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RESUMEN EJECUTIVO

La siguiente tesis muestra la implementacién de bloques en plan de accién para el

cumplimiento de estandares VPO en Cerveceria Hondurefa.

El objetivo central es cumplir con al menos el 30% del plan de accidn, y asi mejorar las
condiciones y acciones con el fin de mejorar la prevencion de riesgos, asegurando la vida

y salud de los colaboradores.

Para lograr este objetivo es necesario conocer los puestos de trabajo, saber reconocer
riesgos y entender la operacion, para esto se romo un enfoque mixto, se trabajo con el
enfoque cualitativo ya que se ocupd ayuda de los operadores, técnicos de
mantenimiento, supervisores y especialistas de maquina, para recabar informacién de
cada maquina, la cual se compar6 con la informacion recopilada en manuales y asi

encontrar las similitudes y realizar procedimientos estandar de operacion correctos.

Al momento de medir todos los avances realizados se utilizé un cuadro de evaluacion el

cual calculaba un promedio de avance en la implementacion de VPO

En base a lo anterior se realiz6 una investigacion del proceso de las lineas PET, para asi
comprender de forma plena actividades como izaje, bloqueo y etiquetado, acceso seguro

a la maquinaria y acceso a espacios confinados.

Al momento de tener la informacion necesaria y conocer el proceso para prevenir realizar
procedimientos incorrectos, se realizaron los pertinentes inventarios, procesos estandar
de operacion, checklist y entrenamientos, cumpliendo requisitos en cuatro bloques del

pilar de seguridad.



ABSTRACT

In the following thesis is presented the implementation of blocks in the action plan to

reach VPO standards in Cerveceria Hondurefa.

The main objective was to complete out at least 30% of the action plan and, by doing so,
improve the conditions and actions to improve risk prevention, ensuring the life and

health of employees.

To achieve this goal, it was necessary to know the job descriptions, know how to
recognize risks and understand the operation. To accomplish this, a mixed approach was

taken.

With the help of operators, maintenance technicians, supervisors and equipment
specialists, the information of each machine was collected and then compared with the
information stablished in the manuals, to find similarities and ensure that the operating

procedures are being performed as standard.

To measure the improvements made along the way an evaluation table was used, which

calculates an average progress in the implementation of VPO.

Based on the above, an investigation of the process of the PET lines was carried out, in
order to fully understand activities such as lifting, blocking and labeling, safe access to

machinery and access to confined spaces.

After gathering the necessary information and knowing the process to prevent
performing incorrect procedures, the pertinent inventories, standard operating
processes, checklist and training were carried out, fulfilling requirements in four of the

blocks that conform the safety pillar.
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GLOSARIO

Bloqueo: Es la accién de impedir la alimentacién, asi como de liberacién de
energia no intencionada en la maquinaria, equipo o sistemas de tuberias que
conducen fluidos peligrosos cuando se le realiza mantenimiento y/o limpieza a

fin de evitar un accidente, mediante el Dispositivo de Aislamiento de Energia.

Des-energizado: Accion de interrumpir el suministro de energia a la maquinaria
0 equipo, incluyendo la disipacion de energia residual en la maquinaria, equipo

o sistema.

Dispositivo de aislamiento de energia: Es un dispositivo mecanico que impide
fisicamente la transmision o descarga de energia, como: bloqueo para enchufes,

bloqueo de interruptores, bloqueos para valvulas compuerta/globo, entre otros.

Dispositivo para bloqueo de energia: Accesorio o Candado que mantiene el
dispositivo de aislamiento de energia en la posicién segura e impide el paso de

energia a la maquina o al equipo.

EPP: Equipo de proteccion personal, conjunto de elementos y dispositivos,
Diseflados especificamente para proteger al trabajador contra accidentes y
Enfermedades que pudieran ser causados por agentes o factores generados Con

motivo de sus actividades de trabajo y de la atencion de emergencias.

Estandar: Son construcciones culturales, efectuadas por quienes poseen
autoridad ética, técnica, tedrica o cientifica, segun el caso, de publico
conocimiento que nos dan confianza en nuestro accionar, pues nos sirven de guia
y referencia, y a posteriori permite controlar lo producido para realizar sobre ello

un juicio de valor.

