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RESUMEN EJECUTIVO  

La siguiente tesis muestra algunas de las actividades que realice com o supervisor en el 

departamento de seguridad industrial, un departamento que recientemente ha tomado 

mucha importancia y ha generado mucho trabajo en cervecería hondureña gracias a la 

implementación de VPO como plan de gestión de la empresa.  

El objetivo principal de mi puesto es mantener las condiciones de seguridad en las 

instalaciones, desarrollar y ejecutar un program a para poder implementar el plan de 

gestión de seguridad VPO en la planta de refrescos a efecto de contar con las condiciones 

que permitan prevenir riesgos, asegurando la vida y salud de los trabajadores.  

Para lograr este objetivo es necesario ir cumpliendo con una serie de requisitos gracias 

a actividades e ir paso a paso con la implementación de VPO  

Para realizar las actividades descritas en esta tesis fue necesarios previos conocimientos 

obtenidos en mi primera práctica profesional en esta empresa, capacitaciones recibidas 

internamente, lectura e investigación de VPO, y el  fuerte apoyo de mi jefe y de mi 

coordinador de VPO de Middle Americas.  

Para poder medir mis avances en VPO se utilizó un formato de autoevaluación que 

calcula el promedio de implementación de la planta dependiendo de las actividades 

realizadas. 

Al tener un conocimiento pleno de Seguridad industrial y de la empresa pude tener la 

oportunidad de supervisar proyectos de alto riesgo e impartir capacitaciones.  
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ABSTRACT 

The following thesis shows some of the activities carried out as a supervisor in the 

industrial safety department, a department that has recently become very im portant and 

has generated a lot of work in Cerveceria Hondureña thanks to the implementation of 

the VPO management plan. 

The main responsibility of this position is to maintain safe  conditions in the facilities and 

develop and execute a program to implement the VPO security management plan in the 

soda plant for it to have the conditions to prevent risks, ensuring the health and safety 

of the workers. 

To achieve this, it is necessary to follow a series of guidelines and requirements and 

implement VPO step by step. 

To carry out the activities described in this thesis, knowledge obtained in previous 

engagement with the company, trainings, reading and research of VPO, and the strong 

support of my boss and my VPO coordinator of Middle Americas were necessary .  

In order to measure progress in VPO, a self -assessment format, which calculates the 

average implementation of the plant depending on the activities carried out, was used.  

Having a full knowledge of Industrial Safety and the company, there was an opportunity  

to supervise high-risk projects and provide training.  
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GLOSARIO 

 Dashboard: Formatos generados para controlar el cumplimiento de un listado 

de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de manera sistemática. Se  

utilizan para hacer comprobaciones sistemáticas de actividades o productos  

 Estándar: Son construcciones culturales, efectuadas por quienes poseen 

autoridad ética, técnica, teórica o científica, según el caso, de público 

conocimiento que nos dan confianza en nuestro accionar, pues nos sirven de guía 

y referencia, y a posteriori permite controlar lo producido para realizar sobre ello 

un juicio de valor. 

 PET: Polietileno Tereftalato, es un polímero derivado del petróleo el cual es un 

material sintético utilizado en varias industrias. El pet es el material del cual está 

compuesta la materia prima llamada “preform a”.  

 PT: Permiso de Trabajo, es un documento que permite, mediante una 

secuenciación de las tareas a realizar, listar e identificar los riesgos aportados por 

los trabajos y los propios del área de trabajo . 

 Preforma: Es la materia prima que se utiliza en la producción de botellas PET 

mediante la extrusión del material, viene en distintos tamaños y colores, según 

sea su presentación. 

 SOP: Procedimiento estándar de operación, manual de apoyo donde se  

especifican los pasos, materiales, y precauciones para realizar cierto trabajo, sin  

importar el nivel de experiencia.  

 SSO: Seguridad y salud ocupacional, es una multidisciplinar en asuntos de 

protección, seguridad, salud y bienestar de las personas involucradas en el 

trabajo.  

 VPO: Voyager plant optimization, es un program a que busca la sostenibilidad de 

una empresa o grupo de empresas bajo la estandarización de métodos y 

prácticas.  
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I. INTRODUCCIÓN 

En estos últimos años Cervecería Hondureña S.A . (CHSA) ha pasado por muchos cambios, 

uno de los más grandes es la com pra de South African Breweries Miller (SABMiller) por 

parte de Anheuser-Busch InBev (ABInBev) a finales del año 2015, uniendo así las dos 

mayores empresas cerveceras de mundo. Convirtiendo a CHSA y todas sus marcas en 

parte de la familia ABInBev, esto ha traído muchos cam bios y nuevos estándares a la 

compañía, el más grande es la introducción de VPO el cual además de muchas otras 

cosas, cambia el orden de importancia de los pilares y pone a la seguridad en un primer 

plano. El pilar de seguridad de VPO está planteado como un sistema que dicta una serie  

de requisitos para im plementar un sistema de gestión de salud y seguridad ocupacional. 

Tiene por objeto establecer las disposiciones en materia de Seguridad y Salud en el 

Trabajo. Toda planta industrial supone una fuente potencial de daños a las personas que 

trabajan en ella o al Medio Ambiente. El objetivo de la seguridad funcional es, 

precisamente, reducir los riesgos asociados a una planta o instalación industrial a un nivel 

aceptable. (Gómez, 2010) 

Al haber trabajado recientemente con el área (Proyecto Fase 1) con buenos resultados y 

al conocer el pilar gracias al profundo estudio que realice para la elaboración de mi tesis 

(Implementación del plan de acción para el cumplimiento de estándares VPO en 

Seguridad Industrial, CHSA.) y al necesitar apoyo en el área, se me planteo apoyar en la 

gestión del pilar para esta práctica y así poder crear un plan de acción para el 

cumplimiento de las metas en materia de seguridad que tiene que cumplir la planta para 

el último trimestre del año 2018, entre otras actividades como recopilación de datos, 

impartir capacitaciones, tom a de decisiones, liderar y supervisar proyectos.   
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II. GENERALIDADES DE LA EMPRESA  

2.1  DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

La producción de Cervecería Hondureña S.A. está concentrada en la ciudad de San Pedro 

Sula desde donde el sabor de sus marcas se distribuye a todo el país. Sus dos plantas de 

producción, Refrescos y Cerveza son espacios para la realización de su recurso humano, 

caracterizado por la excelencia. La empresa ha realizado importantes inversiones y la 

tecnología gana espacios en forma permanente. Los nuevos recursos incorporados han 

sido clave para hacer la producción más eficiente, así como para promover el uso racional 

del agua y la energía. Los procesos están alineados  hacia la calidad, seguridad y la 

sostenibilidad. 

En las plantas de producción de Cervecería Hondureña se escriben, cada día, historias de 

éxito con altos estándares. La cultura de la excelencia y la mejora continua están 

presentes y la convierten en una operación ejemplar en el país.  

CHSA cuenta con dos (2) plantas, una embotelladora de refrescos y una de fabricación  

de cervezas, la planta de refresco cuenta principalmente de sala de máquinas, 

procesamiento de jarabe, tratamiento de agua, alm acén, bodega y  siete (7) líneas de 

producción, Línea 1 y 2 para producción de refresco en vidrio, Líneas 3, 4, 5 y 6 para la 

producción de refresco y agua en botellas PET (tereftalato de polietileno ), por último, la 

Línea 7 o Línea Vital, que produce agua en bolsa.  

Cada Línea de Embotellado PET cuenta con varias máquinas, siendo las más importantes 

la sopladora, etiquetadora, llenadora, capsuladora, multiempacadora, paletizadora y la 

envolvedora. 

Cervecería Hondureña ha evolucionado con la ampliación del portafolio de ma rcas, que 

incluye agua, jugos, té, bebidas de malta, isotónicas o rehidratantes, adem ás de refrescos 

y cervezas. 

2.2  DESCRIPCIÓN DEL DEPARTAMENTO 

El Departamento de Seguridad Industrial o Pilar de Seguridad garantiza la excelencia en 

términos de cum plimiento de todos los requisitos, tanto los requisitos internos de AB 
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InBev para satisfacer a las partes interesadas y los requisitos externos por las autoridades. 

El pilar garantiza que AB InBev cumplirá con todas las leyes y normas de salud y 

seguridad aplicables, los estándares de la com pañía y otros requisitos que  se suscriban. 

Este departamento se esfuerza prevenir todos los accidentes, lesiones y enfermedades 

ocupacionales dentro de las operaciones. En apoyo de este sueño, se trabaja 

enérgicamente para alentar la participación y la propiedad de los empleados con 

respecto a la salud y la seguridad en sus áreas.  

La implementación adecuada de políticas, procedimientos, herramientas y metodologías 

descritas en el Pilar de Seguridad permitirá crear, mantener y mejora r los lugares de 

trabajo, las prácticas y los comportamientos seguros y saludables.  

El programa total de VPO y particularmente el Pilar de Seguridad garantizan que la 

gestión de la seguridad se realice de acuerdo con la Política y Estrategia de Seguridad 

de AB InBev y esté completamente integrada en cualquier planificación comercial, toma 

de decisiones y actividades diarias.  

2.3  OBJETIVOS 

2.3.1  OBJETIVO GENERAL 

En la presente práctica profesional se tiene como objetivo general el siguiente: 

 Mantener las condiciones de seguridad en las instalaciones, desarrollar y ejecutar 

un programa para poder implementar el plan de gestión de seguridad VPO en la 

planta de refrescos a efecto de contar con las condiciones que permitan prevenir 

riesgos, asegurando la vida y salud de los trabajadores. 

2.3.2  OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 Supervisar proyectos de alto riesgo, a fin de asegurar que se cumplan las normas 

de seguridad. 

 Coordinar e impartir capacitaciones sobre trabajos en alturas, liderazgo y 

certificaciones de seguridad industrial.  

