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Segun el Articulo 25 del Acuerdo No.468 del IGSS el monto de subsidio diario por
incapacidad temporal no seria mayor a ochenta quetzales o dos mil cuatrocientos
guetzales (Q2,400.00) mensuales u ochenta quetzales (Q80.00) diarios, sin tomar en
cuenta la bonificacidon de ley. El departamento de recursos humanos de la empresa
indic6 que el salario promedio del personal que labora dentro de la planta de
produccién es de dos mil seiscientos diez quetzales (Q2,610.00) mensuales u ochenta y
siete quetzales (Q87.00) diarios y un bono promedio de trecientos cincuenta quetzales
mensuales (Q350.00). Por lo que la empresa tendrd que pargarle al colaborador la
diferencia que seria de doscientos diez quetzales mensuales (Q210.00) o siete quetzales

diarios (Q7.00) como se muestra en la Tabla 23:

Tabla 23: Costos anuales por suspensiones del IGSS del afio 2011 al 2013

2011 2012 2014
Salario diario (Q) 7.00 7.00 7.00
Bonificacidn diaria (Q) 11.67 11.67 11.67
Dias de suspensidn del IGSS 197 211 41
Costo total por colaboradores suspendidos por el IGSS (Q) 3,677.99 | 3,939.37 | 765.47

Mientras que el costo por contratar un colaborador temporal para cubrir el

puesto vacante pagandole un salario minimo seria el que se muestra en la Tabla 24, los

datos colocados en el rubro de salario diario corresponden a los salarios minimos del

ano indicado:

Tabla 24: Costo anual por contratacion de personal temporal del afio 2011 al 2013

2011 2012 2014
Salario diario (Q) 63.70 68.00 71.40
Bonificacion diaria (Q) 8.33 8.33 8.33
Dias de suspensidn del IGSS 197 211 41
Costo por personal temporal (Q) 14,189.91 | 16,105.63 | 3,258.93
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Por lo tanto el costo total provocado por la suspensién de un colaborador
suspendido por causa de un accidente se muestra en la Tabla 25, que refleja que el
costo promedio por colaborador suspendido por causa de un accidente laboral, segun el

estadistico de la empresa, seria de Q13,982.43 anuales.

Tabla 25: Costo total por suspension de colaborador accidentado

2011 2012 2014
Costo por colaborador suspendido (Q) 3,677.99 | 3,939.37 | 756.47
Costo de por personal temporal (Q) 14,189.91 | 16,105.63 | 3,258.93
Costo total por suspension de colaborador accidentado (Q) | 17,867.90 | 20,045.00 | 4,034.40

3. Cantidad promedio de lesiones por maquina. Segun el récord de
accidentes laborales ocurridos dentro de la planta de produccion (Tabla 4) se determiné

el nimero de accidentes promedios que suceden en cada una de las maquinas (Tabla

26):
Tabla 26: Promedio anual de accidentes por maquina
Aino
2011 | 2012 | 2013 | Promedio de accidentes al afio

0 0 0 0.00

Desempacadora 0 2 0 0.67

£ | Orientador 1 0 0 0.33
é Lavadora 1 2 1.50
2 | Block 0 0 4 1.33
Empacadora 0 2 0 0.67
Paletizadora 1 0 0 0.33

Se ‘puede observar que la maquina con mayor indice de accidentalidad al afno es
la lavadora. Esto se debe a que al ser la maquina mas grande, el proceso de limpieza es
muy complicado e involucra ingresar a la maquina para realizar su mantenimiento y el

trabajador se pone en contacto con riesgos mecanicos y quimicos.
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4, Cantidad promedio de lesiones después de la implementacién del
programa. Para poder establecer la cantidad promedio de lesiones que se tendran un
afio después de la implementacion del programa es necesario recurrir a la teoria de la
curva de aprendizaje. Para la curva de aprendizaje es necesario establecer la relacién
entre la implementacion del programa y la reduccion de accidentes, pero ya que no se
cuenta con esta informacién se establecera que para el primer afio la cantidad

promedio de lesiones sera de 0.01; no habran accidentes.

C. ANALISIS COSTO-BENEFICIO
Basado en los datos de los costos y beneficios calculados se procedio a realizar el
analisis de costo-beneficio para cada una de las mdquinas que se encuentran en las

lineas de produccidn:

1. Despaletizadora

Tabla 27: Costos y beneficios de la despaletizadora

Costos

Costo inicial (Q) 2,041,687.00
Vida util esperada (afios) 20
Valor de rescate (Q) 408,337.40
Costo de interés en el capital invertido 13%
Costo anual (Q) 290,641.88
Costo anual de Mantenimiento (Q) 39,151.20
Costo de EPP (Q) 6,934.40
Costo anual esperado(Q) 336,727.48

Beneficios
Costo promedio anual por minuto perdido de produccién (Q) | 48,964.41
Costo Anual por Suspension (Q) 13,982.43
Costo Total por Lesion (Q) 62,946.84
Cantidad Promedio de Lesiones en esta Maquina -
Cantidad Esperada de Lesiones Después de la Proteccién -
Reduccidon Esperada de Lesiones al Afio -
Beneficios Esperado (Q) 0.00
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En la Tabla 27 que refleja los costos y beneficios para la implementacién del
programa de seguridad industrial, se puede observar que para la despaletizadora no
existe ningun beneficio en la implementacién por la falta de accidentes laborales en esta

maquina. Por lo tanto, el resultado del andlisis sera igual a cero.

2. Empacadora

Tabla 28: Costos y beneficios de la empacadora

Costo

Costo Inicial (Q) 2,041,687.00
Vida util esperada (afios) 20.00
Valor de rescate (Q) 408,337.40
Costo de interés en el capital invertido 0.13
Costo Anual (Q) 290,641.88
Costo Anual de Mantenimiento (Q) 39,151.20
Costo de EPP (Q) 6,934.40
Costo Anual Esperado(Q) 336,727.48

Beneficio
Costo Promedio Anual por Minuto Perdido de Produccion
Q) 48,964.41
Costo Anual por Suspensién (Q) 13,982.43
Costo Total por Lesion (Q) 62,946.84
Cantidad Promedio de Lesiones en esta Maquina 0.67
Cantidad Esperada de Lesiones Después de la Proteccién 0.01
Reduccidon Esperada de Lesiones al Afio 0.66
Beneficios Esperado (Q) 41,544.91

3. Desempacadora

Tabla 29: Costos y beneficios de la desempacadora

Costo
Costo Inicial (Q) 2,041,687.00
Vida util esperada (afios) 20.00
Valor de rescate (Q) 408,337.40
Costo de interés en el capital invertido 0.13
Costo Anual (Q) 290,641.88
Costo Anual de Mantenimiento (Q) 39,151.20
Costo de EPP (Q) 6,934.40
Costo Anual Esperado(Q) 336,727.48




Continua Tabla 29: Costos y beneficios de la desempacadora

Beneficio

Costo Promedio Anual por Minuto Perdido de Produccién

(Q) 48,964.41
Costo Anual por Suspension (Q) 13,982.43
Costo Total por Lesion (Q) 62,946.84
Cantidad Promedio de Lesiones en esta Maquina 0.67
Cantidad Esperada de Lesiones Después de la Proteccién 0.01
Reduccidn Esperada de Lesiones al Aio 0.66
Beneficios Esperado (Q) 41,544.91

4. Orientador

Tabla 30: Costos y beneficios del orientador

Costo

Costo Inicial (Q)

2,041,687.00

Vida util esperada (afios) 20.00
Valor de rescate (Q) 408,337.40
Costo de interés en el capital invertido 0.13
Costo Anual (Q) 290,641.88
Costo Anual de Mantenimiento (Q) 39,151.20
Costo de EPP (Q) 6,934.40
Costo Anual Esperado(Q) 336,727.48
Beneficio
Costo Promedio Anual por Minuto Perdido de Produccidn
(Q) 48,964.41
Costo Anual por Suspensién (Q) 13,982.43
Costo Total por Lesion (Q) 62,946.84
Cantidad Promedio de Lesiones en esta Maquina 0.33
Cantidad Esperada de Lesiones Después de la Proteccién 0.01
Reduccion Esperada de Lesiones al Afio 0.32
Beneficios Esperado (Q) 20,142.99
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5. Lavadora

Tabla 31: Costos y beneficios de la lavadora

Costo
Costo Inicial (Q) 5,000,000.00
Vida util esperada (afios) 20.00
Valor de rescate (Q) 750,000.00
Costo de interés en el capital invertido 0.13
Costo Anual (Q) 711,768.94
Costo Anual de Mantenimiento (Q) 58,726.80
Costo de EPP (Q) 97,878.00
Costo Anual Esperado(Q) 868,373.74
Beneficio
Costo Promedio Anual por Minuto Perdido de Produccidn
(Q) 48,964.41
Costo Anual por Suspensién (Q) 13,982.43
Costo Total por Lesion (Q) 62,946.84
Cantidad Promedio de Lesiones en esta Maquina 1.50
Cantidad Esperada de Lesiones Después de la Proteccion 0.01
Reduccion Esperada de Lesiones al Afio 1.49
Beneficios Esperado (Q) 93,790.79
6. Block
Tabla 32: Costos y beneficios del block
Costo
Costo Inicial (Q) 7,145,904.50
Vida util esperada (afios) 20.00
Valor de rescate (Q) 1,429,180.90
Interés en el capital invertido 0.13
Costo Anual (Q) 1,017,246.58
Costo Anual de Mantenimiento (Q) 137,029.20
Costo de EPP (Q) 6,934.40

Costo Anual Esperado(Q)