Etiquetado: Accion de colocar la Tarjeta de Aviso en un dispositivo de
aislamiento de energia que Indica que la maquinaria o equipo, se encuentra en
se vicio de mantenimiento y/o limpieza y no puede ser operado hasta que la

tarjeta sea removida

Fuentes de energia: Se clasifican en primarias y secundarias. Las primarias son

las que alimentan potencia a una maquinaria o equipo y son: Eléctrica, Mecanica,

IX



Térmica, Hidraulica, Neumatica o Quimica. Las secundarias son las que pueden
permanecer acumuladas en alguna parte o dispositivo de la maquinaria o equipo,
también se les llama residuales y son: Presion residual, energia eléctrica residual

y energia mecanica acumulada

LOTO: Bloqueo-Etiquetado-Prueba, se refiere a practicas y procedimientos
especificos para proteger a los empleados de energizacion inesperada o puesta
en marcha de maquinaria y equipos, o la liberacién de energia peligrosa durante

actividades de reparacion y mantenimiento.

OPL: La Leccion de Un Punto también conocida como OPL por las siglas de los
términos One Point Lesson, es una herramienta de comunicacion, utilizada para

la transferencia de conocimientos y habilidades simples o breves.

PET: Polietileno Tereftalato, es un polimero derivado del petréleo el cual es un
material sintético utilizado en varias industrias. El pet es el material del cual esta

compuesta la materia prima llamada “preforma”.

Preforma: Es la materia prima que se utiliza en la produccion de botellas PET
mediante la extrusion del material, viene en distintos tamafos y colores, segun

sea su presentacion

SOP: Procedimiento estandar de operacién, manual de apoyo donde se
especifican los pasos, materiales, y precauciones para realizar cierto trabajo, sin

importar el nivel de experiencia.

SAM: Acceso Seguro a la Maquinaria incluye los requisitos de proteccién de

maquinas y Excepcion de LOTO para reparaciones menores de maquinas.

SSO: Seguridad y salud ocupacional, es una multidisciplinar en asuntos de
protecciéon, seguridad, salud y bienestar de las personas involucradas en el

trabajo

Trabajos en altura: Las actividades de mantenimiento, instalacién, demolicion,
operacion, reparacion, limpieza, entre otras, que se realizan a alturas mayores de

1.80m sobre el nivel de referencia. Incluye también el riesgo de caida en aberturas



en las superficies de trabajo, tales como perforaciones, pozos, cubos y tuneles

vertical.

Trabajos en espacios confinados: Es un lugar lo suficientemente amplio,
configurado de tal manera que una persona puede desempeiar una determinada
tarea en su interior, que tiene medios limitados o restringidos para su acceso o
salida, que no esté diseflado para ser ocupado por una persona en forma

continua y en el cual se realizan trabajos especificos ocasionalmente.

VPO: Voyager plant optimization, es un programa que busca la sostenibilidad de
una empresa o grupo de empresas bajo la estandarizacion de métodos y

practicas.
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I. INTRODUCCION

En estos Ultimos afios Cerveceria Hondurefia S.A. (CHSA) ha pasado por muchos cambios,
uno de los mas grandes es la compra de South African Breweries Miller (SABMiller) por
parte de Anheuser-Busch InBev (ABInBev) a finales del aflo 2015, uniendo asi las dos
mayores empresas cerveceras de mundo. Convirtiendo a CHSA y todas sus marcas en
parte de la familia ABInBev, esto ha traido muchos cambios y nuevos estandares a la
compafiia, el mas grande es la introducciéon de VPO el cual ademas 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 esta planteado como un sistema que dicta una serie
de requisitos para implementar un sistema de gestion 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 dafios 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 instalacion industrial a un nivel

aceptable. (Gémez, 2010)

Esto exige a CHSA a ponerse a la altura de los estandares de seguridad cumpliendo varios
niveles en esta area, para lograr cumplir bloques fundamentales que se dieron a conocer
en la auditoria de VPO Safety celebrada en mayo del afio dos mil diez y ocho (2018),
entre los cuales se destaca la necesidad de inventariar equipos con riesgos de fuego o
explosion, enlistar las actividades SAM para cada maquina de la lineas de envasado PET
(Linea 3, 4, 5, 6) y Agua Vital, la redaccion de SOP para LOTO y actividades SAM en todas

las lineas PET, redaccion de SOP para ingreso a espacios confinados y seguridad eléctrica.



II. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1 ANTECEDENTES

Cerveceria Hondurefia S.A. (CHSA), Cuenta con dos (2) plantas, una embotelladora de
refrescos y una de fabricacion de cervezas, la planta de refresco cuenta con siete (7) lineas
de produccién, Linea 1y 2 para produccion de refresco en vidrio, Lineas 3,4, 5y 6 para
la produccién de refresco y agua en botellas PET (tereftalato de polietileno), por ultimo,

la Linea 7 o Linea Vital, que produce agua en bolsa.

Cada Linea de Embotellado PET cuenta con varias maquinas, siendo las mas importantes
la sopladora, etiquetadora, llenadora, capsuladora, multiempacadora, paletizadora y la

envolvedora.

En el primer mes de 2018, la compafia cambia de direccidon e implementacion de VPO
como programa de estandarizacién de métodos y practicas, la empresa se sometié a un
tiempo e implementacién de nuevas normas, con metas a finales del afio 2019, una de
estas metas es aprobar los bloques de seguridad que ABInBev exige, los cuales son:
espacios confinados, trabajo en alturas, equipos de izaje, seguridad eléctrica, prevencion
del fuego y explosion, SAM & LOTO, seguridad de maquinas, permisos de trabajo,

sustancias peligrosas, EPP, evaluacién de riesgo, sefializacion, entre otros.

Cada uno de estos bloques tienen una calificacién de 0 a 5 que se evallia mediante una
serie de requisitos que necesita cada calificacion, con esa calificacion se calcula un
porcentaje de implementacién del bloque (0=0% y 5 =100%), con los porcentajes de
realizacion de todos los bloques se promedia el de la planta, en el momento que se me

asigno este proyecto (31/07/18) la planta tenia un porcentaje promedio de 18.92%.

Todos estos métodos y practicas se estan estandarizando en las dos plantas y en todas
las lineas, teniendo al personal trabajando para cumplir objetivos y creando nuevas SOP

para reemplazar a las ya obsoletas.

2.2 DEFINICION DEL PROBLEMA

Ya que la planta de refrescos estuvo en un afio de estar en de posibilidades de venta,

hasta enero del afio 2018 se confirmd que la planta de refrescos no se pondria a la venta



y ABInBev la dirigiria, esto la atraso de mas de un afio con respecto a la planta de cerveza
en el proceso de adaptacion de las nuevas normas y estandares de VPO, siendo este
atraso mas considerable en las lineas de envasado PET, causando un declive en la

puntuacion de la planta en los estandares de ABInBev.

El tiempo estimado que conlleva la venta de una empresa es de aproximadamente entre
6 a 9 meses. Esto depende del tamafio y tipo de negocio. Tal es asi, que la venta de
empresas pequefias puede durar entre 3 a 4 meses, y las grandes, pueden durar hasta

12 meses. (Redaccién Gestion, 2014).

Por esta razon es necesaria una persona dedicada por completo en implementar y
documentar estandares en las lineas de envasado PET (Linea 3, 4, 5, 6) y Agua Vital, en la
planta de refrescos para el cumplimiento de cada bloque del pilar de seguridad, En base

a lo anterior descrito, se férmula la siguiente pregunta:

;Qué rapido puede llegar las lineas de envasado PET y Agua Vital a el cumplimiento de
los estandares de seguridad que exige VPO para mantener los riesgos en un nivel

aceptable?

2.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1) ;Existe alguna compatibilidad con los estandares de SABMiller que se puedan
aprovechar para avanzar mas rapido en el cumplimiento de requisitos de

ABInBev?

2) ¢Queé factores de seguridad hay que tener en cuenta al momento de realizar un

procedimiento?

3) ¢Se podra cumplir con la meta de alcanzar todos los niveles fundamentales en el

pilar de seguridad antes de finalizar el presente afio?

2.4 OBIJETIVOS

Un proyecto tiene un objetivo claro que establece lo que se lograra. Es el producto final
tangible que el equipo del proyecto debe producir y entregar. El objetivo del proyecto
se define en términos de producto final o entregable, programa y presupuesto. (Gido,

2012, p. 4)



2.4.1  OBJETIVO GENERAL
En la presente tesis se tiene como objetivo general el siguiente:

e Cumplir con al menos el 30% los estandares de seguridad y salud ocupacional
que exige VPO para cumplir con el plan de accion a efecto de contar con las
condiciones que permitan prevenir riesgos, asegurando la vida y salud de los

trabajadores.