 Elaborar procedimientos estándar de operación . 

 Elaboración de informes de KPI’s de planta e implementación de VPO . 
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III. MARCO TEÓRICO 

3.1  SEGURIDAD 

“Seguridad (del latín securitas)  cotidianamente se puede referir a la ausencia 

de riesgo o a la confianza en algo o en alguien” (Real Academ ia Española, 2014).   

Sin embargo, el término puede tomar diversos sentidos según el área o campo a la que  

haga referencia en la seguridad. En términos generales, la seguridad se define como "el 

estado de bienestar que percibe y disfruta el ser humano". 

El término se usa en muchos contextos; se encuentra la seguridad en el trabajo, la cual 

es un factor muy importante y determinante para el funcionamiento adecuado del lugar 

en donde se trabaje. También está la seguridad industrial, es el conjunto de 

conocimientos aplicados para evitar accidentes de trabajo en industrias.  

En la seguridad se tienen dos dimensiones: individual y social. La primera se refiere al 

cuido que se da cada persona, para no someterse a riesgos que pongan en peligro la 

salud y la vida.  

“La seguridad social se refiere al conjunto de leyes, organismos, servicios e instalaciones 

que cubren y protegen algunas necesidades de la población, como la sanidad, las 

pensiones, los subsidios, etc.” (Grzetich Long, 2005, pp. 9-10). 

Es muy importante saber que la seguridad implica la forma correcta de hacer las cosas; 

de allí que sea tan necesario todo el mayor esfuerzo que se dedique en la eliminación de 

peligros y prevención de accidentes.  

La seguridad consiste en hacer que el riesgo se reduzca a niveles aceptable s, debido a 

que el riesgo es inherente a cualquier actividad y nunca puede ser eliminado.  

Una definición dentro de las ciencias de la seguridad es  

"Ciencia interdisciplinaria que está encargada de evaluar, estudiar y gestionar los riesgos 

que se encuentra sometido una persona, un bien o el ambiente"  (Lucy Sánchez, 2016) .  

Se debe diferenciar la seguridad sobre las personas (seguridad física), la seguridad sobre 

el ambiente (seguridad ambiental), la seguridad en ambiente laboral (seguridad e 

higiene), etc. 
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Según la pirámide de M aslow, la seguridad en el ser humano ocupa el segundo nivel 

dentro de las necesidades de déficit.  

(Maslow, 2008) Afirma: 

En este nivel ya “sobrevivimos”, y nuestra necesidad o nuestro deseo es cubrir los 

aspectos de seguridad que van más allá de la mera supervivencia. Para conseguir este 

deseo, implantamos -o, mejor dicho, permitimos que se implanten- unos controles 

mínimos en base al criterio personal de miembros de nuestra organización, sin mayor 

estructura ni coordinación. Así, nuestra seguridad depende por completo de las 

personas que tenemos en nuestra organización, de su buen hacer y de sus int enciones; 

en muchos casos, si esas personas dejan de trabajar con nosotros, sus actividades 

sencillamente se pierden. (p.254) 

3.2  SEGURIDAD INDUSTRIAL 

La seguridad industrial es el equipo industrial seguro de herramientas que tienen por 

objetivo la prevención que se ocupa de dar seguridad o directrices generales para el 

manejo o la gestión de riesgos en el sistema.  

La Seguridad Industrial es una técnica o discip lina obligatoria en toda empresa. Esta 

aplica en usos de herramientas o maquinarias que no solo facil iten el desempeño 

laboral, sino que también mantengan una confianza en el trabajo que se ejerce, 

haciendo así que el trabajador se sienta totalmente seguro de que no corre riesgos. 

Toda empresa o industria, debe tener siempre clara, la responsabilidad que tiene con 

sus trabajadores, tomando en cuenta que también debe obligar, si o si, a sus 

trabajadores que cumplan una serie de normas y condiciones con el fin de darles 

garantía de su seguridad y protección, como son el uso de cascos industriales, botas, 

guantes, entre otras herramientas que deben ser adecuadas para el trabajo que se 

realizará. Todas estas deben ser proporcionadas por la misma empresa. («Seguridad en 

la industria», 2018)  

También se define como un conjunto de norm as que desarrollan una serie de 

prescripciones técnicas en las instalaciones industriales y energéticas, que t ienen como 

principal objetivo la seguridad de los usuarios, trabajadores o terceros. Constituyen 

algunos ejemplos de normas de seguridad industrial, los reglamentos de baja tensión, 

alta tensión , calefacción, gas, protección contra incendios, equipos a pre sión, 
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almacenamiento de productos químicos, instalaciones petrolíferas, instalaciones 

frigoríficas, etc. 

A esta unidad administrativa le corresponde efectuar el control y seguimiento del 

cumplimiento reglamentario de los productos e instalaciones que forman parte de sus 

áreas de actuación  

Como norma general, el acceso de trabajadores a zonas peligrosas de los lugares de 

trabajo, o la realización de determinados trabajos, donde su seguridad pueda verse 

afectada por distintos riesgos, exigirá una evaluación p revia de dichos riesgos y la 

adopción de las medidas de control precisas para protegerlos.  (Chinchilla Sibaja, 

2002, p. 39)  

La Seguridad Industrial es una realidad compleja, que abarca desde problemática 

estrictamente técnica hasta diversos tipos de efectos humanos y sociales. A la vez, debe 

ser una disciplina de estudio en la que se han de form ar los especialistas apropiados, 

aunque su naturaleza no corresponde a las asignaturas académicas clásicas, sino a un 

tipo de disciplina de corte profesional, aplicado y con interrelaciones legales muy 

significativas. La propia complejidad de la Seguridad Industrial aconseja su clasificac ión 

o estructuración sistemática. En eso, no se hace sino seguir la pauta común del 

conocimiento humano, que tiende a subdividir las áreas del saber con objeto de hacerlas 

más asequibles, no sólo a su estudio, sino tam bién a su aplicación profesional.  

Un aspecto muy importante de la seguridad industrial es el uso de estadísticas, que le 

permite advertir en qué sectores suelen producirse los accidentes para extrem ar las 

precauciones. La innovación tecnológica, el recambio de maquinarias, la capacitación de 

los trabajadores y los controles habituales son algunas de las actividades vinculadas a la 

seguridad industrial. Sin embargo, la seguridad industrial es relativa, ya que a pesar de 

que una compañía ofrezca los más altos estándares de calidad, es imposible d eterminar 

cuándo sucederá un accidente, y también es improbable saber si la seguridad que tenga 

esa industria será la adecuada para restringir los efectos del daño causado, todo 

dependerá de la magnitud del siniestro.  

También es destacable el uso de la seguridad industrial en materia ambiental, ya que la 

mismo no so lo protege y defiende la integridad del empleado, sino que también aboga 



7 

 

por las condiciones medio ambientales de espacio en las que se encuentra la fábrica o 

empresa. La seguridad industrial se encarga de implementar filtros para m inimizar la 

emisión de gases contaminantes o productos que puedan ser tóxicos para la flora y 

fauna cercana a la estructura. («¿Qué es Seguridad Industrial?», s.  f.) 

3.2.1  EVOLUCIÓN  

En la evolución histórica del desarrollo industrial suelen distinguirse tres fases que 

pueden caracterizarse por los conceptos primordiales o más significativos de cada una 

de ellas.  

3.2.1.1  La primera fase 

Propia de los albores de la revolución industrial, estuvo fuertemente marcada por el 

concepto de productividad, al cual se relegaban otros objetivo s, pues resultaba 

primordial asegurar que los nuevos procesos de producción tuvieran capacidad 

suficiente para rentabilizar las inversiones requeridas. Es una fase que se dio sobre todo 

en los países de más temprana industrialización , pero que tam bién se aprecia en los 

países de incorporación más tardía a la revolución industrial, en los cuales se hubo de 

hacer un primer esfuerzo para asimilar tecnología y hacerla productiva, por encima de 

otras consideraciones.  

3.2.1.2  La segunda fase 

El concepto de seguridad adquiere la mayor relevancia, en su doble vertiente de 

seguridad interna en la fabricación o en los procesos industriales, y seguridad externa en 

el uso de los productos o los servicios industriales. Tan pronto se dominaron las técnicas 

fundamentales de la industrialización en los diversos países, y según su historia particular 

de desarrollo, se produjo cierto realineamiento de objetivos, en los cuales la seguridad 

aparece como característica a cumplir necesariamente, aunque no de manera 

maximalista. Bien es cierto que en esta segunda fase el concepto de productividad siguió 

siendo imprescindible, y de hecho las fases de la industrialización se suceden 

precisamente porque se van asumiendo y madurando los objetivos de las etapas previas. 

El concepto de seguridad aparece ligado a lo que podríamos denominar requisitos, que 

dependen del estado del arte. Aunque la industria haya de seguir satisfaciendo los 
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criterios de rentabilidad económica para los cuales es necesaria la productividad, su  

optimización no puede en ningún caso contrariar los requisitos esenciales de seguridad.   

A medida del avance industrial, la tarea de los trabajadores se fue haciendo más 

especializada, por lo  que un accidente repercutía directamente en la producción, dado 

que esta era interrumpida, provocando perdidas económicas para la empresa, de tal 

monto que los patrones se fueron interesando cada vez más por el control de las causas 

de los accidentes. (Hernández Zuñiga, Malfavón Ramos, & Fernández Luna, 2010, p. 9) 

3.2.1.3  La tercera fase 

Donde podríam os considerar se inicia en el mundo industrializado después de la 

Segunda Guerra Mundial, cobra im portancia decisiva el concepto de calidad, puesto que 

no basta con asegurar unos mínimos requisitos de seguridad, ni tampoco es suficiente 

maximizar la productividad a corto plazo o tácticamente, sino que hay que considerar la 

calidad como valor intrínseco y de carácter estratégico, tanto en relación con los 

procesos como por la calidad de los productos. Técnicas tales como la Garantía de 

Calidad, el Total Quality Management o el Aseguramiento de la Calidad, no son sino 

subfases evolutivas en el tratamiento de la calidad en el entorno industrial. La calidad va 

también asociada a la complejidad de ciertas industrias emergentes, que a partir de la 

Segunda Guerra Mundial cobran aún mayor importancia, como es el caso de la 

Aeronáutica, o bien aparecen a partir de ese momento, como es el caso de la Industria 

Nuclear. 