1,161,210.18




Continua Tabla 32: Costos y beneficios del block

Beneficio

Costo Promedio Anual por Minuto Perdido de Produccién

(Q) 48,964.41
Costo Anual por Suspension (Q) 13,982.43
Costo Total por Lesion (Q) 62,946.84
Cantidad Promedio de Lesiones en esta Maquina 1.33
Cantidad Esperada de Lesiones Después de la Proteccién 0.01
Reduccidn Esperada de Lesiones al Aio 1.32
Beneficios Esperado (Q) 83,089.83
7. Paletizadora
Tabla 33: Costos y beneficios de la paletizadora
Costo
Costo Inicial (Q) 2,041,687.00
Vida util esperada (afios) 20.00
Valor de rescate (Q) 408,337.40
Interes en el capital invertido 0.13
Costo Anual (Q) 290,641.88
Costo Anual de Mantenimiento (Q) 39,151.20
Costo de EPP (Q) 6,934.40
Costo Anual Esperado(Q) 336,727.48
Beneficio
Costo Promedio Anual por Minuto Perdido de Produccién
(Q) 48,964.41
Costo Anual por Suspension (Q) 13,982.43
Costo Total por Lesion (Q) 62,946.84
Cantidad Promedio de Lesiones en esta Maquina 0.33
Cantidad Esperada de Lesiones Después de la Proteccién 0.01
Reduccion Esperada de Lesiones al Afio 0.32
Beneficios Esperado (Q) 20,142.99
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Con toda la informacién anterior, de los costos y beneficios de cada una de las

maquinas y utilizando la férmula para realizar el andlisis costo beneficio se obtuvo lo

siguiente:
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Tabla 34: Resultados del analisis costo beneficio

Maquina Costo Beneficio B/C
Despaletizadora | 336,727.48 - 0.00
Desempacadora | 336,727.48 41,544.91 0.12
Orientador 336,727.48 20,142.99 0.06
Lavadora 868,373.74 | 93,790.79 0.11
Block 1,161,210.18 | 83,089.83 0.07
Empacadora 336,727.48 | 41,544.92 0.12
Paletizadora 336,727.48 20,142.99 0.06
Total 3,713,221.32 | 300,256.43

Analizado los resultados obtenidos en el andlisis costo beneficio (Tabla 34) bajo

el siguiente criterio:

e SiB/C=>1.0, se determina que el proyecto es econdmicamente aceptable
para los estimados de las tasas de descuento aplicada.
e Sji B/C £ 1.0, el proyecto no es econdmicamente aceptable. (Blank &

Tarquin, 2006)

Se determind que el proyecto no es econdmicamente aceptable de implementar

en ninguna de las maquinas.

Con los totales de los costos y los beneficios de implementar el programa de
seguridad industrial que se plantea en este trabajo de graduacion, se refleja que la

empresa tendria un 8% de reduccidn en los costos de la empresa.

Este es un claro ejemplo del concepto que actualmente se tiene en las industrias
de Guatemala, en donde se muestra que por medio de un analisis de costo-beneficio es
posible determinar la factibilidad de implementar un programa de seguridad industrial.
Para el caso en estudio, andlisis costo-beneficio muestra que no es factible desde el
punto de vista econdmico implementar dicho programa, aunque puede observarse en la
Tabla 34 que anualmente el costo por accidentes podria incrementarse si no se

establecen ciertas politicas de seguridad.



IX. CONCLUSIONES

1. El diagndstico realizado demuestra que la empresa actualmente esta
cumpliendo con el 50% de los parametros establecidos en el Cédigo de Trabajo,

Reglamento de Seguridad e Higiene del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social.

2. Se identificd dentro de las lineas de produccion que los riesgos inherentes
al trabajo corresponden a riesgos por atrapamiento por o entre objetos, golpe o corte,
proyeccion de particulas y contacto o exposicion a liquidos o sélidos peligrosos. El 97%
de los riesgos se encuentran clasificados como riesgos moderados e importantes y de

esos el 62% son riesgos mecanicos.

3. La implementacion de un programa de seguridad industrial en esta
empresa pretende reducir en un 99.9% y en un 8% los costos causados por los

accidentes laborales.

4, El analisis costo-beneficio realizado en cada una de las maquinas, indico
gue la implementacién de un programa de seguridad industrial no es aceptable para
ninguna de las maquinas dado que la cantidad de accidentes reportados no ha sido
significativa. Aunque el andlisis especifica que en su totalidad 3B/C = 0.8 < 1 (criterio
para la viabilidad econdmica) no es motivo para excluir la posibilidad de implementar
dicho programa dado que los riesgos son latentes y debe existir el monitoreo y control

especifico de éstos.
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XI. RECOMENDACIONES

1. Aunque el analisis costo-beneficio indicd que el programa de seguridad
industrial no es aceptable, es de vital importancia iniciar la gestién de la seguridad
industrial con la finalidad de prevenir accidentes que puedan repercutir en acciones

econdmicas y legales para la empresa.

2. Debido a los resultados que arrojé el andlisis costo-beneficio, es
recomendable realizar un analisis de inversidon posterior a largo plazo que permita

establecer el retorno de la inversion.

3. La empresa debera establecer un Programa de Capacitaciones que
permita dar a conocer a todos los trabajadores los riesgos inherentes a su area de
trabajo, conocer la importancia del equipo de proteccién personal y darles a conocer

todos los procedimientos establecidos en esta investigacion.

4, Una vez implementado el programa de seguridad industrial plasmado en
este trabajo de graduacién, se recomienda a la empresa iniciar el proceso para la
certificacidn internacional de acuerdo a la norma OSHA 18001. Dado que el presente
trabajo cumple con el requisito establecido por dicha norma, sobre la obligacion que
tienen la empresa de cumplir la legislacién actual del pais en materia de seguridad

industrial.
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XIII. ANEXOS

A. MATRIZ DE RIESGOS

VALORACION DE

IDENTIFICACION DE PELIGROS ESTIMACION DE RIESGO RIESGO

Severidad Brcshlics Nivel de riesgo MEDIDA

Condici Riesgo DE Correccién
én CONTROL

Maquina Actividad Puestos Involucrados - Peligro
operaci L E

on D D

o -
o=

Realizar la
alineacion de

las canastas
antes de ser
Despaletiza- Alineacion de Montacargas/Des - - Caidas desde el — colocadas en
N Rutinaria Mecénico X R Sustitucion
dora caja empacado mismo nivel la
despaletizado
ra.

Realizar la
alineacion de
las canastas
antes de ser
colocadas en
1 Sustitucion | la
despaletizado
ra.

Despaletiza- Alineacion de Montacargas/Des - an Atrapamiento por
A Rutinaria Mecanico q
dora caja empacado o entre objetos

Realizar la
alineacion de
las canastas
antes de ser
colocadas en
Procedi- la
miento de despaletizado
Ingenieria ra.

Despaletiza- Alineacion de Montacargas/Des
dora caja empacado

Carga Fisica :

Rutinaria | Ergonémico
Esfuerzo

Procedi- Establecer

. . o . N procedimient
Despaletiza- Alineacion de Montacargas/Des - - Atrapamiento por miento de
P gas/ Rutinaria Mecanico P p 1 oparael

dora caja empacado o entre objetos Administra-
bloqueo de la

tivo P
maquina.
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DENTIFICACION DE PELIGROS

Maéquina

Actividad

Puestos Involucrados

Condicién
operacién

Peligro

ESTIMACION DE RIESGO

VALORACION DE

RIESGO
Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo
Riesgo
L E T M
D D B|(M|A ol o 1] IN

MEDIDA
DE
CONTROL

Correccién

. A Equipo de Utilizar
Despaletiza- Limpieza de Montacargas/Des - - KD a7 q
. Rutinaria [ Mecénico Golpes-Cortes Proteccion | guantes anti-
dora caja empacado
Personal corte.
SO Equipo de Equipo de
Despaletiza- Limpieza de Montacargas/Des P oty exposicion a RFIL Py HPIL e
7 Rutinaria Quimico . R Proteccion | proteccion
dora drea empacado liquidos o sélidos S
. Personal para limpieza
peligrosos
. i o Sustitucion de
Despaletiza- Operacion de Montacargas/ - o Carga Fisica : L
N Rutinaria | Ergondmico ) Sustitucion | banco de
dora despaletizadora Desempacado Desplazamiento
descanso.
. - 5 Equipo de Utilizar
Despaletiza- Limpieza de Despaletizadora/ N - quip - .
. Rutinaria Mecanico Golpes-Cortes Proteccién guantes anti-
dora envase roto Orientador
Personal corte.
. Establecer
Procedi- rocedimient
Despaletiza- Limpieza de Despaletizadora/ - (. Atrapamiento por miento de p
. Rutinaria Mecanico . - oparael
dora envase roto Orientador o entre objetos Administra-
. bloqueo de la
tivo L
maéquina.
Procedi- Colocar un
Despaletiza- Supervision de Despaletizadora/ N J— Carga Fisica : miento de
. Rutinaria | Ergonémico N - banco de
dora desempacadora Orientador Desplazamiento Administra-
. descanso.
tivo
. Establecer
Rl rocedimient
. Limpieza envase Destaponado/ - - Atrapamiento por miento de p
Orientador Rutinaria Mecanico . - o parael
roto Lavadora o entre objetos Administra-
. bloqueo de la
tivo s
maquina.
Eliminar el
uso de
cuchillo para
limpiar los
Limpieza de Destaponado/ (Bl (ze
Orientador p X P Rutinaria Mecanico Golpes-Cortes Sustitucion | desgastados
maquina Lavadora
de los
engranajes
que
alimentan el
envase.
, Establecer
By rocedimient
. Limpieza de Destaponado/ - an Atrapamiento por miento de p
Orientador . Rutinaria Mecanico . . o para el
maquina Lavadora o entre objetos Administra-
N bloqueo de la
tivo s
maquina.
A A2 Equipo de Utilizar lentes
. Supervision de Destaponado/ P A Proyeccién de R s
Orientador X Rutinaria [ Mecénico p Proteccion | de
orientador Lavadora particulas a2
Personal proteccion.
Utilizar
gabacha de
Contacto o q A
_— L Equipo de vinil, botas de
. Limpieza de Destaponado/ - a1 exposicion a Py
Orientador PO Rutinaria Mecanico . A Proteccién | hule, guantes
maquina Lavadora liquidos o sdlidos
cligrosos Personal manga largay
pelle lentes de
proteccion.
" - i Equipo de Utilizar lentes
Alimentacién de | Desempacadora/ - P Proyeccion de quip )
Lavadora Rutinaria Mecanico . Proteccion de
envases Llenadora particulas "
Personal proteccion.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

Maéquina

Actividad

Puestos Involucrados

Condicion
operacién

Peligro

ESTIMACION DE RIESGO

VALORACION DE

RIESGO
Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo
Riesgo
L E T M
D D B|(M|A ol o 1] IN