2.4.2  OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Establecer las actividades para garantizar la intervencion y SAM (acceso seguro a
la maquina).

e Entrenar al personal sobre la metodologia necesaria para utilizar equipo de izaje.

e Realizar los procedimientos a seguir para aplicacién de LOTO & SAM en cada
maquina, segin P-GMO-SST-3.1.06 Seguridad en las maquinas.

e Registrar el equipo para trabajo en alturas y equipo de izaje.

2.5 JUSTIFICACION

Mediante la adquisicion de SABMiller por parte de ABInBev en 2015, Cerveceria
Hondurefia S.A. tiene que reestructurar formatos, estandares y politicas. Los cuales los
cuales les obligan a CHSA a acoplarse a VPO y cumplir varios requisitos para alcanzar
niveles fundamentales en los bloques en diferentes pilares (Seguridad, Calidad, Medio

Ambiente, Mantenimiento, Logistica, Gente, Gestion),

Uno de ellos y el mas importante para ABInBev es Seguridad el cual tiene que cumplir
con los siguientes bloques fundamentales: Espacios Confinados; Trabajo en Alturas;
Equipos de Izaje; Seguridad Eléctrica; Prevencion de Fuego y Explosion; Safety SAM &
LOTO & Seguridad de Maquinas; Permisos de Trabajo; Sustancias Peligrosas; Equipo de
Proteccion Personal; Seguridad del Transporte en el Area de Trabajo; Reporte,
Investigacion, Comunicacion y Gestién de incidentes y enfermedades profesionales;
Gestion del cumplimiento a los Requisitos de Seguridad; Gestion Segura de Contratistas
y proveedores de servicios; Entrenamiento, Induccion y Coaching de Seguridad;

Respuesta a Emergencias; Evaluacién de Riesgos; Sefializacion; Gestion del Cambio;



Comportamiento Seguro; Politica y Promocion de la Seguridad; Revision por la Direccion

y Estrategia; Salud Ocupacional; y Monitoreo de Seguridad.

Algunos motivos de suma importancia para implementar el nuevo sistema de gestién de

seguridad y salud ocupacional (SSO):

e Ayuda a cumplir cualquier norma a la cual CHSA desee suscribirse con facilidad.

e Esimportante por el incremento de la conciencia de los inversores. Los inversores
incluyen en su planificacion la conciencia de que la seguridad y el medio
ambiente deben mantenerse y cuidarse, y es por ello por lo que muchas veces
traen sus propios cddigos o normas de origen ante la falta o carencia de las
nacionales.

e Las técnicas modernas de gestidn, que estan volviendo a considerar a la SSO
como un factor de produccion.

e Considerar ala SSO como un elemento de marketing. La implantacion de un buen

sistema mejora la imagen de la empresa.



Illl. MARco TEORICO

3.1 VOYAGER PLANT OPTIMIZATION

Voyager Plant Optimization (VPO) es el Unico sistema de gestidn para todas las areas de

Supply en el mundo ABInBev y tiene como objetivo:

Garantizar que la vision y las metas de la companiia estén traducidas en nuestra

rutina.

e Estabilizar nuestras operaciones y alcanzar los resultados de forma sostenible y
estandarizada.

e Dejar claro quiénes son los duefios de cada una de las actividades y cuales son
sus responsabilidades y expectativas.

e Implementar una rutina de decisidn, ejecucion y seguimiento disciplinado, con

foco constante para alcanzar los resultados.

El sistema de gestion VPO asegura que cada planta cuente con herramientas de gestion
para evaluar y reducir sus impactos ambientales centrandose en los resultados obtenidos
y en las mejoras aplicadas. Todas nuestras operaciones industriales estan certificadas
bajo el sistema de gestién VPO. Para alcanzar la certificacion y sustentarla son auditadas

internamente con frecuencia mensual.

El objeto de la aplicacion tanto de la gestion como de la administracion son los
organismos sociales productivos, entre los que se encuentran sobre todo las empresas
productivas, tanto micro como pequefias, medianas y grandes, ademas de otras formas
de organizacion de produccién. La comprension de la empresa, su mision y objetivos
determinan los sistemas de gestion y administracion. (Herndndez y Rodriguez & Pulido

Martinez, 2011, p. 22)

El Pilar de Seguridad es uno de los siete pilares del sistema VPO, que, ademas incluye
Medio Ambiente, Mantenimiento y Gestion, entre otros. Las operaciones deben contar
con planes de accién 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 gestion y plantean distintas iniciativas para alcanzar la mejora continua.