3.2.2  PERCEPCIÓN SOCIAL DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Una de las cuestiones más singulares y llamativas de la seguridad industrial es la aparente 

desproporción entre causas y efectos, sobre todo en lo referente a lo que suele llamarse 

accidentes m ayores, a menudo iniciados por un incidente menor. Por ejemplo, son 

numerosos los casos en que accidentes industriales o para-industriales de importancia 

han comenzado simplemente con la utilización de un soplete de soldadura, herramienta 

ampliamente empleada en la industria y en las construcciones industriales, y cuyos 

efectos deberían limitarse a la zona tratada, es decir la soldadura.  

Sin embargo, en muchos accidentes se aprecia esta desproporción entre causas y efectos, 

y ello tiene su explicación en la concentración de energía y de sustancias inflamables o 
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explosivas que pueda haber en las instalaciones in dustriales. Precisamente se reserva el 

nombre de accidentes graves (anteriormente conocidos como accidentes mayores) para 

aquellas circunstancias en las que hay emisión de energía o de sustancias tóxicas fuera 

de su recinto nominal de confinamiento, y part icularmente fuera de las propias 

instalaciones, y por tanto en cercanía al medio am biente humano.  

En la práctica totalidad de las aplicaciones industriales, el hombre se encuentra rodeado 

de fenómenos físicos que no están en su estado habitual o más estab le: cargas 

eléctricas separadas, aparatos a alta presión, vehículos impulsados a alta velocidad, 

hornos a muy elevada temperatura, etcétera. Gracias a esas alteraciones de la 

fenomenología natural, el hombre puede disponer de luz y motores eléctricos, pued e 

trasladarse a grandes d istancias en breves plazos de tiempo o puede fabricar mejores y 

más baratos materiales para su vivienda y confort. El objetivo de la Seguridad Industrial 

es velar porque esas actividades se realicen sin secuelas de daño inaceptable s para los 

profesionales que las ejecutan, las personas en general, los bienes y el medio ambiente 

(que en definitiva es un bien público imprescindib le para la vida). (Rieske, 2010, p. 40) 

Como consecuencia de la preocupación por el riesgo, la Seguridad Industrial ha ido 

cristalizando en una serie de leyes, decretos y reglamentos que articulan de manera 

eficaz las exigencias planteadas en dicho terreno. Puede decirse que la práctica totalidad 

de los países disponen de legislación de seguridad industrial, aunque ésta es realmente 

completa sólo en los países más avanzados y con mayor tradición tecnológica.  

3.2.3  LA SEGURIDAD LABORAL 

Lógicamente en este campo se trata de proteger al profesional, y de ahí la importancia 

que adquieren las organizaciones, entidades o institutos dedicados a velar por la 

seguridad de los trabajadores.  

Ello sin embargo no debe hacer olvidar que es el origen del riesgo, lo que provoca la 

necesidad de articular una seguridad ocupacional; pues de lo contrario las disposicio nes 

legales al efecto se limitarían a declaraciones de objetivos y de buena voluntad, pero no 

podrían descender a cuestiones prácticas que realmente sirvieran para proteger a los 

profesionales 
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Históricamente, las lesiones que ocurren en el trabajo y las qu e ocurren en otras 

situaciones han sido consideradas por separado, lo cual ha tenido lugar por más 

razones prácticas que conceptuales. Los ambientes de trabajo a menudo presentan un 

elevado nivel de exposición a peligros mecánicos, tanto en termino de magn itud de 

riesgo como por prolongada explosión. (Miriam Martínez Valladares, 2005, p. 79)  

 

3.3  VOYAGER PLANT OPTIMIZATION  

Voyager Plant Optimization (VPO) es el único sistema de gestión para todas las áreas de 

Supply en el mundo ABInBev y tiene como objetivo:  

 Garantizar que la visión y las metas de la compañía estén traducidas en nuestra 

rutina. 

 Estabilizar nuestras operaciones y alcanzar los resultados de forma sostenible y 

estandarizada. 

 Dejar claro quiénes son los dueños de cada una de las actividades y cuáles son 

sus responsabilidades y expectativas.  

 Implementar una rutina de decisión, ejecución y seguimiento disciplinado, con 

foco constante para alcanzar los resultados.  

El sistema de gestión VPO asegura que cada planta cuente con herramientas de gestión 

para evaluar y reducir sus impactos am bientales centrándose en los resultados obtenidos 

y en las mejoras aplicadas. Todas nuestras operaciones industriales están certificadas 

bajo el sistema de gestión VPO. Para alcanzar la certificación y sustentarla son auditadas 

internamente con frecuencia mensual.  

El objeto de la aplicación tanto de la gestión como de la adm inistración son los 

organismos sociales productivos, entre los que se encuentran sobre todo las empresas 

productivas, tanto micro como pequeñas, medianas y grandes, además de otras formas 

de organización de producción. La comprensión de la empresa, su misión y objetivos 

determinan los sistemas de gestión y administración. (Hernández y Rodríguez & Pulido 

Martínez, 2011, p. 22) 

El Pilar de Seguridad es uno de los siete pilares del sistema VPO, que, adem ás incluye 

Medio Ambiente, Mantenimiento y Gestión, entre otros. Las operaciones deben contar 
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con planes de acción concretos y efectivos para cerrar las brechas que el personal mismo 

identifica dentro de las operaciones rutinarias y no rutinarias. Anualmente las plantas 

revisan su gestión y plantean distintas iniciativas para alcanzar la mejora continua.  

 

3.3.1  SUEÑO DE VPO 

Ser reconocidos como una ventaja com petitiva clave en nuestro viaje para tener la 

operación más SEGURA, DE MÁXIMA CALIDAD, MÁS EFICIENTE y AMBIENTALMENTE 

RESPONSABLE en el mundo, para permitir el MAYOR CRECIMIENTO. 

3.3.2  V ISIÓN DE VPO 

Es convertir el Sueño de VPO en realidad, estableciendo el único "Modo ABInBev" a 

ejecutarse de manera consistente en todas nuestras operaciones. De esta forma impulsar 

continuamente la mejor del desempeño, la reducción de costos y el intercambio de las 

mejores prácticas. 

3.3.3  M ISIÓN DE VPO 

Implementar las herramientas y metodologías y establecer los comportamientos 

necesarios para mantener una cultura de mejora continua.  

3.3.4  MACROPROCESO 

Los macroprocesos son diagram as de flujo de información que representan en forma 

gráfica los pasos de un proceso, la interacción entre sus elementos de entrada, el 

proceso en sí (recuadro resaltado al centro) y los elementos de salida; cada actividad 

está señalada en círculo por medio de un conector que une a los involucrados en la 

realización de cada actividad, de acuerdo con el número que le corresponda. (Marcelino 

Aranda & Ramírez Herrera, 2014, p. 120) 

La siguiente figura describe cómo resultados sustentables serán alcanzados en las 

Unidades a través del cam bio de com portamiento apoyado por el desarrollo de 

personas, procesos y sistemas.  
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Ilustración 1: Desarrollo de personas, procesos y sistemas 

Fuente: («AB InBev», 2018) 

3.3.4.1  Personas 

El punto fuerte de ABInBev viene de nuestra gente. Los reglamentos y libros de los pilares 

de VPO proporcionan la capacitación necesaria, desarrollo de liderazgos y los elementos 

organizacionales para maximizar el potencial de nuestra gente en las Unidades.  

3.3.4.2  Procesos 

Procesos bien definidos son aquellos que proveen la secuencia de actividades que deben 

ser consistentemente acompañadas para que un objetivo sea alcanzado con éxito. Todos 

nuestros procesos están descritos en los reglamentos de cada pilar.  

3.3.4.3  Sistemas 

La administración de la rutina en ABInbev forma un ciclo cerrado cuyo sistema incluye 

herramientas para gestionar nuestro desempeño y reforzar el cumplimiento de las 

actividades críticas. Este sistema está compuesto de información, documentos y juntas 

que se utilizan para proporcionar mejoras medibles en el desempeño.  

3.3.5  PRINCIPIO DE DISEÑO 

Todos los pilares de VPO están construidos usando los mism os principios de 

diseño, los cuales están basados en 3 niveles: 

• Nivel 1: Estructura 
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• Nivel 2: Gestión 

• Nivel 3: Técnico  

“Los estándares son el resultado final del estudio de tiempos o de la medición del 

trabajo” (Niebel, Freivalds, &  Ibarra Santa Ana, 2009, p. 291). 

3.3.5.1  Estructura (Estandarizado) 

Nivel 1: Cubre la organización y la política de la fábrica, incluyendo misiones  

departamentales, acuerdos de nivel de servicio, roles y responsabilidades  clave de los 

gerentes y matriz de habilidades. 

3.3.5.2  Gestión (Estandarizado) 

Nivel 2: Cubre todas las herramientas para gestionar apropiadamente la  planta, tales 

como KPI´s, reportes, tableros visuales, etc., para ser estandarizado globalmente. La 

responsabilidad de mantener actualizado el manual quedará con el grupo de soporte  

técnico Global.  

“Los indicadores de desempeño (KPI por sus siglas en ingles), no solo m iden el progreso 

en términos cuantitativos, sino que también influyen en los comportamientos” (Charam 

& Mendoza Carapia, 2009, p. 48). 