MEDIDA
DE
CONTROL

Correccién

i Equipo de Utilizar
Limpieza de Desempacadora/ - - i .
Lavadora Rutinaria Mecanico Golpes-Cortes Proteccion guantes anti-
envase roto Llenadora
Personal corte.
. Establecer
Procedimien rocedimient
Limpieza de Desempacadora/ - - Atrapamiento por tode p
Lavadora Rutinaria Mecanico . . . | oparael
envase roto Llenadora o entre objetos Administrati
bloqueo de la
vo -
méquina.
. Establecer
. ) Procedi- .
Liberacién de . . procedimient
Desempacadora/ - - Atrapamiento por miento de
Lavadora envase Rutinaria Mecanico . . oparael
Llenadora o entre objetos Administra-
atascado . bloqueo de la
tivo L
maéquina.
Utilizar
. mascarilla de
_— Contacto o Equipo de
Limpieza de _— No . L " cara completa
Lavadora Mantenimiento - Quimico exposicion a gases Proteccion Ny
Lavadora Rutinaria con filtros
y vapores Personal
para gases y
particulas.
Sistema de
. ventilacién
N Procedi- N
Supervision de Desempacadora/ - - Temperatura X evitar altos
Lavadora Rutinaria Fisico . miento de .
Lavadora Llenadora (calor-frio) o cambios de
Ingenieria
temp. en de
la maquina
Utilizar traje
Contacto o .
_— L Equipo de de cuerpo
Limpieza de Desempacadora/ No . exposicion a .
Lavadora - Quimico Lo . Proteccion completo
Lavadora Llenadora Rutinaria liquidos o sélidos .
" Personal resistente a
peligrosos .
corrosivos.
Modificar la
Abrir valvula de . Procedi- ubicacién/lon
. " Desempacadora/ N - Caidas desde . ) /
Lavadora liberacién de Rutinaria Mecanico . miento de gitud de la
Llenadora diferentes alturas L
vapor Ingenieria cadena de
activacion.
Contacto o . Utilizar
" L. s Equipo de X
Alimentacion de | Desempacadora/ - . exposicion a . equipo para
Lavadora . Rutinaria Quimico P o Proteccion .
soda caustica Llenadora liquidos o sdlidos Personal manejo de
peligrosos soda caustica.
. . . Equipo de | Utilizar lentes
Alimentacién de | Desempacadora/ - - Proyeccion de quip L.
Lavadora Rutinaria Mecanico . Proteccion de
envases Llenadora particulas .
Personal proteccion.
Lo Equipo de Utilizar
Limpieza de Desempacadora/ - - quip o .
Lavadora Rutinaria | Mecénico Golpes-Cortes Proteccién | guantes anti-
envase roto Llenadora
Personal corte.
- Establecer
Procedimien rocedimient
Limpieza de Desempacadora/ - - Atrapamiento por to de P
Lavadora Rutinaria Mecanico . . . | oparael
envase roto Llenadora o entre objetos Administrati
bloqueo de la
vo -
méquina.
. Establecer
. . Procedi- L
Liberacién de . . procedimient
Desempacadora/ - - Atrapamiento por miento de
Lavadora envase Rutinaria | Mecénico . . o para el
Llenadora o entre objetos Administra-
atascado tivo bloqueo de la

maquina.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

Maéquina

Actividad

Puestos Involucrados

Condicién
operacién

Peligro

ESTIMACION DE RIESGO

VALORACION DE

RIESGO
Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo
Riesgo
L E T M
D D B|(M|A ol o 1] IN

MEDIDA
DE
CONTROL

Correccién

Utilizar
. mascarilla de
i Contacto o Equipo de
Limpieza de . No . L ) cara completa
Lavadora Mantenimiento - Quimico exposicion a gases Proteccion Ny
Lavadora Rutinaria con filtros
y vapores Personal
para gases y
particulas.
Sistema de
ventilacion
debe de
s Procedi- evitar altos
Supervision de Desempacadora/ - . Temperatura . .
Lavadora Rutinaria Fisico . miento de cambios de
Lavadora Llenadora (calor-frio) o
Ingenieria | temperatura
alrededor de
la maquina
Guarda de
seguridad
ubicada
- . Procedi- debajo de la
Supervision de Desempacadora/ - . Atrapamiento por . . ) .
Lavadora Rutinaria Mecanico N miento de alimentacion
Lavadora Llenadora o entre objetos o
Ingenieria del envase
Utilizar traje
Contacto o .
— L Equipo de de cuerpo
Limpieza de Desempacadora/ No P exposicion a o
Lavadora - Quimico Lo . Proteccion | completo
Lavadora Llenadora Rutinaria liquidos o sdlidos .
. Personal resistente a
peligrosos .
corrosivos.
Llenadora/ Procedi- Colocar una
Taponado/ Operacién de Lavadora/ - o Carga Fisica : miento de
. Rutinaria | Ergonémico ) - banco de
Etiquetadora Bloc Empacadora Desplazamiento Administra-
. descanso.
/ tivo
Establecer
Llenadora/ . I Procedi- procedimient
Liberacién de X .
Taponado/ Lavadora/ - - Atrapamiento por miento de oparael
" envase Rutinaria Mecénico " Aol
Etiquetadora Empacadora o entre objetos Administra- | bloqueo
atascado .

/ tivo temporal de
la méquina.
Puertas de
ingreso a la
maquina
deben de

4 estar cerradas
Llenadora/ Procedi- entodo
Taponado/ Supervision de Lavadora/ P - Proyeccién de miento de
. . Rutinaria Mecanico B . momentoy
Etiquetadora maquina Empacadora particulas Administra-

/ tivo los sensores
deben de
estar
activados.

Llenadora/
3 aa Equipo de | Utilizar lentes
Taponado/ Supervision de Lavadora - - Proyeccion de quip )
" B Rutinaria Mecanico q Proteccion de
Etiquetadora maquina /Empacadora particulas 4
/ Personal proteccion.
Establecer
Llenadora/ Procedi- procedimient
Taponado/ Limpieza Lavadora/ Rutinaria Mecénico Caidas desde miento de o para
Etiquetadora P Empacadora diferentes alturas Administra- | ingreso del
/ tivo personal a la

maquina.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

Maéquina

Actividad

Puestos Involucrados

Condicién
operacién

Peligro

ESTIMACION DE RIESGO

VALORACION DE

RIESGO
Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo
Riesgo
L E T M
D D B|(M|A ol o 1] IN

MEDIDA
DE
CONTROL

Correccién

Uso de
equipo de
proteccion
para
manipulacién

Llenadora/ Contacto o .
L Equipo de de Stalume y
Taponado/ B Lavadora/ - - exposicion a Py
. Limpieza Rutinaria Quimico P 2R Proteccién Cloro.
Etiquetadora Empacadora liquidos o sdlidos
" Personal
/ peligrosos
Llenadora/ Manejo de . Establecer
Procedi- a
Taponado/ planel de . areas seguras
X Lavadora/ o - Atropello o golpe miento de 2
Etiquetadora control y Rutinaria Mecanico . . de trabajoy
. Empacadora con vehiculos Administra-
/ supervision de tivo de paso de
Montacargas maquina montacargas.
Colocar un
banco de
Llenadora/ Procedi- descanso.
Taponado/ Operacion de Lavadora/ Rutinaria | Ergonémico Carga Fisica : miento de
Etiquetadora Bloc Empacadora & Desplazamiento Administra-
/ tivo
Establecer
Llenadora/ . L. Procedi- procedimient
Liberacién de X q
Taponado/ Lavadora/ - - Atrapamiento por miento de oparael
" envase Rutinaria Mecénico " Aol
Etiquetadora Empacadora o entre objetos Administra- | bloqueo
atascado .
/ tivo temporal de
la maquina.
Puertas de
ingreso a la
maquina
Llenadora/ Procedi- Cebellce
- 2 . estar cerradas
Taponado/ Supervision de Lavadora/ I - Proyeccion de miento de
" A Rutinaria Mecénico p P en todo
Etiquetadora maquina Empacadora particulas Administra-
. momento y
/ tivo
los sensores
deben de
estar
activados.
Utilizar lentes
Llenadora/ . de
- 2 Equipo de Lo
Taponado/ Supervision de Lavadora/ I A Proyeccion de ) proteccion.
" A Rutinaria Mecénico ) Proteccion
Etiquetadora maquina Empacadora particulas
Personal
/
Establecer
procedimient
o para
ingreso del
personal a la
Llenadora/ Procedi- maquina.
Taponado/ Limpieza Lavadora/ R . Caidas desde miento de
Etiquetadora P Empacadora diferentes alturas Administra-
/ tivo
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

Maéquina

Actividad

Puestos Involucrados

Condicién
operacién

Peligro

ESTIMACION DE RIESGO

VALORACION DE
RIESGO

Severidad | Probabilidad
Riesgo

Nivel de riesgo

o -
o=

MEDIDA
DE
CONTROL

Correccién

Uso de
equipo de
Llenadora/ Contacto o . proteccion
PR Equipo de
Taponado/ A Lavadora/ - . exposicion a iy para
. Limpieza Rutinaria Quimico o A Proteccion . A
Etiquetadora Empacadora liquidos o sdlidos personal manipulacién
/ peligrosos de Stalume y
Cloro.
Establecer
areas seguras
" de trabajo
Manejo de A joy
Llenadora/ Procedi- de paso de
planel de .
Taponado/ Lavadora/ I (. Atropello o golpe miento de montacargas.
X control y Rutinaria Mecanico ) L
Etiquetadora o, Empacadora con vehiculos Administra-
supervision de .
/ . tivo
maquina
. Establecer
Procedi- rocedimient
Limpieza de Despaletizadora/ N - Atrapamiento por miento de p
Empacadora . Rutinaria Mecanico . . oparael
envase roto Orientador o entre objetos Administra-
. bloqueo de la
tivo -
maéquina.
Procedi- Colocar una
Supervision de Despaletizadora/ . - Carga Fisica : miento de
Empacadora . Rutinaria | Ergonémico . L banco de
desempacadora Orientador Desplazamiento Administra-
. descanso.
tivo
Colocacién de
. 5 . Procedi- sensores para
Reacomodamie Despaletizadora/ - . Atrapamiento por . P
Empacadora . Rutinaria | Mecénico . miento de | una correcta
nto de envase Orientador o entre objetos o . P
Ingenieria alimentacion
de envases.
I 5 Equipo de Utilizar
Limpieza de Despaletizadora/ - -~ quip s .
Empacadora ) Rutinaria Mecanico Golpes-Cortes Proteccién guantes anti-
envase roto Orientador
Personal corte.
) Establecer
Procedi- L
— . . . procedimient
Limpieza de Despaletizadora/ - (. Atrapamiento por miento de
Empacadora ) Rutinaria Mecanico . . oparael
envase roto Orientador o entre objetos Administra-
. bloqueo de la
tivo J-
maquina.
Proced= | ¢ jocar una
Supervision de Despaletizadora/ - P Carga Fisica : miento de
Empacadora . Rutinaria | Ergondmico . - banco de
desempacadora Orientador Desplazamiento Administra-
. descanso.
tivo
Colocacién de
) . ) Procedi- sensores para
Reacomodamie Despaletizadora/ I - Atrapamiento por . P
Empacadora . Rutinaria | Mecénico . miento de | una correcta
nto de envase Orientador o entre objetos o . .
Ingenieria alimentacion
de envases.
Realizar la
alineacion de
las canastas
Alineacion de q antes de ser
. . Montacargas/Des - af Caidas desde el Py
Paletizadora caja, Ingreso a Rutinaria Mecanico . n Sustitucion | colocadas en
empacado mismo nivel