3.1.1 SUENO DE VPO

Ser reconocidos como una ventaja competitiva clave en nuestro viaje para tener la
operacién mas SEGURA, DE MAXIMA CALIDAD, MAS EFICIENTE y AMBIENTALMENTE
RESPONSABLE en el mundo, para permitir el MAYOR CRECIMIENTO.

3.1.2 VISION DE VPO

Es convertir el Sueno de VPO en realidad, estableciendo el Unico "Modo ABInBev" a
ejecutarse de manera consistente en todas nuestras operaciones. De esta forma impulsar
continuamente la mejor del desempefio, la reduccion de costos y el intercambio de las

mejores practicas.

3.1.3 MisION DE VPO

Implementar las herramientas y metodologias y establecer los comportamientos

necesarios para mantener una cultura de mejora continua.

3.14 MACROPROCESO

Los macroprocesos son diagramas de flujo de informacion que representan en forma
gréfica los pasos de un proceso, la interaccion entre sus elementos de entrada, el
proceso en si (recuadro resaltado al centro) y los elementos de salida; cada actividad
esta sefalada en circulo por medio de un conector que une a los involucrados en la
realizacion de cada actividad, de acuerdo con el nUmero que le corresponda. (Marcelino

Aranda & Ramirez Herrera, 2014, p. 120)

La siguiente figura describe cdémo resultados sustentables seran alcanzados en las
Unidades a través del cambio de comportamiento apoyado por el desarrollo de

personas, procesos y sistemas.



--

llustracion 1: Desarrollo de personas, procesos y sistemas

Fuente: («<AB InBev», 2018)
3.1.4.1 Personas

El punto fuerte de ABInBev viene de nuestra gente. Los reglamentos y libros de los pilares
de VPO proporcionan la capacitacién necesaria, desarrollo de liderazgos y los elementos

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

Procesos bien definidos son aquellos que proveen la secuencia de actividades que deben
ser consistentemente acompafiadas para que un objetivo sea alcanzado con éxito. Todos

nuestros procesos estan descritos en los reglamentos de cada pilar.

3.1.4.3 Sistemas

La administracion de la rutina en ABInbev forma un ciclo cerrado cuyo sistema incluye
herramientas para gestionar nuestro desempefio y reforzar el cumplimiento de las
actividades criticas. Este sistema estd compuesto de informacién, documentos y juntas
que se utilizan para proporcionar mejoras medibles en el desempenio.

3.15 PRINCIPIO DE DISENO

Todos los pilares de VPO estan construidos usando los mismos principios de

disefo, los cuales estan basados en 3 niveles:

* Nivel 1: Estructura



* Nivel 2: Gestién
« Nivel 3: Técnico
“Los estandares son el resultado final del estudio de tiempos o de la medicién del

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

3.1.5.1 Estructura (Estandarizado)

Nivel 1: Cubre la organizaciéon y la politica de la fabrica, incluyendo misiones
departamentales, acuerdos de nivel de servicio, roles y responsabilidades clave de los

gerentes y matriz de habilidades.
3.1.5.2 Gestion (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 quedara con el grupo de soporte

técnico Global.

“Los indicadores de desempefio (KPI por sus siglas en ingles), no solo miden el progreso
en términos cuantitativos, sino que también influyen en los comportamientos” (Charam
& Mendoza Carapia, 2009, p. 48).

3.1.5.3 Técnico (Personalizado por zona)

Nivel 3: cubre todas las herramientas necesarias y sistema para gestionar la planta mas
alla del nivel 2 el cual puede ser personalizado por la zona, dependiendo del equipo y

proceso usado, lenguaje, etc.

Los niveles 1y 2 estan estandarizados globalmente y el nivel 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 cambios al contenido del pilar deben ser aprobados a través de los canales de

la zona/corporativos.

3.1.6 PILARES



ABInbev eligid el “concepto de casa” para estructurar el sistema de gestion de la

compafiia.

Hay 2 pilares horizontales — Gestion y Gente, que son una parte esencial de todas las
Casas de ABInbev. El Pilar Gestion 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
Logistica) y 2 pilares horizontales (Gestion y Gente). Cada uno de estos pilares posee un

libro y reglamentos definidos para cada proceso.