3.3.5.3  Técnico (Personalizado por zona) 

Nivel 3: cubre todas las herramientas necesarias y sistem a para gestionar la  planta más 

allá del nivel 2 el cual puede ser personalizado por la zona, dependiendo del equipo y 

proceso usado, lenguaje, etc.  

Los niveles 1 y 2 están estandarizados globalmente y el nive l 3 puede ser personalizado 

por la zona. 

Una planta no puede cambiar ninguno de los elementos cubiertos en los niveles 1, 2 y 3. 

Todos los cam bios al contenido del pilar deben ser aprobados a través de los  canales de 

la zona/corporativos. 

3.3.6  P ILARES 
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ABInbev eligió el “concepto de casa” para estructurar el sistem a de gestión de la 

compañía. 

Hay 2 pilares horizontales – Gestión y Gente, que son una parte esencial de todas las 

Casas de ABInbev. El Pilar Gestión atraviesa todos los pilares y los relaciona con 

resultados. El Pilar Gente es el cimiento de todas las Casas de ABInbev y describe una 

sola manera de administrar, liderar e involucrar a nuestra gente en todas las funciones.  

Consiste en 5 pilares verticales (Mantenimiento, Calidad, Medio Ambiente, Seguridad  y 

Logística) y 2 pilares horizontales (Gestión y Gente). Cada uno de estos pilares posee un 

libro y reglamentos definidos para cada proceso.  

 

Ilustración 2: Casa VPO 

Fuente: («AB InBev», 2018) 

Los pilares de VPO siempre se dividen en SDCA (Gestiones para mantener) y PDCA 

(Gestiones para mejorar).  

La función del ciclo SDCA es estabilizar y sostener la operación, por ese motivo el ciclo 

SDCA debe ser implementado antes de intentar mejorar el nivel de nuestra operación. 

Este objetivo será logrado a través del ciclo PDCA.  

SDCA: 

 S (Standardize): Estandarizar-Estandarice lo que hay que hacer. 
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 D (Do): Hacer-Entrene y Ejecute las tareas conforme al estándar. Eso debe 

consolidar y estandarizar el conocimiento en la operación.  

 C (Check): Verificar-Monitoree los resultados de lo que se ha hecho. Aprenda de 

las variaciones y anomalías.  

 A (Act): Actuar- Actué correctamente con base en los resultados.  

PDCA: 

 P (Plan): Planear-Estudie, analice y estratifique el problem a, liste hipótesis sobre 

las causas de las brechas de desempeño y haga un plan de acción.  

 D (Do): Hacer-Ejecute el plan de acción. 

 C (Check): Verificar-Com pruebe la evolución de los resultados.  

 A (Act): Actuar- Estandarice las acciones efectivas y corrija la rutina cuando los 

resultados no sean los esperados.  

3.3.6.1  Pilar de Calidad 

Asegura la excelencia en términos de calidad para todos los productos entregados a los 

clientes y consumidores finales a través del cumplimiento con documentos técnicos 

estándar y tratamiento definido de no conformidades y reclam aciones del mercado.  

3.3.6.2  Pilar de Medio Ambiente  

Tiene como objetivo garantizar la excelencia de nuestro desempeño ambiental a través 

del cumplimiento de los requisitos internos de la Compañía para satisfacer las 

expectativas de las partes interesadas y de los requisitos externos exigidos por las 

autoridades competentes. Garantiza también que los riesgos ambientales de nuestras 

actividades se gestionan de manera proactiva.  

3.3.6.3  Pilar de Mantenim iento 

Provee un sistema de mantenimiento estandarizado y procesos a través de la 

organización ABInBev para optimizar las operaciones de la planta para asistir a A BInBev 

en la jornada de “la más grande a la mejor”. Esto introduce un enfoque consistente y una 

forma de la gestión y desempeño de mantenimiento a través de ABInBev.  
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“El subsistema de mantenimiento se refiere a las actividades involucradas a fin de que 

los equipos operen de la manera para la cual fueron diseñados, sin perder eficiencia en 

su operación”(Baca Urbina, 2014, p. 303). 

3.3.6.4  Pilar de Logística  

El control de los inventarios de productos, bienes, insumos, materia prim a y embalajes 

de la empresa es la base de todos los demás productos de Logística. Sin un control 

efectivo de estos inventarios, no es posible generar ningún resultado, no se optimiza el 

programa de producción, y sobre todo, no se  puede garantizar la confiabilidad de los 

servicios prestados a los clientes internos o externos.  

El término logística se refiere a las funciones adm inistrativas que apoyan el ciclo 

completo de flujos de materiales: desde la compra y el control interno de los materiales 

para producción hasta las adquisiciones, transporte y distribución del producto 

terminado. (Chase et al., 2014, p. 380) 

3.3.6.5  Pilar de Gente  

Proporcionar el apoyo necesario a nuestra gente para que crezcan y se desarrollen 

profesionalmente, a través de procesos bien definidos, es el principal objetivo. Ofrecer 

un ambiente de trabajo adecuado y seguro, preocuparse genuinamente por el proceso 

de atraer, desarrollar y motivar a nuestra gente son factores que contribuyen al buen 

desempeño de las funciones en la empresa.  

3.3.6.6  Pilar de Gestión  

El control de gestión es la función por la cual la Dirección se asegura que los recursos 

son obtenidos y empleados eficaz y eficientemente para el logro de los objetiv os de la 

organización. Su propósito es gobernar la organización para que desarrolle las 

estrategias seleccionadas para alcanzar los objetivos prefijados.  (Pérez-Carballo Veiga, 

2009, p. 29) 

La finalidad del Book de Gestión es describir los lineamientos del Sistema de Gestión de 

nuestra compañía y que nos dicen nuestra form a global de trabajo. Para su correcta 

implementación, la responsabilidad del Sistema de Gestión es responsabilidad de todos 

los empleados. Este documento nos muestra cómo la compañía gestiona sus procesos 
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de negocio (desde planeación estratégica hasta rutinas diarias) de forma consistente y 

con excelencia. 

3.3.6.7    Pilar de Seguridad 

Tiene por objeto establecer las disposiciones en materia de Seguridad y Salud en  

el Trabajo que deberán observarse en cada centro de trabajo, a efecto de contar  

con las condiciones que permitan prevenir Riesgos, asegurando la vida y salud de  

los trabajadores. 

El programa de seguridad e hig iene en el t rabajo es un documento en el que se 

describen cronológicamente actividades, métodos, técnicas y condiciones de seguridad 

y salud que deberán observarse en el centro de trabajo, los responsables de operar y 

dar seguimiento a la prevención de accidentes y enfermedades de trabajo. (Gutiérrez 

Pulido, 2014, p. 19) 

La Seguridad y Salud Laboral es un pilar necesario para lograr implantar la filosofía VPO 

dentro de la empresa; sobre todo, porque es primordial proteger a los empleados en una 

organización competitiva . 

El Pilar de seguridad del VPO presenta las políticas, procedimientos y estándares 

alineados globalmente para la gestión segura de las plantas, este abarca los aspectos 

técnicos y organizativos como la cultura de seguridad. Él debe de garantizar que la planta 

cumpla todos los requisitos legales.  

Es importante saber que el pilar de seguridad no es independiente, es parte de la casa 

VPO, para instalar un sistema de gestión adecuado, partes importantes de los otros 

pilares (principalmente gente y gestión) deben ser correctamente implementados.  

Este pilar abarca todos los niveles de la em presa, desde los directivos hasta los operarios 

de línea; todos tienen que estar comprometidos con ella y actuar en consecuencia 

dependiendo de la labor que realicen dentro de la empresa. 

“La política de seguridad, al igual que las demás debe estar presente en los niveles más 

elevados del organigrama de la empresa” (Storch de Gracia & Tomas Garcia Martin, 

2015, p. 212) 
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El objetivo es conseguir cero accidentes laborales y así obtener innu merables ventajas 

competitivas en el mercado global. La Prevención de Riesgos Laborales se rige por unos 

principios básicos que son de necesario cumplimiento para minimizar los riesgos en el 

trabajo y evitar los accidentes.  

 

Ilustración 3: Pirámide del Pilar de Seguridad 

Fuente: («AB InBev», 2018) 

 

Ilustración 4 Capilarización de la información del Pilar de seguridad  

Fuente: Propio  

 

3.4  SUPERVISOR 
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Definición: es toda persona que tiene bajo su responsabilidad a un grupo de trabajadores 

para realizar un trabajo, actividad o tarea en un área determinada, independiente del 

rango o categoría que posea. Así mismo es responsable de preservar los materiales, 

equipos, Instalaciones y procesos que le asignen. Todas estas condiciones lo convierten 

en la persona clave en las operaciones.  

Supervisar: es una técnica que permite planificar, coordinar, identificar, inspeccionar, 

hacer seguimiento, analizar y tom ar decisiones para ejecutar una actividad o tarea de 

forma segura 

3.4.1  RELACIÓN DEL SUPERVISOR Y LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Indiscutiblemente que las personas mejor informadas con respecto a la manera como se 

ejecutan las tareas o actividades dentro de una industria o empresa, son los supervisores. 

Ellos, por ser las personas más inmediatas con ese contacto personal y directo con los 

trabajadores. Es bueno aclarar que esto no basta, ni  resulta suficiente, porque sin el 

apoyo total de la gerencia estos mandos medios no logran su finalidad. Por este motivo, 

los supervisores deben contar en todo m omento con el respaldo y apoyo formal de la 

dirección de la empresa en esos menesteres para que se puedan eliminar las condiciones 

de riesgo o peligro que puedan detectarse en el desempeño del trabajo cotidiano.  