Despaletizadora

la
paletizadora.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

Maéquina

Actividad

Puestos Involucrados

Condicién
operacién

Peligro

ESTIMACION DE RIESGO

VALORACION DE

RIESGO
Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo
Riesgo
L E T M
D D B|(M|A ol o 1] IN

MEDIDA
DE
CONTROL

Correccién

Paletizadora

Realizar la
alineacion de
las canastas
antes de ser

Allneaslon g2 MBS Rutinaria Mecanico Atrapamlen?o por Sustitucion | colocadas en
caja empacado o entre objetos a
paletizadora.
Paletizadora Se debe de
procedi establecer un
Alineacion de Montacargas/Des - o Carga Fisica : . nuevo
K Rutinaria | Ergonémico miento de 2
caja empacado Esfuerzo L método para
Ingenieria )
el alineado de
las tarimas.
Paletizadora
. Establecer
el rocedimient
Alineacién de Montacargas/Des - 2-q Atrapamiento por miento de P!
. Rutinaria Mecanico . - o parael
caja empacado o entre objetos Administra-
. bloqueo de la
tivo Aot
maéquina.
Paletizadora
P Equipo de Utilizar
Limpieza de Montacargas, P 2-q Py q
b . gas/ Rutinaria Mecanico Golpes-Cortes Proteccién guantes anti-
caja Desempacado
Personal corte.
Paletizadora
Utilizar
Contacto o " g?l?acha de
o L Equipo de vinil, botas de
Limpieza de Montacargas/ No it exposicion a Py
. . Quimico .o s Proteccion hule, guantes
area Desempacado Rutinaria liquidos o sdlidos
clirosos Personal manga largay
belE lentes de
proteccion.
Paletizadora
o2 . Sustitucién d
Operacion de Montacargas/ P el Carga Fisica : N ustitucion de
. Rutinaria | Ergondmico ) Sustitucion | banco de
despaletizadora Desempacado Desplazamiento

descanso.
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FROCEDIMIENTO PARA EL PROGRAMA CASCOMNARANIA

1. Ohjetwos

Fottalecer la mlbara de hdersz zo hacia la Salud v Seguidad Ooupaci onal dentro de las dreas de
trabiag o de Industrias Licoreras de Guatemala (ILG).

2. Alcance

1.

Definicion del alcance: Este procedimierto  serd aplicado por o depattamerto de
adegaridad v Galud Ompacdional para todo el personal operativo, admindstrabivo de
cual o et £ ango.

Personal afeciado: Este procedimiento afectard a Colaboradores, Jefes, Gerentes v
Ditectores de ILG.

3. Responsahilidades

1.

2.

Enfocatse enidentificacidn v detericidn de Actos Inseguros ¥ como mavimo se aceptard
el repotte de dos condici ones inseguras

Ejecucidn v comprotmiso de tareas asignadas de acuerdo ala “Lista de Actividades de
Tasco Mararga™ drante toda una jornada ldboral, ejecstando roles asignados
ex clusivaments a Casco Nararja

Laz dreas que splican al listado de werificacidn son las sigwertes oficinas
admd i srativas, bodega, etrvasado, fabricacidny, laboratorio, es decit toda ILG.

Ejecucidn de Actividades de Casco Nararga, como mirimo de, 3 veces al afio segin la
program aci i en lugares w fechas,

4. Antes de Iniciar con Ia Lisia de Aciwridades de Casco Naranja

1.
2

Cualguier persona que labora en LG poded participar del programa.

& ety le corresponda realizar las Actividades de Casco Nararnja deberd de haber
recibido previamente su induccion de Casco Maratja w7 haber resuelto todas las dudas
getieradas por el tema

5. Lista de Actividades de Casco Maranja

1.

El Casco Wararja deberd colocarse todo el equipo de proteccidn personal (EPF)
necesario artes de irciar el dia de Casco Maranga, edo gquiere decir que debe de portar 1o
signierde: chalecorefractivo, caseo, tapotes anditivos, lerdes de protecoidn, Zapato pta
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de acero o purteras v redecilla (todo el EPP serd entregado por el departamernto de
aegaridad Y G ud Omparional (58500
2. Helehard entregs deuntablero vuna hoja con 6 “Formato de Reporte de Hall ez gog”™.
3. Seprocederd arealizar la inspeccidn e el drea asignada
4. Dhwarite el desarrollo de las Actradades de Casco Maratya el colaborador tiene autoridad

paty

. Verificar que el persona, que == enciettra dentro de las instalaciones de
ILG, haya recibido suinduccidn de segridad indostrial.
. Verficar cque todo el persona interno v externo porte su equpo de

proteccion personal en buen estado indicado para la tarea cue realice:
casco, botas punta de hacer, chalecoreflectivo, proteccion auditiva, lentes
vinascatilla,

. Verficar que los extintores 7 botiquines de cada drea estén cargados w
tetizan registro de ingpeccidn mensud vimarchatmo de segue dad

. Verficar & uso de Permisos de Trabgor en albwa, caliente (soldadd),
et espacio cotfinado, elécttico o gda El permiso de trabao debe de
ear e 1w lugar visible oportado por cuienes realizan el trabaj o,

Ef1 caso se encordrar an atom alias, el Casco Mararga cuenta con la autoridad para deteter
el trabgo e indicar a log jefes irgnediatos sobre el hallazgp, El trabejo poded cordirar
hagta cuae se haya cumplido contodos las normas



R R PROCEDIMIENTO DE
= DT 4 O PREVEN CION DE RIESGOS ILG-007
LICORERAS NCION DERI
s DE GUATEMALA
Bau mis Mlmas ranas ahefsn, Fare of mends qus selokrs Edicidn: 1 Fecha: 27125013 Pagira 5de 5

PROCEDIMIENTO PARA EL PROGRAMA CASCO NARATNJA

6. Formaio de Reporte de Hallazgos
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PLANDE RESPUESTA ACCIDENTESE INCIDENTES

1. Ohjetivos

1.1. General
Agegurar cue Industrias Licoreras de Guatemala (ILG) efechia las provsiones
adecuadas de todos los incidertes v etmergencias previsibles, para cordener cualguier
ithpacto adver so 7 asegurar la contitna dad del negocio,

1.2, Especifico

Este procedimierdo Hene como objetivo establecer una serie de pasos a segnr
cuando oourra v accidents oinciderte en el dea de trabajo, con el objeto de registrar
atnidlizar ¥ notificar 1o oowrido para tomar las medidas prevertivas ¥ evitar oue ooara
de mievo.

2. Alcance

2.1, Definiciin del alcance: Este proceditniento serd de aplicacidn para todos los
empleados de Industrias Licoreras de Guatemala gque se vean involucrados en
uty accdent: o icidente dentro de las instdaciones de la empresa pot
evettualidades de toda nabaraleza (de trabg o, climaticas, ect) .

2.2, Persomal afectado: Este procedimiento afectard a todos los empleados de
Industrias Licoreras de Guatemala (JLG), personal operativo 7 adimird st ativwo
(supetvisores, jefes, gerentes v directores).

Este procedimiento o es splicdble alos accidentes o incidertes cansados
pot petsonnal independiente a ILG w trabajadores de ofras empresas corntratadas
e se encuertran tealizando algona actiddad dentro de las instalaciones de
ILG.

3. Definiciones

3.1, Acci ente de trabajo: Un accidente de trahajo, estoda lesidn corporal gue el
trabajador sufre con ocasidn o por consecuencia del trabajo cque ejecute por
cuetita ajetia o dafio ala propiedad de la empresa.

Se corwiderard cotmo accidente de trabajo
= [osoowtidos al trabajador cuatdo se encuentra en caminn o de regreso
dl trahajo.
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PLANDERESPTUESTA A CCIDENTES EINCIDENTES

= Losocwridos mietitras el trabajador se encuentra realizando acti-d dades
fuera de sus tareas profesionales, por el cumplimiento a las drdetes de
1 S erios.

= Las enfermedades que cortraiza un trabajador con motivo de realizacidn
de su trabajo, siempre cue e praehe cue la erfermedad tro por cansa
la gjecucidn del mismo.

" Las erfermedades padecidas con arterioridad por el trabajador, que se
agraverl como consecuetcia del accidente oourrido.