Calidad

Servicio

Seguridad
Logistica

Mantenimiento
Medio Ambiente

llustracion 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 funcién del ciclo SDCA es estabilizar y sostener la operacion, por ese motivo el ciclo
SDCA debe ser implementado antes de intentar mejorar el nivel de nuestra operacién.

Este objetivo sera logrado a través del ciclo PDCA.
SDCA:

e S (Standardize): Estandarizar-Estandarice lo que hay que hacer.
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PDCA:

D (Do): Hacer-Entrene y Ejecute las tareas conforme al estandar. Eso debe
consolidar y estandarizar el conocimiento en la operacion.

C (Check): Verificar-Monitoree los resultados de lo que se ha hecho. Aprenda de
las variaciones y anomalias.

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

P (Plan): Planear-Estudie, analice y estratifique el problema, liste hipdtesis sobre
las causas de las brechas de desempefio y haga un plan de accion.

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

C (Check): Verificar-Compruebe la evolucién de los resultados.

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

resultados no sean los esperados.

3.1.6.1 Pilar de Seguridad

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

el Trabajo que deberan 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 higiene en el trabajo es un documento en el que se
descrirben cronoldgicamente actividades, métodos, técnicas y condiciones de seguridad
y salud que deberan observarse en el centro de trabajo, los responsables de operar y
dar seguimiento a la prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo. (Gutiérrez

Pulido, 2014, p. 19)

3.1.6.2 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

estandar y tratamiento definido de no conformidades y reclamaciones del mercado.

3.1.6.3 Pilar de Medio Ambiente
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Tiene como objetivo garantizar la excelencia de nuestro desempefio ambiental a través
del cumplimiento de los requisitos internos de la Compaiia 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.
3.1.6.4 Pilar de Mantenimiento

Provee un sistema de mantenimiento estandarizado y procesos a través de la
organizacion ABInBev para optimizar las operaciones de la planta para asistir a ABInBev
en la jornada de “la mas grande a la mejor”. Esto introduce un enfoque consistente y una

forma de la gestion y desempefio de mantenimiento a través de ABInBev.

“El subsistema de mantenimiento se refiere a las actividades involucradas a fin de que
los equipos operen de la manera para la cual fueron disefiados, sin perder eficiencia en

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

3.1.6.5 Pilar de Logistica

El control de los inventarios de productos, bienes, insumos, materia prima y embalajes
de la empresa es la base de todos los demas productos de Logistica. Sin un control
efectivo de estos inventarios, no es posible generar ningun resultado, no se optimiza el
programa de produccién, y sobre todo, no se puede garantizar la confiabilidad de los

servicios prestados a los clientes internos o externos.

El término logistica se refiere a las funciones administrativas que apoyan el ciclo
completo de flujos de materiales: desde la compra y el control interno de los materiales
para produccién hasta las adquisiciones, transporte y distribucién del producto

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

3.1.6.6 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

desempeiio de las funciones en la empresa.
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3.1.6.7 Pilar de Gestidén

El control de gestidn es la funcidon por la cual la Direccion se asegura que los recursos
son obtenidos y empleados eficaz y eficientemente para el logro de los objetivos de la
organizacion. Su proposito es gobernar la organizacién para que desarrolle las

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

2009, p. 29)

La finalidad del Book de Gestion es describir los lineamientos del Sistema de Gestién de
nuestra compafia y que nos dicen nuestra forma global de trabajo. Para su correcta
implementacion, la responsabilidad del Sistema de Gestion es responsabilidad de todos
los empleados. Este documento nos muestra como la compafiia gestiona sus procesos
de negocio (desde planeacion estratégica hasta rutinas diarias) de forma consistente y

con excelencia.

3.2 SEGURIDAD

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

de riesgo o a la confianza en algo o en alguien” (Real Academia Espafiola, 2014).

Sin embargo, el término puede tomar diversos sentidos segun el area 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 esta 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 poblacién, como la sanidad, las

pensiones, los subsidios, etc.” (Grzetich Long, 2005, pp. 9-10).
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Es muy importante saber que la seguridad implica la forma correcta de hacer las cosas;
de alli que sea tan necesario todo el mayor esfuerzo que se dedique en la eliminacion de

peligros y prevencion de accidentes.