El supervisor constituye el primer nivel de mando y dirige al grueso del personal. Esta 

característica le da gran relevancia al puesto. Significa que, en una organización, más de 

la mitad de los empleados reportan directamente a este nivel. En otras palabras, el 

desempeño de este gran porcentaje de gente depende críticamente de lo que haga o 

deje de hacer la supervisión. (Nuñez Murillo & Jáuregui Covarrubias, 2007, p. 22)  

En general todo supervisor debe velar porque cada trabajador utilice correctamente los 

equipos e indumentarias de protección de accidentes. Al respecto, el supervisor tam bién 

podrá planificar inspecciones de áreas y puestos de trabajo con el fin de detectar 

condiciones inseguras o actos inseguros que puedan derivar en daños a las personas, a 

las instalaciones, o al producto elaborado.  

Los supervisores tam bién ayudan a estudiar y a analizar los accidentes en el futuro; 

constatando de paso, el buen funcionamiento y estado de conservación de todos los 

equipos. Debe también conseguir a través de la formación / información una mayor 
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capacitación del personal, con el objetivo de lograr un comportamiento más seguro por 

parte del personal que maneja.  

Establecer un sistema que conlleve la organización de equipos materiales y humanos, y 

las actuaciones a realizar en el caso de que ocurra una situación de emergencia.  

3.4.1.1  Funciones del supervisor de seguridad 

Una adecuada supervisión complementa el aporte de información, form ación y 

entrenamiento, asegurando que la política en salud y seguridad de una organización está 

debidamente implantada y desarrollada. La supervisión tiene dos aspectos clave: 

3.4.1.2  Gestión de las tareas en salud y seguridad  

La tarea principal del supervisor de seguridad es asegurar el cumplimiento de los 

objetivos específicos en salud y seguridad, y trabajar de acuerdo con las normas de 

procedimiento. Esto implica apo rtar indicaciones, ayuda, guía, ejemplo y disciplina con 

el fin de asegurar que se conocen los riesgos y se aplican correctamente las norm as, los 

procedimientos y los sistemas de ayuda  

Una gestión eficaz de las tareas también implica una planificación loca l para conseguir 

los objetivos, información y adiestramiento en habilidades que desarrollen aptitudes 

individuales. Esto permite realizar comprobaciones para identificar cualquier norm a de 

actuación que sea inadecuada o inapropiada y que necesite revisión.  La gestión implica 

el uso de sistemas de valoración, tanto general como form al, a través de comprobaciones 

puntuales y observación continua.  

3.4.1.3  Formar un equipo de trabajo seguro  

El supervisor de seguridad tendrá que estimular a los individuos a trabajar jun tos en la 

consecución de los objetivos de salud y seguridad del equipo. El papel comprende el 

liderazgo del equipo, actividades del tipo charlas “tool-box”, instrucciones al equipo y 

ejercicios para la resolución de problemas. Implica adiestramiento y ases oramiento para 

estimular y ayudar a conseguir la participación de todos los miembros del equipo. Un 

objetivo particularmente importante es lograr que aumente el conocimiento sobre los 

riesgos presentes en el trabajo del grupo, así com o la forma de eliminarlos o controlarlos. 
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Los niveles necesarios de supervisión deben ser materia de una consideración positiva 

de gestión y de toma de decisiones. El nivel apropiado depende de los riesgos en juego 

y del nivel de competencia de los trabajadores para identificar los y tratarlos. En algunos 

casos existen requisitos legales que estipulan la supervisión de ciertas actividades, por 

ejemplo, en fábricas donde trabajan jóvenes con máquinas peligrosas, deben ser 

supervisados por una persona experimentada hasta que hayan recibido suficiente 

entrenamiento. 

Los trabajadores nuevos, en periodo de form ación, realizando trabajos que presenten 

riesgos especiales o enfrentándose a situaciones nuevas, pueden necesitar más 

supervisión que otros. De todos m odos, para asegurar que se  cum plen adecuadamente 

las normas, siempre se requerirá llevar a cabo alguna supervisión por individuos 

preparados. 

El supervisor de seguridad no puede trabajar mediante un enfoque reactivo, implicando 

solamente respuestas a peticiones de ayuda. El régimen  de supervisión debe diseñarse y 

organizarse como parte de propio sistem a activo de gestión de control. Debe prestarse  

especial atención a los problemas de los trabajadores que trabajan solos, trabajo 

compartido, a tiempo parcial, y a la continuidad en los  cambios de turnos. 

Desde el punto de vista de la dirección de personal, las acciones so n, por lo general, de 

tipo reactivo, esto es, se trabaja para solucionar los problemas que ya se han planteado. 

Por el contrario, el planteamiento que preside las accio nes dentro de lo que es la 

dirección de recursos humanos es el proactivo, esto es, anticiparse a los problemas y 

dificultades que se prevé pueden surgir en un futuro y planificar las acciones precisas 

para evitarlos o minim izarlos. (Pereda Marín, Berrocal Berrocal, & Centro de 

Estudios Ramón Areces, 2011, p. 64)  

Los supervisores de seguridad y trabajadores necesitan ejercitar la prudencia y el buen 

juicio, por ejemplo, cuando toman decisiones, cuando se solicita ayuda o asesoramiento, 

cuando se inform a sobre riesgos o cuando se detiene un trabajo al considerar muy 

peligrosa su continuidad. De todos m odos, se debería ejercitar la prudencia dentro del 

marco de control establecido a los niveles más altos de la organización .  
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Aunque la autoridad para actuar pueda ser delegada a los supervisores de seguridad y 

trabajadores individuales, no puede delegarse la responsabilidad final en el 

cumplimiento de los deberes legales. Se deduce que la dirección desde asegurarse de 

que, aquellos ejercen la prudencia y el buen juicio, son competentes para hacerlo y tienen 

instrucciones claras. 

Un número creciente de organizaciones están desarrollando nuevos métodos de trabajo 

en grupos que están frecuentemente relacionados con el enriquecimiento de las tareas 

y con el trabajo flexible.  

Esto quiere decir, por ejemplo, que:  

– Algunas tareas de mantenimiento están bajo la responsabilidad del grupo, lo que 

puede llevar a que algunos trabajadores de mantenimiento se unan a los equipos de 

producción. 

– Se incrementa la variedad de tareas para los individuos y han de llegar a ser 

competentes en ellas. 

– Los supervisores pueden llegar a ser responsables de áreas de trabajo que no están 

dentro de sus conocimientos y experiencia.  

En algunos casos puede no estar definido formalmente el papel del supervisor de 

seguridad, permitiéndose “líderes del grupo” que emergen de form a natural son elegidos 

por los miembros del grupo. También puede haber una política en la que habría un 

mínimo de supervisión para que los grupos sean estimulados a identificar y resolver sus 

propios problemas. Tales iniciativas pueden tener efectos positivos si el criterio de 

ejecución del grupo cubre la salud y la seguridad. Sin embargo , las implicaciones en salud 

y seguridad deben ser consideradas cuidadosamente estableciendo etapas específicas 

para trabajarlas. 

El trabajo en equipo y el trabajo flexible normalmente aumenta la prudencia del 

supervisor de seguridad y del resto de trabajadores. En situaciones en las cuales los 

supervisores adquieren más responsabilidades, necesitan llegar a familiarizarse con los 

nuevos riesgos y saber cóm o están relacionados éstos con las actividades del grupo en 

conjunto y de otros grupos. 
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Por lo tanto, un aumento en la prudencia y responsabilidad del supervisor de seguridad 

u otro tipo de responsable necesita estar acompañado de suficiente entrenamiento y 

experiencia para desarrollar su capacidad de enjuiciamiento sobre los conceptos 

importantes en salud y seguridad. 

3.5  TRABAJOS DE ALTO RIESGO 

Los trabajos de alto riesgo son aquellos los cuales por cualquier falla en algún mecanismo 

ya sean administrativos, legales y operacionales puede llevar a accidentes fatales, ya que 

existen labores que requieren de un alto compromiso y una estructura muy formal 

administrativa y operativa para llevar a cabo la labor ya sea por lo complicado del trabajo 

o por los riesgos que esta tiene para el ser humano, dentro de estos trabajos de alto 

Riesgo se puede mencionar los sigu ientes: Trabajos de alturas , trabajos en espacios 

confinados, trabajos con electricidad y trabajos con materiales peligrosos, entre otros. 

En la industria principalmente se dan estos tipos de casos especiales, en los que es 

necesario realizar un análisis fuera de lo común que requiere de la intervención de 

personal especializado. Para poder tomar las medidas requeridas se hace necesario 

seguir un orden especifico de las mismas para que de esta forma se siga un análisis 

específico y no se omita ningún aspecto para el desarrollo del trabajo.  

Para hacer el trabajo de alto riesgo es necesario realizar una evaluación de las actividades 

que se van a realizar, ya sea que se hubiese presentado algún incidente, o se refiere a 

algún caso en específico. Las causas por las que se tiene que realizar dicho trabajo son 

de vital importancia para poder hacer un análisis detallado y evaluar los riesgos a que 

estarán expuestos el personal que tendrá que intervenir en las labores.  

Es conveniente contar con un flujo del trabajo o ruta crítica, es decir trazar un plan para 

el desarrollo de las actividades que se efectuarán en tiempo y forma. Para poder analizar 

de manera detallada los pros y contras presentes en esta labor y de ser posible  

determinar cómo se puede eliminar el Riesgo. Algunos de los ejemplos son:  

 Cuáles son los factores de riesgo que existen alrededor de este trabajo en 

específico. 
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 El personal que intervendrá deberá estar calificado y capacitado para ejecutar 

dicho trabajo. 

 Nombrar a un responsable, que por lo general es un experto en la realización de 

trabajos riesgosos. 

 Los trabajos se coordinarán con todas las especialidades que intervienen en el 

proceso. 

 Deberá existir una comunicación fluida sin la intervención de otros trabajos 

ajenos a éste. 

 Definir las rutas de escape por parte del personal ejecutor, en caso de presentarse  

riesgos ajenos com o lo son sism os, rayos, inundaciones, etc.  