3.2 Incidente: Evento que otigina un acciderte o gue posee el potencial para
producitlo.

3.3 Investigaciin de acciente: Esz una técrica preventiva oriertada a detectar w
cottrolar las cassas oque originaron v acciderte, con el fin de evitar la
tepeticidnn de un hecho igual o similar al ocwrido Consiste en evaluar
ol etivatrente todos los hechos, opindones, declaraciones o informaciones
telaricmadas v poner un plan de accidn para solucionar el problema oue dio
otigens alo ocuwrido,

4. Aspectos a Tomar en Cuenta Antes de un Accidente

El ohjetivo de la evaluacidn del riesgo en materia de la segwidad v salud es
identificar los peligros que pueden generar un accidente que cause un dafio a la salud
evauar sus tiesgos, medir la efectividad de las medidas preventivas implantadas para
evitat mu ocwrencia o mindmizar las consecuenicias ¥ opropotier thejoras para la
teduccidn de los riesgos evaluado,

Los riesgos a los que se encuentran expiiesta la corporacidn incnolacr an muchos
sitiestros que no pueden ser controlados como lo son los sismos imandaciones,
incendios, explosiones, accidentes, ect, ¥ que representan 1un gran dafio a la industria
Pot 1o tatito ez necesatio establecer procedimientos para dar a conoeer las acciones gue
ge deben tomar et el mothento e gue ocurta algona evertualidad ajeta a la
corporacion

Para cumplir con el objetivo de la evaluacidn e identificacidn de los riesgos
se deben de cumplir conlas siguientes actividades:

Redizar matriz de riesgos de cada enllG

Procedimiento para el reporte de actos v eondiciones inseguaras

Procedimiento para reporte de incidentes v aco dentes

Tderdificar / sefializar los cada uno de los tiesgos dertro del drea de

trabaj o

» Readizar una inspeccidn semanal para welar por el complimiento de las
ficrtnas de seguridad establecidas,

o Proveer eqpipo de proteccidn personal alos colaborador es.
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o Suirdstrar botouin de prier os aumilios.
» Proveer servacio teédico alos colaboradores.

5. Aspectos a Tomar en Cuenta Duranie un Accidente

Dharante un accidente o inciderde e personal debe de recwrir al Egupo de

Emergeticia o al Oficid de Emergencia para indeiar el Procedimiento de Accidentes e
[nridentes establecido.

5.1. Datio fisico a un colahorador deniro de las instalaciones

Cuatido ocra un dafio fisico a algln eclaborador que se encertre dentro de las

instalaciones de [ILG, realizar lo sigdente:

A= L ba

Al

T

8.

8

Alertar al brigadista que se ecuentre mas cerca del incidente,

Colocarse s equipo de proteceion personal adecuado seginlo sucedido.

Prestar atenicidn prehospitalatia al paciede.

Solicitar los recursos necesatios para atencidn de los pacientes (B oticuin
catnills)

Informar al médico de treno v & Oficial de Emergencia,

Llewat al pacierte ala clinicamédica

Llamar al servicio de ethergencias médicas (bomberod) s el paciette necesita su
traslado al centro asistericial.

Informar alos Familiares del pacients 1o sacedido,

Informar a Direccidn 7 Gereneia sobe e las condiciones del paciente.

10. Bolicitar a tecu sos hnevatos el fornod ario de suspensidn del IGE3
11. Dar seguimiento al afectado en el certro asistericial.

5.2. Datio fisico a un colahorador fuera de las instalaciones

Cuatido algin colsborador sufra algin acciderte o sea afectado por algin

sitdestro fuera de laz instalaciones de ILG, se deberd realizar lo sigiierte en el moom ento
ety e se dé el aviso por patte del afectado o algwenrdac onado a €

El jefle irmmediato debe de ser notificado cotnlo sacedido.

. Llamar a servicio de emetrgencias médicas o policides, dependiendo de lo

sucedido,

Informar 4 departavento de recursos luwvanos, seguridad corporativa 7 oal
Oficidl de Emergeticia.

Solicitar formulari o de suspetsi dn del IGES.

Realizar un proceso de itvresti gaci dh para determinat el estado del cdlaborador,

3
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f. Dar semamiento al afectado.
5.3. Daftios a las instalaciones de IL G

Al ewistiy un evento no deseado que case dafios a lasg instalaciones de ILG, se
debe de:

1. Eljefe irsnediato debe de sernotificado conlo sucedido.

2. Informar al departtamento de recursos homanos, seguridad corporativa v oal
Oficia de Emergencia,

3. Ewaluar los dafios materiales causados.

4. Avigar al seguro, para que se evalien los dafios ¥ se determine el costo,

El equipo de trigadistas debe de proporciona su asistencia immediata para tratar
de controlar la sitiacion ¥ generar el aviso a al Oficial de Emergencias v ala Clinica
Médica.

5.4, Comunicacion

&1 ocurrir algin accidents oque pueda poner en riesgo la contitna dad del negocio
se debe de:

1. Eraar un correo al Oficial de Emergencia, indicando lo oowrido v los
dafios causados.

2. ElOficial de Emergenciairiciard conla cadena de aviso.

3. Se programard una reddn drerediata del Eouipo de Fespuesta a
Einergencias de [LG.

6. Aspectos a Tomaren Cuenta Después de un Accidente

El proceso atomar en cuenta durante un accidents finaliza en el momerto en que
el afectado ha sido retirado de las instalaciones v ha recibido la asistencia médica por
patte de las entidades correspondiertes o laego de haber reportado los dafios cangado a
los hienes materiales de ILG, es necesario incar con el proceso de imvestigacion de
acridentes.

6.1, Investizaciin de Accidentes

La mvestigacidn de accdentes tiene como purto de arrangue e propio
accidente. Se deben investigar todos los accidentes mortales, graves wlewes, e incluso
todos los incidertes con alto mivel de oowrencia que tengan el potencial de originat
dafios fisicos o materiales.
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Como tesultados de la itvestigacidn se determinatdn las razones por las cuales
oowrid el accidernte v se deberd generar un programa para la implementacion de
e o as oue permitan prevendr la oourrencia del accidente oincidente.

0.2. Control Estadistico de Accdenialaddad

&l finalizar el proceso de investigacidn de accidentes, es necesario regstrar el
detalle de lo omarido, es wna valiosa fuente de informacidn pata su posterior andlisis
estadistico, que servird para conocer la acciderntalidad v sus cromnstancias de manera
cooperativa entte secciones, empresas o sectores productivos.
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1. OBJETIVO

Con el sigrente procedimiento se pretende describir la metodologia para el blogueo
eticuetado para el marterimierto de las macunas del centro de produceidn en Industi as
Licoretas de Guatemada

2. ALCANCE

2.1, Definicion del alcance: Este procedimiento serd de aplicacidn para realizar todos los
manterdd entos prevertivos ¥ cottectivos de las mdgunas ubicadas en el cendro de
prochaccidn de Industrias Licoreras de Guatemala,

22, Personal Afectado: Este procedimiento afectard &l depatamento de marderdmiento v a
todaz aguellas personas involucradas en el miano.

También se verd afectado el colaborador que estd atorizado para hacer ajudes, cambiar
pattes, o realizat limpieza 1 operaciones de mardenitvierdo ¥ reqiera colocat S8 thatiog
(o cualoud er otra parte de su ouerpo) el gin porto de operaci o de lam gt

Aal mismo afectard a la ofieina de Segridad v Salud Qeoupaciotal (BEE0, en manto al
suritdstro del equipo, capacitaciones ¥ cottrol de los regidros,

3. RESPONSABLES

La oficina de S3&30 serd 1a tesponsable de mardener actualizado ede procedimientn, ademds serd
la encargada de transmitir el procedimiento d persond sfectado v mardener 1 control sobee el
tespotzable del dea de marterdmierto.

El perzona descrito en el apartado 2.2 se regponsabiliza de oumpliy con el procedimiento 7 serd el
T oo tesporsable en el caso de no cumplitl o,

4. DEFINICIONES
Procedimiento protocolo para el hlogueo v etiguetado de energin pelisyosa: Ede proceso

consiste en aplicar candados e idertificaciones para bloguear el flygo de energla a una mdguing
patra evitar ina activacidn accidertal o repertina.
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B]nqums Soty dispositivos disefiados para bloguear la activacidn del flujo de energia de 1a
A cuita,

Candado de seguridad: Esun digoositivo de bloogueo libre de pates metdlicas 7 oue 1o genera
mictochispa. Este dispositivo serd colocado en las herramdentas de blogquen, pars evitar la
activacidn del flujo de energla

Etiqueta de hlogueo: Fsuna tatjeta de iderdificacidn del candado de seguridad Este dispositivo
es deuso persotia e idertifica ala persona que ha Woogueado 1a ener ola del dstema

Energia peligrosa: Son todas las formas de energia (eléctrica, mecdnica témmica, cinftica
newndtica, idradica, potencial ¥ ofras) oque estdn presentes en los equipos o instalaciones, oae
puedat constibir riesgos contra la segaridad e integridad fisica de los trabajadores equipos e
inetal aciones

5. REALIZACION
8]. Imvolucrados

El blocaen v etiquetado involucra a cualoiera oque trabaja et el drea en donde se gplicard
el procedimierdo w deberdn de tener el conocimierto del procedimiento.

5.1.1. Personas agorizadas son agquellas personas que pueden, fisicamente, bloguear o
idertificar maunas para datles servicio o trabajos de marderdmd erdo como lo indica
el proceditniento.

514, Colahoradores afectados: pueden operasr equipo oue puede estar blogueadn o
idertificado o tabajar en el dea en donde el blogqueo v etiquetado estd siendo
utilizado. Ellos deben de compretider 7 acatar el programa.

513 Otros empleados: son aquellos en que las operaci anes de trabe o poeden estar dentro
del drea en donde el blogqueo ¥ eticuetado estd siendo ulilizado. Deben de recibir
instracciones ¥ gaber gue munca pueden interdar reiniciar un equipo cue ha sido
Hogueado o etigquetadn.

52. Procedimiento de blogueo v etijueiado
El bogueo 7 eticuetado previene heridas durante el trabajo de reparacion, reemplazo o

modificaciones realizadas alamdging o 4 equipo. Dhararte las oper aciones normales, el
bogueo 7 etiquetado serd aplicado muando el colaborador debe:;
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e Bemover o evitar una guarda o wn dispositivo de seguel dad.
e Coloca cudguer parte de su merpo dertro del ponto de operacidn de la mdcgana o
wa Toka de peligro asociada cof el ciclo de operaci dn de lam dcaing,

Pata itdeiat cot la aplicacion d& progratha, 6 regoonsable debe de seguair los sigertes
pasos

5.2.1. Prepararse para desconectaro apagar el eguipo:
Ates e los empleados mutorizados o afectados, apaguen o desconecten 1a mdguina
el emmpleado antorizado debe cotocer el tipo v tagritud de la energla v sus peligros.
El empleadn autorizado debe saber cdtmo controlat esta energla

522, Netificar:
Atites que los dispositivos de blogueo v etiguetado sean gplicados, el sapervisor o el
etipl eado atotizado debe notificar a los empleados afectados.

523. Desconectaro apagar:
Lamdcping o el equipo debe ser apagado o desconectado en orden cotrecto sigendo
los proceditmiertos establecidos Apagsr o desconectsr la mdgina fo debe crear
it peligro adici onal por el paro del equipo.