 Verificar que no exista la posibilidad de daño a partes aledañas.  

 Suspender cualquier tipo de trabajo que se encuentre alrededor.  

 Realizar pruebas de toxicidad y explosividad en entradas y salidas de recipientes, 

registros y en cualquier parte por donde se sospeche que pueda presentarse una 

fuga. 

 Elaborar una orden o permiso de trabajo que am pare su ejecución, la cual deberá 

ser analizada y firmada por el jefe responsable del área y avalada por el personal 

de seguridad. 

 Verificar que la herramienta y el equipo que se va a utilizar esté en buenas 

condiciones de uso. 

 Contar con la infraestructura adecuada, por ejemplo: andamio seguro, en buenas 

condiciones con pasamanos y resistente dependiendo el tipo de actividad.  

 Escalera bien sujetada con niveladores en área limpia libre de obstáculos en piso 

antideslizante . 

 Si el trabajo es en altura, revisar que el personal cuente con todo su equipo de 

trabajo y rescate en alturas (Línea de vida, arnés, eslinga, casco con barbuquejo, 

Tie off entre otros), que cuente con su permiso de trabajo y que adem ás el 

trabajador sea com petente. 

 Antes de iniciar los trabajos, reunir al equipo encargado para re visar las 

condiciones actuales mediante una lista de verificación o de cheque o de los 

puntos más importantes. 
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Los criterios que marquen las posibles soluciones deben estar abiertos y sobre todo es 

necesario estudiarlos a fondo para poder cubrir todas las p osibles soluciones; una vez 

establecido el programa de trabajo, se debe contar con una lista de chequeo (check list), 

en la cual se describen todos los requerimientos para efectuar las actividades antes, 

durante y posterior al trabajo en cuestión.  

Dentro de las especificaciones para la ejecución de la labor se debe contar con la 

autorización por parte del departamento de seguridad industrial, ya que ellos son los 

encargados de dar los lineamientos a seguir para establecer la seguridad com o prioridad 

número uno y estos lineamientos deben ser acatados por todo el personal es lo que se 

conoce com o medidas administrativas.  

Como se mencionó en uno de los ejemplos en el trabajo de alto riesgo se debe contar 

con un responsable de la labor, para que de las directrices y el orden de los trabajos a 

realizar, también estará coordinando las distintas actividades así com o la responsabilidad 

de proteger y salvaguardar las vidas de los trabajadores que están interviniendo en este 

trabajo específico. 

Para realizar trabajos de alto riesgo es necesario contar con procedimientos y norm as de 

seguridad aplicables a las distintas actividades que se realizan, en estos procedimientos 

debe estar muy claro que personal es responsable y que personal realiza la labor, así 

como las medidas que se tomaron en el antes, durante y después de la actividad 

siguiendo la jerarquía mencionadas anteriormente. Ya que por su alto grado de dificultad 

y riesgo requieren para su ejecución, personal experimentado y debe estar bajo una 

supervisión estricta, con total apego a los procedimientos, reglamentos y normas de 

seguridad industrial.  

3.5.1  PERMISOS DE TRABAJO 

El programa de permiso de trabajo es un sistema escrito form al que se utiliza para 

controlar ciertos tipos de trabajo que se definen como potencialmen te peligrosos. Los 

permisos aseguran que los empleados evalúen todos los peligros y riesgos potenciales 

previsibles y encuentren una manera segura de realizar el trabajo. Las medidas técnicas, 

organizativas y de com portamiento de este programa evitarán que  los empleados 
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comiencen a trabajar antes de definir procedimientos seguros y ayudar a comunicarse  

entre los empleados / la administración / los contratistas que llevan a cabo el trabajo.  

Como norma general, el acceso de trabajadores a zonas peligrosas de los lugares de 

trabajo, o la realización de determinados trabajos, donde su seguridad pueda verse 

afectada por distintos riesgos, exigirá una evaluación previa de dichos riesgos y la 

adopción de las medidas de control precisas para protegerlos.  (Rubio Romero, 2005, 

p. 381) 

El permiso de trabajo es un documento que permite, mediante una secuenciación de las 

tareas a realizar, listar e identificar los riesgos aportados por los trabajos y los propios 

del área de trabajo. Con estos permisos el empresario titular del centro de trabajo cumple 

el deber de inform ar e instruir a los trabajadores (propios del centro de trabajo o 

contratistas, que trabajan en sitio) de los riesgos existe ntes y de los riesgos que el trabajo 

aporta a las instalaciones y se definen las medidas de seguridad, antes, durante y después 

de los trabajos (comunicado de finalización de los trabajos). Además, formalizan las 

diferentes responsabilidades de cada organización e individuo en la ejecución de los 

trabajos. El Permiso de Trabajo es un formulario escrito usado para lograr controlar 

ciertos trabajos los cuales han sido considerados como potencialmente peligrosos. Los 

Permisos de Trabajo no deben considerarse c omo una simple autorización para realizar 

dichos trabajos, sino como una manera de control para que estos trabajos sean llevados 

a cabo de manera segura  

3.5.1.1  Planificación de las tareas 

Todos los trabajos deberán constar en la programación diaria. Los trabajos de operación 

y mantenimiento, así com o los trabajos especiales deberán contar con la planificación 

establecida en el proceso equivalente que asegure la identificación de las etapas 

relevantes y evaluación de riesgos.  

3.5.1.2  Evaluación de Riesgos 

En esta fase se consideran los peligros y aspectos relativos al medio am biente, a la 

Comunidad y a la Seguridad mediante un Análisis de Riesgo para identificar a estos y  

definir las medidas de prevención y control correspondientes, así como la necesidad de 
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PT, de Permisos Específicos y de habilitaciones especiales. Pasos a tener en cuenta en 

esta etapa 

3.5.1.3  Gestión y elaboración de los Perm isos de Trabajo  

Consiste en la elaboración del formulario del PT, por personas expresamente habilitadas 

para la gestión, una copia deberá quedar para el archivo del Ejecutor y la otra copia para 

el responsable operacional. 

3.5.1.4  Autorización del Permiso de Trabajo y medidas de control 

La autorización del PT debe ser realizada una vez consideradas todas las precauciones 

de seguridad, considerando adem ás las condiciones seguras de trabajo relacionadas con 

la liberación del equipamiento o sistema y solo  

3.5.1.5  Ejecución del Trabajo 

Los trabajos podrán iniciarse cuando:  

 El formato de PT se encuentre debidamente llenado y firmado por los 

responsables en el área de trabajo.  

 El aprobador haya verificado que se encuentren implementadas las medidas 

preventivas establecidas en el PT, análisis de riesgo y/o instrucciones de trabajo 

/ procedimientos.  

 El personal haya sido notificado de los riesgos y medidas de prevenc ión mediante 

el análisis de riesgo y conste la firma de estos en el formato.  

 El PT y el análisis de riesgo debe estar disponible en lugar visible en el área de 

trabajo 

3.5.1.6  Finalización del Trabajo y cierre del Permiso  

Una vez finalizado el trabajo, la norm alización de las condiciones operativas y la remoción 

de los bloqueos y etiquetados, el aprobador y el solicitante deben inspeccionar el área 

de trabajo para certificar las condiciones. El aprobador y el solicitante, en el original y 

copia deben indicar la fecha y hora de finalización y am bos deben ser firmados en 

constancia de que el trabajo se realizó según lo establecido en el permiso y que han sido 

preservadas las condiciones de seguridad, orden y limpieza.  
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3.5.1.7  Cancelación del Permiso  

Por alguna de las condiciones que a continuación se detallan, se deberá proceder a su  

cancelación: Si el trabajo no comienza luego de la hora límite de inicio acordada por el 

aprobador, el solicitante y el ejecutor, Si varían o no se cumplen las condiciones iniciales 

establecidas en el PT, Por razones operacionales que puedan interferir con el trabajo que 

se ejecuta, Si el solicitante y/o ejecutor se ausenta del sitio de trabajo, habiéndose 

establecido su permanencia en el PT, Cuando la duración especificada en el permiso ha 

finalizado, Si ocurre una emergencia que afecta o pudiese afectar el área donde se 

ejecuta el trabajo, Si la documentación requerida en PT no está en el sitio de trabajo,  

La cancelación implica la emisión de un nuevo PT, Comunicar a todos los participantes, 

aprobador, solicitante y ejecutores sobre la cancelación del PT y retirar la documentación 

del sitio donde se realiza el trabajo.  

3.6  INDUCCIÓN DE SEGURIDAD Y ENTRENAMIENTO 

Para lograr el funcionam iento de un sistema para el control de riesgos de trabajo que 

permita, con una infraestructura mínima en una empresa, Incrementar el bienestar de 

los trabajadores y su productividad, en forma segura, es indispensable la participación  

de todos y cada uno de los trabajadores ¿Como lograr la participación activa de todos 

los trabajadores? Proporcionándoles por medio de sus supervisores, capacitación y 

adiestramiento que les permita determinar las causas y  consecuencias de esos riesgos y 

la manera de prevenirlos. Por esto es indispensable que tanto trabajadores como 

supervisores utilicen una terminología común sobre los conceptos básicos, técnicos y 

legales que la seguridad e higiene en el trabajo utilizan en la aplicación de su 

metodología. (Antonio Oviedo B., 2008, p. 8)  

La política define la capacitación mínima de  seguridad, que debe proporcionarse a los 

empleados de AB-InBev (incluidos los trabajadores temporales, pasantías, estudiantes, 

etc.), los contratistas y los proveedores de servicios (y visitantes) información para 

garantizar que el trabajo se realice en una manera segura y saludable de acuerdo con 

todos los procedimientos AB-InBev aplicables, que previenen lesiones e incidentes y que 

los roles y responsabilidades se entienden bien con respecto a:  
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 Seguridad personal, seguridad de compañeros de trabajo, contratistas, 

proveedores de servicios y visitantes;  

 Prevención de lesiones e incidentes y;  

 Desempeño general de seguridad de la planta.  