524. Axlar el ejuipo:
El empleado msorizado que estd redizandn el servicio o &l trabajo de marderdmiento
debie aslar la mdgquina o el equipo de faertes de energla (internaptores, wilwalas, ete)
debe ger fisicam erte locaizdhble 7 operados pot el empleado autorizado.

525, Aplicardispositiros deblogues y etiguetado:
El empleado autorizado debe golicar los dispositivos de blogueo 7 eticuetado a cada
wn de los digoositivos de aslamiedo. Los dispositivos de blogqueo deben sostenet los
wternaptores, walvalas, ete, en la posicidn de segwo “sof¢7 o apagado “off”. Bi el
sisterna de blogueo estd siendo wtilizado, las eticquetas deben ser vistas claramente
thostrando oue el moover ¢l dispositivo de iheolacidn de energlano estd permitido.
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525. Liberark energia guardada:
Cualguier peligro potencial guardado o residual de energla de cudguier fuente o
compotette debe ser liberado, descargado, desconectado o regringido. Este esun
paso ctifico, a oue una pequefia cantidad de energla readual pueds ger
ex tresm adat ente peligrosa.

El empleado autorizadolibera la energia guardada:
Liberatndo la presi G

Blogueastido pattes elevadas en s luga.
Dir ervatudo lineas.

Diejando cque el equipo se enftie.

s Desrarganidolos capacitores.

527, Verificar:
Este altimo paso asegra que el procedimdento de Wlogqueo v eticuetado ha aslado
exitosat erte lamdguing o el equipo dela fuerde de energa.

Pata lograr esto, el empleado atorizado puede operar log conbroles de la mdgquna
para verificar que el equipo estd aislado (v luego regresar los controles ala posicidn
de apagado). El proceso de verificacidn podiia incluir lecturas de los indicadores de
presion ytemperabira, asi como el vso de equipo demedicion

Eni este pnado, el empleado adorizado puede anplear a salvo la reparacidn o el trabgj o
de mattenimierto.

53. Procedimienio para lherar el hlogueo ¥ etijuetado

53.1. Revisiin de la miaguina
Artes de retirar cualguier dispositivo de blogueo 7 eticquetado, & empleado autorizado
debe reemmplamar cualcpier gearda de la mdguina ¥ remover herramiettas 7 artiod oz
o esenwiales del drea Elimdne cualguier dispositivo cualger dispositivo de blogueo
e haja sido itsertado, 7 asegirese oue la maquna o el equipo esté intacto ¥ listo
para opetar.
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532. Rerision de personal
El empleadn autorizado debe revisar el 4tea de trabajo, para asegurase oque todos los
ettipl eados estén enunlugar segao lejos del equpo ardes gue cualguer dispositivo de
blocueo ¥ etiguetado sea rem ov do.

533. Remover bz dispositiros dehlogueo y etiquetado
Los dispositivos de blogueo v etigquetado pueden ser temoados, Goicamerte, por el
ettipleado atorizado que los colocd.

534. Motificar
Diespaéz de ser removidos todos 1oz dispogtivos de blogueo v eticquetado 7 artes de
wiciat el equipo, todos los empleados afectados deben ser notificados oque los
dizpositivos de blogqueo v etiguetado han sido rem oridos
535. Re-energizar
El ecuuipo puede set re-energizado
6. Excepciones

El tlogueo v etigquetado fo se realizard cuatdo:

*# Laenergia peligrosa no exists.

o Las actividades suceden drarte 1a nating de procesos de prodoccdn
7. Incumplimienio

ce conddera como incamplimiento a coadgquier actividad de mantermniento que proceda sin el
ounplimdento de este procedimierta,

Et1 caso de etcotitrar wn trabeg o efnmdcina o equipo gue no owmpla cot el procedimiento de
Hogueo v etiquetado, este serd deterd do hasta que se cumpla con el mismo,
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E. PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE LA MATRIZ DE
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FROCEDIENTO PARA LY
TRETRRU TR FLABORACION DE MATRIZDE | ILC-006
T LICORERAS
mtlll G VTIENIG RIESGOS
Efiren: 1 Frrhe: D& 2012 Fagina 01714
PEGCEDIMVIENTO PARA LAET ABORACTON DE LA MATRIZ DE BIESC S

Eaboredo v Revisodo par: Aprobado goen
Departameesa da Sagmidad v Salad Dtirgccion de Recursos Hovanns
Ocupaciona]
Facka:

Facha: 1&5epoambra 1014

Procedimiento ILG-006

PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE
LA MATRIZ DE RIESGOS

Fecha Aladhiicacomes respec a la edicidm anéemor




105

FROCEDIAIESNIO PARA LY
i 5 A o i BN II_E_-]E
L ICOREFIEAS ELABORACTON DE MATEIZ DE
M 0 CUATEMALS RIESGOS
Edimen: L Frrhe: Iere2Dle Fagina {111

FROGCEDIMAENTO FARA LA ELABDORACTON DE LA MATRIZ DE RIESSGOE

Chjatizn

Fasponsables
Dufimiciones

IMDICE

Pigs
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PFREOCEDINIE Al AR Y
L B BT HAEAE ELABORACION DE MATEIZ DE IL G-I
T ACERI G =
mm G ATEMALA RIESGOS
Edirisn: | Ferhs: T60020L Pigina 03111
PROCEDIMIENTC FARA LA ELAEORACION DE LA MATRIZ DE RIESCOS

1. OBJETVD

Cesoribir |a sreicdologis & s=guir pams e =abomckin de uns meirz 4= Fesgos mor cads pussc de tabajo
N Industries Licoeerss de Cumemals

2. ALCANCE

21 Dafiniclitni dal alanos. =zl una mare de rfesgos on 2 finaldsd de denificar = informar B

o= colaboradores fodos oS fespos Imvolucmdos =n oads puesic d= frabajo = LG adusiizar los
perfles d= riesno.

2.2 Ferconal Afsobado: Est= proDedimissin Imeoluom & Ddc s personal = bss dferenies unidsdes de
megoolc que confomman Indesirss Licorerss d= Cumemels

3. REFPON3IASLES

El demarisrnenin de Seguridand Indusirial 5= 18 resnonsable de mankener achusl mscn ashe peooed il nis,
aderrdes sard b encagadn de su Implemeniaddn v monioees especttsn
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FRGCEDDMVMIENTO PARA LA ETAEODRACTON DE L4 MATRIZ DE RIESG0S

4. DEFIMICIONE §

4.1 Fiacgo mesdnieos un riesgd mecdnioo Lin desas meoinion = un “conjurio de fadoees oo que
pusder dar jugar @ oune feskdn or acokdn mecdnice de sEmemos = maouines hemameenies,
plerss A frabsjsr o maisiaies proyedsdos, s0lEos o fluldos

4.2 Fiscgo skoirion: Le sednicdsd == ons de |5 fonmas d= anargly mas uilizsdes pars gEnersr

trabsjs, perc presemis dfeseni=s resgos. Bl peso 4 B ooomienis sEonos a feesds del Cusrpa
Fumrens pusde producr quemsdurss greses i musrte por asfide o pano cavdiaco

4.3 Fiocgo Moo Los respos Sioos Som aguelos gues 2 generan deibidn al arblsnie 0 entomo 2n
donde z= esta Jesampeiiado aiguna iabor.

4.4 Flacgo quimlco: Los produdos quimices son oblizsd o= con frepesncs =0 B indosice. Suchos de

esins producics, aderds de componiar respos por 8 mismes, =0 contscio con oo produdos
pusdsr peod ucr repcoiones Uy peligroses

4.5 Flecpo an cilice Los riesgos 5o son souslos ceussdos o provoosdos por e ambhemis gue roces
al ird kdduc.

4.8 Rlacgo srgondmico: Cusnds =5 personss e ven ooligndes & remlrar esfusrzos fisioos gue
puaden lagar s causar uns falgs mesculer
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FROCEDIMIESIO PARA LA
ETTRAN TR ELABORACIONDEMATRIZDE | ILG-006
PRI NE =
mm L ATEMALY RIESGOS
o Edicién: Froha: T802014 Fagina 0511
PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE La MATRIZ DE RIESGOS

5. REALIZACION DE MATRIZ DE RIESGOE

Fars nlcler una buens gesidin d= |8 sagusidsd indusiinl =n 13 empresa, &3 necssarin dentficsr los fesgos
U= pusden afedsr @ os sbajadores. Como o asiahiecen 2 nommas Infemaconales, SHEAS 13001
2007, & pimer paso ax  “egiabimosr un Sisheera de Gestidn d= 8 Seguridad v 2sud &0 s Trabslo mem
aiminar o minimizer o3 fegos &l pesonel. Ly maibtz &3 ore femamisrts goes pemmibid cumpls con &
arfouls 132 y 158 el Sodigo die Trabajo de Gustermain, 2=l oo el Reglamrento de: Higkene i Eeguoridad
0 = Trabals I= ratriz de resgos s uns reEmariecy qus parmiind comolr con e seouEncis de sl
parn |8 evaiusciin d= un fespo [Fgum 1) :

Figurd J Eldadt podrd i dvaindeife da ud sighge

et i B
Pl

EcaliinDuln thl reESgod
25 T

Febepapnag b rEpeS
ray BEolprabin

PITERCESET RSkl
sreeenlrwid

Anditbridet B Fedalis
ENEyEnDWas

Corrpr ot ek
el prEvRni




109

PROCEDIIENTO PARA LY
TR FLABORACION DE MATRIZDE |  ILC-006
LICORERAS
m"l G WTESISE S RIESGOS
Ediren: L Frerhe: DO 2002 Pagina D11
FEGCEDIMIESTO FARA LA ELABORACTON DE L& MATHRIY DE RIESGS

| -

5.1. folicitbsd o Informesian
Se zolicha o la Jefa regional de Fecursos humans oS perfiies de ko3 pusstos d= trabajo (NTC). 22
realiza revisidm da las fimciomes asigeades al colaborador en cada poeste de mabejo.

g.2ardlicle ¥ valoraolan dal decgo
Fara svaiuar 105 fEsaos gus epresaman un cedoro s debs g aralzar v vaiomns & rissgo
& An&lchs d= e
Fara reslEsr = ardlss de un rfesgo, =5 neoesarks

1) idaniiflosr sl pellgro: =sic corsisi= an dentioar bds siusckin capar de cmsar dafios 5
I pernonss. @ A propisded. 8l medio amiblsrl= oouna ool nec e de sies

i) Extimar sl riscgo: Entemdlanco asin como b oomibinackin e 8 frecuencis o probabiiosd
(Tabda 1) yd= =3 congecueno s que pusten derfvarss 4= s malerisliacdcn de un peligno. La
stirrecion disl Fiesgo supone fener gue wainme 8 probablidad ¥ s consecusnces de goe s
rrarerislice = resgo

bl ‘W=loraoion

Habiendo efectusdo &l andisls d= los riesgos, == dete de detemminer = & fiespo &5 inlessbis 0ono.
£n oso & esgo oges e coninoiedo, enfonces 5= da por fnalizsdo & proceso de =yesiusckin 9
fi=sgo. For el contmaric, =l & fesgo resuis e gues ne e acepisbée, bens que ser controiadc por
medlo de= modficadones: &n & proceso, producic 0 mdguins qQue e s anallEsndo; pusde
fambéin emplease cusiquisr msdhds shempne Y cusndo s Ealice uns eesrTicscin pedddics = s
redicias e comiol Impkemerisd s,

&% Msode de svaloscidn seneral del riszes

El méiodo d= =osluardn general de fesgos dehe nlciare oon 18 desificacite de (s acoividenes

sealirades por el mabelsdor, fomands =n cuemra Dda b= Infomaddn necezens pam anisnder oade
aiyidma
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FROCEDILNE IO PARS LY
vseseansss | FLARORACIONDE MATRIZDE | ILG-#06
T RCORIEN IR s
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Edicin: | Fech: 160201 Figina 07111
PROCEDIMIENTC FARA LA ELAEORACION DE LA MATRIZ DE RIESCOS

&) ClmcHizacltn do b actvidadac os reiala

Predio & inkdar 2 =valoacidn de fesgos, =5 neoesans dentfionr i sgrumr oade ung de lss

acthidsdes reslizad=s por = tmbslsdor pars, posbercmmenis, oblener fods = mAdoa
Infomaddr gue res parmiln amender por compl=bo cada una de |as aciyvidades [FUNIBERD.

bi Ideniifcecion de pallgroc

Exin =3 una sizpa ruy omglcada, ya qus no-=dste ningdn rreSodos copaz de identficar fodos
o= peligros. sdshemes &l r=alizar une determminad s scihidad, 8 que oada ogenizadin cuenn
oon dfsremies peligeos macionsdos con les acivddsdes, procesos y susiandes qQue s
empiean 2n |a realEsciin oe woe sotded sdes. [FLISBEF]).

Uns Femamisnts bdsics pem = dendficaddn de pelbgeos son uns sErie d= preguniss que
peien dentficar b= fesnbes 4= pelon ¢ oS slEmerics diel amiomo que posden a'edar s ia
pEsOna:

® cEwieis g foerie e cafioT
®  cTkn pusde e dafisdo”
®  cTdmo pusde ser dafisdo?

En complarmanio & asins peegunims 5= Jebe de consuliar en & dooumenico Exoel gus = uilkize
oomo plandls para b satomciin de |8 mairtz d= fesgns.

o0 Ecimecian del rlacgo

FParte d= | svausciin de un fesgo, = delemming o neceskdiad die = minar controker = iesos.
8l & reago 3= defns como & producto enre: |8 peobablided 1w severided, s neosssrio
cuaniioar sl varisbdes pars valomrde manens ot =l fespo.

La peobatiidad "= |a medds de = f=didsd o dfiosfsd oon que pusds meierslEsrss o
ri=soo” v por ens ox agimhisce gus B probablided pued= gradusss de |8 siguksni= manss
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P ACOHEE IR A S
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o Sdican: i Frcha: T60RI0LE Pgina (11

FROGCEDIMOENTO FARA La ELAEORACTON DE La MATRIZ DE RIESGOS

1) Frobabdlided sk = dafo poumed gemngre g o) ghampre.

2] Frobabllidsd mesdia: = dafic ocurind =n slgones coesdoness.

%) Frobabllidsd bala: = dafio powrind mres wsoss

£l oo fador que debe loarse an cuents pars esticnar un reago 25 |8 ragnid o sevesnid sd 0
afic gue pusds sofrir una pemons &0 el FTDTENGD ST gL Un aockdanis coum. Fars detanmingr im
maariciag cial dafn debe e forarse an Cusma ias partes o CUSIPO gUs posden werse afscism ey

B ratorabes cel defi:

1) Ligeraments daning: defics supsicales, codes p peousfiss raguilsdusss, Friaciin en
o= cfos por poksn, mckesi=x dolor de csbern, =nfre offos

ZIDaning: Iscsraciones, ousTsiures, conmodones, oDoadums imporissi=s, fracures
FreEniores, sorers, dermailis, resbomos muscorespuebiticos v amismredacdes qus cond e B

uns capscdsd mEno.

3 Extramadamendis daffimce smpasciones. fracioras meyones, Infodosciones,  Eslones

Fritipees, Esioness tainles,

Oado = produchs de las dos veisbdes |8 protebiidsd e seesnidad, o= puesde e=simer o kel ds
SiEsgD, COMs 5= ruesine & b Tebds |
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PROCEDIVIENTO PARA LA
ELABORACION DE MATRIZDE ILG-DdE
RIESGOS
Edicien: | Focha: 14002004 Pigina (11

FROGCEDIMOENTO FARA LA ELAEORACTON DE LA MATHIZ DE REIESGDS

Tabls I Matréz do Wivaldd d¢ riddps

Concaousnols
Lig=ramamnis Exiramadamens
Dafirc “"g"'" Cafing
LD ED
Eal= Fiacgo trvial Rissgo tolerabia Riscgo moderado
E T T A
= M=cla Riacgao folarable Rizago moderadio Riss g Importamts
ﬁ "} TO MO |
&ltn Flacgo mcderado Flacgo Imporizrds Riacgo Inbclerables
A [ ] | [ ]

dl  Weloracion ded decgo

Celarrminar oS nlveEies de resgo s syudar & debemirer =25 medidss o coninoles que deben de
mpdemeriarss pars cads uno d= s pelloros =nconimdcs, asl mismo proponcions un indlcsdos

ram delerring & bemps de sockdn pam Impdememiar oz comrokes.

~ars yslorar [os resgos 5= debe de fomer uns deckldn ormando &6 ouenia oS especios: bnd osd os

= la Tabia &
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PROCEDIMIERTO FARA LA
PN g FLABORACION DE MATRIZ DE ILC-E6
ORI R s
mnl GLUATEM ALY RIESGOS
T EdiciEn: | Fecha: TdAm 2018 Pginz 10411
PROCEDIMIENTO FARA La ELABORACION DE La MATRIZ DE BIESGOS

R Talls I: Critariod gara [a foved da dieisjons,

RieEgo Ancioe y Temporizanion
H'“‘“"."rﬂ"'"' Puz 52 reguUiSTE BICin N0 SE ACESEE QUETEF dooUmEntsCT,

Rlsago o = mecesis mejorssr b oacciin preveniva, sin embargo s= deben considerns
bodarabis soludonss mas periabias O Mejorss QL= N0 SUDONQAT UNA CAErgA econdmica. =

TD regUiEE COMprosackones. pam sagues gues s rranbdensn B med ides de control

S deben facer esfusreos pam reduck & rdeago, pem deben de detEminarss
limiase cukdsdozameanis =5 Imvesionss precicss. Lss medides pars redodr &

Rsego respo  deten  roisniesE =m0 oun perodc de Tempo delemninedo.
modersda | Cusndos & riesgo moderado esi= ssociasdo on omsscuencias seremadammente

MO dafines se preclsasd sooidn posteror para estsbiecer con @ precksiEn las
probebddedes dx dafo comc bems parw delanming @ nacesidsd de mejorar jas
ki o oomnol

R Mo debe comemzase s Tabsjo hesin ous = edcrce & fesgo, pusde ogus se
| mlntu rEcEShEn MECUTSOS ConSiderasias para reduc & riesgo, Cusnds o e Implgus

I frabajo =n proceso, debe peredlarse &l probienm sn un Bampo Inferdor gue para los
rEspos mode sdos.

Risego Pdo deDe comenzar ol combnuer = rehajo homty gue 32 oreduzme & ofemgo.
Intoisrable

M 3l nd =3 poadbie, debe prohibires = tabajio.

-
Er base a ln domeea cide amterior & procedard a Jlezar b signients plavdlls (Tabla T) para la
identficacitm da pelicros, medides de camral v plan de accism:

Tabla 3: Farests Mafris dd kgt

EANTPEAC e Cn PR EhC LAy O R e

1
Pt 5 by e A g L Tl
v Cmsslniie )
As femlad iy Pelgs
. R 1] ] w0 [

ol e | LR
ETH g e

o
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Matrz de Equipo de Proteccion Personal
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. . . Fquipo de Froteocion . L .
Yicthwdad Riesqo Personal Descriperon del equipo imagen
- o - GABACHS DE WINYL
L Gabacha d |
impieza CQuirmico acha de wini COLOR VERDE DE 35 MM
Lirmpieza Quirnico Guantes Nitrilo BEST 747
- o BOTASDE PVE, BLANCAS
L B otas de hul !
impieza CQuirmico = de hule CON PUNTA DE ACERD
[ e
Lirngi Ouivi Letites de proteccian CHEMICAL SPLASH, AMSI | W7 L
ITnpIEza HiFnien sapicaduras 271+ ]
W\
E d
Mpaade/ | e sico | Guentesani-Corte MITRI-FLEX 4900
Desempacado 3l
T
el
l-""f-
Ermparada/ | o sicn | Lertes de proteceidn LENTES PIIXTREME @3
Desempacada
LAz
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Matiriz de Equipo de Proteccion Pessonal
Equipo de Proteccion

del
Wctividad Riesgo » ) Descripcion del equipo
Ernpacadaoy . GaBACHA DE LOMA,
Desernpacada Mecanico Gabadha delona COLOR AZLIL
Ernpacado, . N _ CIMT UROM LUMBAR DE
[ Cinturdn de Seguridad
Desempacada| oo [ STRHIEN EESERIERE - epg cOLOR MAT URAL