 

3.6.1  REQUISITOS DE VPO   

Cada planta cumplirá como mínimo, los siguientes requisitos de VPO para inducción de 

seguridad, capacitación y coaching:  

3.6.1.1  Inducción de seguridad  

 Todos los visitantes deben registrarse durante su visita  

 Inducción de seguridad básica al ingresar a la planta  

 Requisitos de entrenamiento de seguridad para guías turísticos  

3.6.1.2  Contratistas y visitantes  

 Debe registrarse cuando ingrese y salga de la planta por medio del sistema de 

acceso de credencial o registro  

 Inducción inicial de seguridad (a través de una reunión, un video o a distancia), el 

contenido mínimo es parte del procedimiento  

 Inducción de seguridad departamental relacionada con tareas / proyectos 

específicos, el contenido mínimo es parte del procedimiento  

3.6.1.3  Trabajos de alto riesgo 

 Debe pasar por un proceso de inducción de seguridad que cubr a todos los 

requisitos de seguridad de AB InBev y la capacitación necesaria antes de 

comenzar trabajos específicos . 
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IV. METODOLOGÍA 

De acuerdo con (Viloria & Villalobos, 2008) Las variables se pueden definir como todo 

aquello que vamos a medir, controlar, y estudiar en una investigación o estudio. Por lo 

tanto, es importante, antes de iniciar una investigación, que sepamos cuáles son las 

variables que vamos a medir y La m anera en que lo haremos. Es decir, las variables 

deben ser susceptibles de medición. p.21 

4.1  VARIABLES DE INVESTIGACIÓN 

4.1.1  VARIABLES INDEPENDIENTES 

Las variables independientes son las actividades que se van realizando para cum plir con 

los requisitos de cada bloque en la pirámide del pilar de seguridad industrial.   

4.1.2  VARIABLES DEPENDIENTES 

Las variables dependientes son:  

 El porcentaje de im plementación de VPO de cada bloque  dependiente de la 

puntuación de cada categoría.  

 El porcentaje de implementación de VPO para la planta  dependiente del 

promedio de implementación del bloque.  

 Los KPI de accidentes e incidentes dependientes de las actividades inseguras 

realizadas en la planta. 

 Las actividades inseguras de la planta dependientes de los proyectos de mejora 

y capacitaciones realizadas por el departamento.  

4.2  TÉCNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS 

Para el desarrollo del proyecto se usaron estas técnicas e instrumentos  

4.2.1  TÉCNICAS APLICADAS 

Se recolectaron datos gracias a: 

 Estadísticas e informes 

 Manual de VPO del pilar de seguridad  
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 Portal VPO 

 Base de datos de plantas Vecinas  

 Análisis de documentos 

 Datos obtenidos de los gerentes, supervisores y operadores  

 Capacitaciones 

 Internet 

 Base de datos en intranet 

Primordialmente se buscó información en los manuales de VPO , en el portal de VPO y 

bases de datos de otras plantas vecinas , las cuales dan las guías para aplicación de el 

plan de gestión de seguridad, se pidió información a los operadores y así saber cómo 

ellos hacían las actividades, esta se discutió con los supervisores de mantenimiento para 

llegar a un acuerdo de cuál era la forma correcta de realizar las operaciones  y conforme 

a esto se distribuyó la inform ación y tareas a los gerentes . 

4.2.2  INSTRUMENTOS APLICADOS 

 Formato de Monitoreo de seguridad  

 Permiso para trabajo las alturas  

 Permiso para trabajos de izaje  

 Permisos para trabajos en caliente 

 Evaluación de riesgos S.A.F .E.  

 Evaluación de Riesgos Kinney  

 SOP y OPL 

 Credit 360 

 PSM Amonia, Steam, Maquinas y Equipos 
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4.3  CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

Tabla 1 Cronograma de Actividades 

 

Fuente: Propia 
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V. DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO DESARROLLADO  

5.1  SUPERVISIÓN DE PROYECTOS 

5.1.1  INSTALACIÓN DE CUATRO EXTRACTORES SOBRE EL TECHO DE SALA DE COMPRESORES 

Debido a las altas temperaturas en la sala de generadores de la planta, se decidió instalar 

4 extractores en el techo, de una altura 10 metros, el techo no es frágil, pero es inclinado 

y tiene un cambio de nivel brusco, presentando riesgos de caída al no tener barandas en 

las orillas, por lo cual fue estrictamente necesario asegurar que el personal estuviera lo 

más lejos de la orilla posible, por lo cual fue necesario el uso de un elevador articulado 

para poder dejar al personal en el centro del techo y poder anclarse a las líneas de vida 

ubicadas en el centro del mismo. 

 

Ilustración 5 Prueba del equipo de elevación 

Fuente: Propia  
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Ilustración 6 Prueba de la Grúa 

Fuente: Propia  

 

Ilustración 7 Extractores 

Fuente: Propia 
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Después de subir al personal (3 personas) dos para realizar el trabajo y otra para 

supervisar la operación se realizó el izaje de los extractores y las bases, todo esto el 

primer día 5 de noviembre, en los próximos 3 días solo se subió el personal para realizar 

las respectivas instalaciones.  

 

Ilustración 8 Ascenso del personal 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 9 Izaje de los extractores 

Fuente: Propia  
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Ilustración 10 Personal colocando los extractores en el techo 

Fuente: Propia 

5.1.2  REMODELACIÓN DE LA ENTRADA 3 

Debido a las múltiples quejas, condiciones inseguras y la necesidad de un salón de 

conferencias de decidió realizar la remodelación completa de la entrada número 3 para 

esto mi trabajo fue aprobar los permisos de trabajo en altura, izaje y autorización de 

fuego para trabajos como soldadura, como la supervisión diaria del proyecto civil, en 

este caso fue necesaria la supervisión del departamento ya que en medio de la obra 

transita todo el personal de la planta (alrededor de 300 personas).  

  

Ilustración 11 Izaje de estructura de techo 

Fuente: Propia 
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Ilustración 12 Autorización de Izaje de Entrada 3 

Fuente: Propia 

  

Ilustración 13 Autorización de Soldadura y Corte de Entrada 3 

Fuente: Propia 
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5.2  REPORTES SEMANALES 

5.2.1  REPORTE ESTADÍSTICO SEMANAL 

Todas las semanas recopilo la información de los principales KPI’s de Seguridad, (LTI MDI, 

MTI, TRI, SIF y FAI propios y de contratistas) como el avance semanal de VPO evaluado 

con el promedio de implementación de cada bloque del pilar. 

Tabla 2 Reporte Estadístico Semanal 

 

Fuente: Propia 

5.2.2  AUTOEVALUACIÓN DEL AVANCE DEL PILAR 

Semanalmente se presentan avances en la implementación de VPO, y se tienen que 

detallar en el formato de autoevaluación, el cual consiste en preguntas las cuales tienen 

ciertos niveles evaluados de 1 a 5, de este se evalúa con respecto a requerimiento en el 

bloque, para cada zona de la planta, así cada pregunta tiene una nota promedio de cada 

área, la cual de promedia para tener una nota promedio del bloque, la cua l se promedia 

para tener una nota final de implementación de VPO en la planta, cada nivel de cada 

pregunta es un requerimiento, actividad, capacitación o inspección necesaria, la cuales 

no detallare por temas de confidencialidad y amplitud de las actividad es. 
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Tabla 3 Autoevaluación: Nota por bloque del pilar 

 

Fuente: («AB InBev», 2018) 

Tabla 4 Auto Evaluación de planta 

 

Fuente: («AB InBev», 2018) 

5.2.3  PLAN DE ACCIÓN DE AUDITORIA 

Cervecería hondureña se somete a auditorias de VPO cada dos meses, de cada una de 

estas surge un plan de acción el cual se tiene que cum plir en un 85% para poder ser 

auditables, todas las semanas también envió avances de este plan de acción . 

Para la cual es necesario gestionar la implementación de las actividades o la realización 

de estas. 
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Tabla 5 Plan de Acción de Auditoria 

 

Fuente: («AB InBev», 2018) 

5.3  REPORTES M ENSUALES 

Mensualmente gestiono la actualización de alrededor de 20 informes mensuales, entre  

ellos esta: 

 Dashboard de Maquinaria y equipo: por un simple análisis de número de equipos 

que presentan ciertos defectos en seguridad hace un análisis de máquinas críticas 

a trabajar. 

 Dashboard de sistem as de supresión en cuartos de control y cuartos de alto 

voltaje: es un pequeño checklist sobre el estado y riesgos del sistema de 

supresión de incendios de los cuartos de control,  

 Dashboard de techos: Análisis según criterios predefinidos sobre los techos de la 

planta. 

 Informe de Flujos de consecuencias aplicados y por aplicar : es informe detallado 

sobre flujos de consecuencias a causa de incum plimiento de normas de 

seguridad aplicados. 

 GOP de Manejo de Vidrio: Análisis de las operaciones de Líneas de vidrio sobre 

el manejo de el mismo en las operaciones, medido mediante criterios 

predefinidos. 
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 Informe estadístico Mensual: KPI’s de seguridad y cálculo de días perdidos y ratio 

de severidad gracias a la suma de horas trabajadas y el número de personas 

registradas ese mes. 

 Inventario de Mandos Bim anuales: Control y monitoreo de la instalación de 

Mandos Bimanuales con metas establecidas.  

 Dashboard de Logística: Análisis detallado de requisitos de seguridad de el área 

de logística. 

 Informe de entrenamientos realizados : Informe con resumen de numero de 

personal que ha recibido entrenamientos de seguridad.  

 Monitoreo de Actos y Condiciones Inseguras del equipo de Liderazgo : Monitoreo 

de cantidad de actos y condiciones inseguras reportadas por superiores y  

gerentes. 

 Monitoreo de Actos y Condiciones Inseguras Mensual: Resumen mensual de 

actos y condiciones inseguras reportados por área.  

 Informe de equipos críticos en Des paletizadoras, paletizadoras y envolvedoras : 

Análisis simple de los equipos críticos de seguridad.  

 PSM Amoniaco: Análisis profundo y detallado de todo el equipo que utilice 

amoniaco (com presore, chillers, tubería, evaporadores etc...) 

 PSM Steam: Análisis profundo y detallado de equipos de generación de vapor 

como calderas. 

 Tres Informes Semanales : Reporte estadístico semanal, autoevaluación del avance 

de VPO y plan de acción de auditoria  

5.4  CAPACITACIONES  

5.4.1  L IDERAZGO  

Cada nivel de liderazgo de la planta (Gerente General / Gerente de planta, Gerente 

departamental, Supervisor, etc. de Ingeniero de proceso y Referentes de seguridad)  

deben recibir una form ación en:  

 Técnicas de seguridad, incluyendo los principios y la aplicación de un refuerzo 

positivo de coaching 
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 Deben recibir una capacitación en técnicas de observaciones de 

comportamientos seguros.  

 Los operadores, supervisores y gerentes deben recibir una capacitación sobre 

perspectivas y reporte de Actos y condiciones Inseguras  

Todos estos requerimientos se cumplen con la capacitación en Liderazgo la cual impartí 

5 veces 

  

  

Ilustración 14 Lista de asistencia de capacitación de Liderazgo  
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Fuente: Propia 

5.4.2  INDUCCIÓN A CONTRATISTAS 

También impartí capacitaciones de Inducción a contratistas y visitas sobre conocimientos 

generales de seguridad, norm as de la planta y riesgos presentes en ella.  

 

Ilustración 15 Lista de asistencia de capacitación de Contratistas 

Fuente: Propia 

5.5  BROCHURE PARA V ISITAS 

Se realizo un panfleto de inducción para las visitas y contratistas, mencionando norm as 

básicas y tránsito peatonal y de vehículo, riesgos y otros tem as de interés enfocados en 

seguridad industrial.  
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Ilustración 16 Brochure Página 1 

Fuente: Propia 
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Ilustración 17 Brochure Página 2 

Fuente: Propia 

5.6  PLAN DE TRAFICO DE PLANTA 

Se planeo y elaboro un plan de tráfico de la planta y el área de logística, el cual no está 

completamente finalizado. 
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Ilustración 18 Plan de trafico 

Fuente: Propia 
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5.7  VPO 

Todo el trabajo aquí resumido tiene un solo fin, la seguridad y salud de las personas 

dentro de la planta, para lograr este objetivo es indispensable la implementación de VPO 

en la planta, Gestionando, monitoreando y realizando personalmente actividades que 

logren este fin, presento loa avances realizados en la implementación de VPO.  

Tabla 6 Grafica de implementación de VPO en seguridad 

 

Fuente: Propia 

Como se puede Comprobar, desde la semana 41 que coincide con la semana que inicie 

a trabajar principalmente en VPO se notan Avances significativos y rápidos en el 

porcentaje de implementación, lo cual evidencio con el siguiente correo enviado por el 

coordinador de VPO Safety en Middle Americas, dándonos a notar como la planta con 

mejor desempeño del mes de noviembre y el mejor desempeño mensual. 
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Ilustración 19 Correo evidenciando los resultados de implementación de VPO 
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VI. CONCLUSIONES 

 Se Mantuvo las condiciones de seguridad de la instalación, mediante la 

gestión y desarrollo de un program a para la implementación de VPO. 

 Se superviso dos proyectos de alto riesgo, asegurando que se cumplieran con 

las norm as de seguridad requeridas.  

 Se impartió capacitaciones sobre liderazgo y certificación de seguridad 

industrial. 

 Se elaboraron informes mensuales y  semanales de KPI’s de la planta.  
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VII. RECOMENDACIONES  

7.1  PARA LA EMPRESA 

 Mantener un mejor control de la inform ación, categorizarla y ordenarla, ya que 

muchas veces se vuelve realizar documentación ya existente, o se encuentra la 

información necesaria muy tarde. 

 Contar con una base de datos de proyectos para implementar, según orientación 

y prioridad. 

7.2  PARA LA UNIVERSIDAD 

 Contar con la enseñanza sobre Seguridad Industrial e implantar en los 

estudiantes una cultura de seguridad, ya que en la industria siempre se p resentan 

riesgos y no se cuenta con la educación para prevenirlos.  

 Realizar más visitas a zonas industriales, ya que al tener el primer contacto con 

ellas uno no está acostumbrado al am biente laboral.  

  



51 

 

VIII. BIBLIOGRAFÍA 

AB InBev. (2018). Recuperado 10 de septiembre de 2018, de https://www.ab -inbev.com/ 

Antonio Oviedo B. (2008). Curso Inducción de Seguridad e Higiene: Seguridad Industrial . 

e-duca. 

Baca Urbina, G. (2014). Introducción a la ingeniería industrial. Recuperado de 

http://site.ebrary .com/lib/interpuertoricosp/Doc?id=11013760  

Charam , R., & Mendoza Carapia, R. (2009). Líderes en todos los niveles: profundice en el 

talento interno para resolver la crisis de sucesión . Recuperado de 

http://site.ebrary .com/lib/interpuertoricosp/Doc?id=10522750  

Chase, R. B., Jacobs, F. R., Aquilano, N. J., Torres Matus, R., Montúfar Benítez, M. A., Horton 

Muñoz, H., … Mares Chacón, J. (2014). Administración de operaciones: producción y 

cadena de suministros. México; Bogota: McGraw-Hill/Interamericana Editores.  

Chinchilla Sibaja, R. (2002). Salud y seguridad en el trabajo  (1. ed). San José, C .R: EUNED, 

Ed. Univ. Estatal a Distancia.  

Gómez, R. (2010, julio 7). Estándares internacionales para la seguridad en las plantas 

industriales. Recuperado 14 de agosto de 2018, de 

http://www.interempresas.net/Seguridad/Articulos/41796-Estandares-internacionales-

para-la-seguridad-en-las-plantas-industriales.html 

Grzetich Long, A. (2005). Derecho de la seguridad social. M ontevideo Uruguay: Fundación 

de Cultura Universitaria.  

Hernández y Rodríguez, S. J., & Pulido Martínez, A. (2011). Fundamentos de gestión 

empresarial: enfoque basado en competencias . México, D.F., MEXICO: McGraw -Hill 

Interamericana. Recuperado de 

http://ebookcentral.proquest.com/lib/laureatemhe/detail.action?docID=3215791  

Hernández Zuñiga, A., Malfavón Ramos, N. I., & Fernández Luna, G. (2010). Seguridad e 

higiene industrial. México: Limusa, Noriega Editores.  

Lucy Sánchez. (2016, noviembre). SISTEMA GENERAL DE RIESGOS LABORALES . 

MindMeister. 



52 

 

Marcelino Aranda, M., & Ramírez Herrera, D. (2014). Administración de la calidad: nuevas 

perspectivas . Recuperado de 

http://site.ebrary .com/lib/interpuertoricosp/Doc?id=11013511  

Maslow, A. H. (2008). Motivación y personalidad. Barcelona: Díaz de Santos.  

Miriam Martínez Valladares. (2005). Salud y Seguridad en el Trabajo . La Habana: Ciencias 

Medicas. 

Niebel, B. W., Freivalds, A., & Ibarra Santa Ana, M. T. D. C. (2009). Ingeniería industrial: 

métodos, estándares y diseño del trabajo . Recuperado de 

http://alltitles.ebrary.com/Doc?id=10832381  

Nuñez Murillo, E., & Jáuregui Covarrubias, A. (2007). El papel del supervisor . 

Pereda Marín, S., Berrocal Berrocal, F., & Centro de Estudios Ramón Areces. (2011). 

Dirección y gestión de recursos humanos por competencias . Madrid: Centro de Estudios 

Ramón Areces. 

Pérez-Carballo Veiga, J. F. (2009). Control de la gestión empresarial. Madrid (España): ESIC. 

¿Qué es Seguridad Industrial? - Su Definición, Concepto y Significado. (s. f.). Recuperado 

20 de agosto de 2018, de http://conceptodefinicion.de/seguridad -industrial/  

Real Academia Española (Ed.). (2014). Diccionario de la lengua española  (Vigesimotercera 

edición, Edición del Tricentenario). Madrid: Real Academia Española.  

Rieske, D. W. (2010). Seguridad industrial y administración de la salud (6a. ed.).  Distrito 

Federal: Pearson Educación. Recuperado de 

http://public.eblib.com/choice/publicfullrecord.aspx?p=4722102  

Rubio Romero, J. C. (2005). Manual para la formación de nivel superior en prevención de 

riesgos laborales . Madrid: Diaz de Santos. 

Seguridad en la industria. (2018). En Wikipedia, la enciclopedia libre . Recuperado de 

https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Seguridad_en_la_industria&oldid=10965483

1 

Storch de Gracia, & Tomas Garcia Martin. (2015). Seguridad industrial en plantas químicas 

y energéticas (2.a ed.). Diaz de Santos. 



53 

 

Viloria, H., & Villalobos, F. (2008). Las TIC y el capital intelectual: una mirada a las escuelas 

de comunicación social del Estado Zulia  (1. ed). Maracaibo: Univ. del Zulia, Ed. del Vice 

Rectorado Académico. 

 

  



54 

 

IX. ANEXOS 

 

Anexo 1 Permiso para trabajos en alturas 
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Anexo 2 Permiso para trabajos en alturas 
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Anexo 3 Evaluación de riesgos SAFE para charla de liderazgo 
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Anexo 4 Rampa de implementación de PSM Amoniaco  

 