ARMES FLLL BOCDY, WEST

Trabg . . .
FEREOEN | Mecinico | Amnésdesesuridad | STYLE, 1 ARGOLLA, Pass
dturas
THRLU
Trabdo en . . ) ABSORBEDOR DE
tures Mecanico Linea de vida IMPACTO, 6
Trabdo en Mecdnico | Lentes de proteccion LENTES SPORT, ANSI
dturas a a7 1+
Trabdo en CASCOS DE POLIETILEMO

dturas Mecdnico Casco DE ALTA DEMSIDAD, COM

s
fBodezas AJJSTE DE RATCH ’ﬂy

Lirnpieza de
lavadoras o Quitnico Respiradar
tanques

RESPIRADOR FULL FACE
MIOsH
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Matiiz de Equipo de Proteccion Personal

Lirnpieza Polvos M ascarilla RESPIRADOR 5210, M35

Quirnicos
(pegament
oy
quitnicos
con fuertes
olores]

Trabaio M ascarilla REZPIRADOR FRS O4




117

G. HOJA DE SEGURIDAD DE QUiMICOS

Cédigo: CBKMSDS-156%

HOJA DE SEGURIDAD vasion: 01-06uha

cek Fecha 06/ Julf12

STALUME

Pagina:l de 4

SECCION |
IDENTIFICACION DEL PRODUCTO E INFORMACION DEL FABRICANTE
NOMBRE COMERCIAL DE LA SUSTANCIA STALUME
MARCA (51 POSEE) -
TIPO DE PRODUCTO Limpiador de superficies de metal
NOMBRE DE LA COMPANIA FABRICANTE | CORPORACION CEK DE COSTA RICA, 8.A,
O TITULAR

DIRECCION DEL FABRICANTE 300 metros este de la Trefileria Colima, Colima de Tibas,
San José, Costa Rica.
PAIS Costa Rica
NYDE TELEFONO 2545-2500 N DE FAX | 2297-1344
TELEFONOS DE a1l
EMERGENCIA (506) 2223 1028 Centro Nacional de Intoxicaciones
FECHA DE EMISION O FECHA DE ULTIMA REVISION DE LA MSDS | Julio 2012
SECCIONTI

CLASIFICACION

CLASIFICACION SEGUN EL ANEXO D | 8 Corrosivos

SECCION 111
COMPOSICION E INFORMACION SOBRE LOS INGREDIENTES PELIGROSOS

NOMBRE COMUN O GENERICO DEL  COMPONENTE | % (especificar) Nede CAS

PELIGROSO m/m

Acido Sulfonico 0.1 -1 27176-87-0

Trietanolamina 0.1 -1 102-71-6

Butil Cellosolve 1-5 111-76-2

Acido Sulfimico 1-5 3329-14-6

Acido fosfirico 25-35 7664-38-2

SECCION IV
IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS Y EFECTOS POR EXPOSICION

EFECTO POR: DETALLE

INHALACION Irritacion en el sistema respiratorio, disconformidad, dolor de cabeza,
mareos,

INGESTION Produce irritacion v quemaduras en la garganta y estdmago, nduseas,
vomitos, diarrea, somnolencia.

CONTACTO CON LOS OJOS Cuemaduras e irritacion en los ojos.

CONTACTO CON LA PIEL Quemaduras, irritacion en la piel.

CARCINOGENICIDAD No hay informacién disponible sobre humanaos.

MUTAGENICIDAD No hay informacion disponible sobre humanos,

TERATOGENICIDAD No hay informacidn disponible sobre humanos.

NEUROTOXICIDAD Contiene Butil cellosolve el cual puede producir depresion del sistema
nervioso central.

Tel: 2545-2500 |/ Apdo: 10211 -1000 San José, Costa Rica
http:/ fwww.orporacioncek.com
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SISTEMA REPRODUCTOR Mo hay informacidn disponible sobre humanos.

OTROS No han sido determinados otros riesgos.

ORGANOS BLANCO Piel, ojos, SNC.

SECCION V
FRIMEROS AUXILIOS

CONTACTO OCULAR Lavese los ojos con abundante agua por al menos 15 minutos. Consultar
inmediataimente a un médico.

CONTACTO DERMICO Lavese las partes afectadas con abundante agua vy jabdn. Consultar
inmediatamente al médico.

INHALACION Lleve a la persona afectada a un lugar ventilado v permita que respire aire
fresco. En caso necesario consultar al médico.

INGESTION Consulte inmediatamente a un médico. Dar a tomar agua,

ANTIDOTO  RECOMENDADO | No existe un tratamiento especifico para recomendar. Trate segin el

(Cuando aplique) sintoma. Muestre una copia de ésta Hoja de Seguridad al personal médico
para que éstos den su diagndstico.

INFORMACION PARA EL No disponible.

MEDICO (Cuando aplique)

SECCION VI

MEDIDAS CONTRA EL FUEGO

PUNTO DE INFLAMABILIDAD (°C) No es determinado para éste producto.

LIMITES DE INFLAMABILIDAD Mo es determinado para éste producto.

(ST EXISTEN)

AGENTES EXTINTORES Dioxido de carbono, polvo quimico, espuma gquimica.

EQUIPO DE PROTECCION PARA Las personas expuestas deben usar proteccion respiratoria.

COMBATIR FUEGO Vestir ropa de proteccidn que sea conveniente, guantes v
careta facial.

PRODUCTOS PELIGROSOS POR Vapores irritantes no determinados.

COMBUSTION

SECCION VI

MEDIDAS EN CASO DE DERRAME O FUGA

Use equipo de proteccion personal. Aisle el drea afectada y neutralice. Agregue un material absorbente (aserrin,
arena, etc.) sobre el derrame. Recoja los residuos en un recipiente adecuado y deséchelos con los residuos
industriales. Lave con abundante agua v jabon la zona afectada. Contenga la fuga o derame usando equipo de
proteccion personal para evitar el contacto con el producto.

SECCION VI

MANIPULACION ¥ ALMACENAMIENTO

TEMPERATURA ALMACENAMIENTO Mo almacenar a temperaturas mayores a 40 °C.

CONDICIONES ALMACENAMIENTO Almacenar fuera del alcance de los nifios. Lejos de alimentos
o bebidas. En lugares frescos, secos y con suficiente
ventilacion. Lejos de fuentes de calor, chispas o altas
temperaturas.

Tel: 2545-2500 / Apdo: 10211-1000 San José, Costa Rica
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MANIPULACION RECIPIENTES

Cerrar los recipientes cuando no se estan manipulando.

EFECTOS DE LA EXPOSICION A LA LUZ
DEL SOL, CALOR,
HUMEDAS, ete, (Cuando aplique)

ATMOSFERAS

Mo se recomienda almacenar al sol, cerca de fuentes de calor o
en atmaosteras humedas.

SECCION IX

CONTROLES A LA EXPOSICIO

N Y EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

CONDICIONES DE VENTILACION

Usar con ventilacion adecuada. En caso de dreas confinadas
usar extractores locales.

EQUIPO DE PROTECCION RESPIRATORIA

En caso de generacion de vapores usar pro teccion respiratoria.

EQUIPO DE PROTECCION OCULAR

En caso que puedan ocumir salpicaduras usar anteojos de
proteccion.

EQUIPO DE PROTECCION DERMICA

Se recomienda el uwso de guantes resistentes a productos
quimicos,

DATOS DE CONTROL A LA EXPOSICION
(TLV, PEL, STEL, cuando existan}

No disponibles para éste producto.

SECCION X

PROPIEDAD

ES FISICAS Y QUIMICAS

COLOR, OLOR Y APARIENCIA

Liguido rosado claro con olor caracteristico.

GRAVEDAD ESPECIFICA

1.048 —1.052

SOLUBILIDAD EN AGUAY OTROS
DISOLYENTES

Soluble en agua.

PUNTO DE FUSION

Noes determinado para éste producto,

PUNTO DE EBULLICION (Cuando apligue)

100°C

pH

No es determinado para éste producto.

DENSIDAD

No hay informacion disponible.

ESTADO DE AGREGACION A 25°C Y 1 atm,

Liquido

Debe indicarse la temperatura a que fue obtenido el

pardmetro.

SECCION X1

ESTARBILI

DAD Y REACTIVIDAD

ESTABILIDAD Establ

(=N

INCOMPATIBILIDAD

Incompatible con oxidantes fuertes, dcidos fuertes, metales.

RIEGOS DE POLIMERIZACION Mo es

determinado para éste prod ucto,

FPRODUCTOS DE LA
DESCOMPOSICION PELIGROSOS

Didxido de carbono v mondxido de carbono.

SECCION X1

INFORMACION SOBRE TOXICOLOGIA

DOSIS LETAL MEDIA ORAL (DL s)

Mo es determinado para éste producto.

DOSIS LETAL MEDIA DERMICA (DL sg)

Mo es determinado para ésie producto.

CONCENTRACION LETAL MEDIA POR INHALACION

{CLsy)

Mo esta determinado para este producto.

Tel: 2545-2500 [ Apdo; 10211 -1000 San José, Costa Rica
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SECCION X111

INFORMACION DE LOS EFECTOS SOBRE LA ECOLOGIA

No se cuenta con estudios de los efectos sobre la ecologia. Tratar con las mismas norm as de seguridad con que
deben ser tratados todos los productos quimico.

SECCION X1V

CONSIDERACIONES SOBRE LA DISPOSICION FINAL DEL PRODUCTO

Se recomienda seguir las regulaciones gubemamentales de cada pais para el tratamiento de desechos.
Los envases vacios enjuagarlos v ofrézealo para su reciclado o perfirelo vy deséchelo levandolo a un relleno
sanitario, o por otros procedimientos aprobados por las autoridades sanitarias.

SECCION XV

INFORMACION SOBRE EL TRANSPORTE

Producto corrosivo, Seguir las reg ulaciones establecidas por las autoridades competentes en ¢l pais para el
ranspore.

SECCION XV]

INFORMACION REGULATORIA

Cumplir con los trimites regulatorios existentes en cada pais donde se comercialice.

SECCION XVII

OTRA INFORMACION

Lea la etiqueta antes de usar el producto. Seguir las indicaciones y los usos recomendados para el producto.
Mantener fuera del alcance de los nifios,

Tel: 2545-2500 / Apdo: 10211-1000 San José, Costa Rica
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