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

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

Una definicion dentro de las ciencias de la seguridad es

“Ciencia interdisciplinaria que esta encargada de evaluar, estudiar y gestionar los riesgos

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

Se debe diferenciar la seguridad sobre las personas (seguridad fisica), la seguridad sobre
el ambiente (seguridad ambiental), la seguridad en ambiente laboral (seguridad e

higiene), etc.

Segun la piramide de Maslow, 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 mas alla de la mera supervivencia. Para conseguir este
deseo, implantamos -o, mejor dicho, permitimos que se implanten- unos controles
minimos en base al criterio personal de miembros de nuestra organizacion, sin mayor
estructura ni coordinacién. Asi, nuestra seguridad depende por completo de las
personas que tenemos en nuestra organizacién, de su buen hacer y de sus intenciones;
en muchos casos, si esas personas dejan de trabajar con nosotros, sus actividades

sencillamente se pierden. (p.254)

3.3 SEGURIDAD INDUSTRIAL

La seguridad industrial es el equipo industrial seguro de herramientas que tienen por
objetivo la prevencion que se ocupa de dar seguridad o directrices generales para el

manejo o la gestidn de riesgos en el sistema.

La Seguridad Industrial es una técnica o disciplina obligatoria en toda empresa. Esta
aplica en usos de herramientas o maquinarias que no solo faciliten el desempefio

laboral, sino que también mantengan una confianza en el trabajo que se ejerce,
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haciendo asi 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
garantia de su seguridad y proteccion, como son el uso de cascos industriales, botas,
guantes, entre otras herramientas que deben ser adecuadas para el trabajo que se
realizard. Todas estas deben ser proporcionadas por la misma empresa. («Seguridad en

la industria», 2018)

También se define como un conjunto de normas que desarrollan una serie de
prescripciones técnicas en las instalaciones industriales y energéticas, que tienen como
principal objetivo la seguridad de los usuarios, trabajadores o terceros. Constituyen
algunos ejemplos de normas de seguridad industrial, los reglamentos de baja tension,
alta tension, calefaccion, gas, proteccion contra incendios, equipos a presion,
almacenamiento de productos quimicos, instalaciones petroliferas, instalaciones

frigorificas, 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

areas de actuaciéon

La Seguridad Industrial es una realidad compleja, que abarca desde problematica
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 formar los especialistas apropiados,
aunque su naturaleza no corresponde a las asignaturas académicas clasicas, 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 clasificacion
o estructuracion sistematica. En eso, no se hace sino seguir la pauta comun del
conocimiento humano, que tiende a subdividir las areas del saber con objeto de hacerlas

mas asequibles, no solo a su estudio, sino también a su aplicacion profesional.

Un aspecto muy importante de la seguridad industrial es el uso de estadisticas, que le
permite advertir en qué sectores suelen producirse los accidentes para extremar las
precauciones. La innovacion tecnoldgica, el recambio de maquinarias, la capacitacion de

los trabajadores y los controles habituales son algunas de las actividades vinculadas a la
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seguridad industrial. Sin embargo, la seguridad industrial es relativa, ya que a pesar de
que una compafia ofrezca los mas altos estandares de calidad, es imposible determinar
cuando sucedera un accidente, y también es improbable saber si la sequridad que tenga
esa industria serad la adecuada para restringir los efectos del dafio causado, todo

dependera de la magnitud del siniestro.

También es destacable el uso de la seguridad industrial en materia ambiental, ya que la
mismo no solo protege y defiende la integridad del empleado, sino que también aboga
por las condiciones medio ambientales de espacio en las que se encuentra la fabrica o
empresa. La seguridad industrial se encarga de implementar filtros para minimizar la
emisidn de gases contaminantes o productos que puedan ser téxicos para la flora'y

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

3.3.1 EVOLUCION

En la evolucion historica del desarrollo industrial suelen distinguirse tres fases que
pueden caracterizarse por los conceptos primordiales o mas significativos de cada una

de ellas.
3.3.1.1 La primera fase

Propia de los albores de la revolucién industrial, estuvo fuertemente marcada por el
concepto de productividad, al cual se relegaban otros objetivos, pues resultaba
primordial asegurar que los nuevos procesos de produccion tuvieran capacidad
suficiente para rentabilizar las inversiones requeridas. Es una fase que se dio sobre todo
en los paises de mas temprana industrializacion, pero que también se aprecia en los
paises de incorporacion mas tardia a la revoluciéon industrial, en los cuales se hubo de
hacer un primer esfuerzo para asimilar tecnologia y hacerla productiva, por encima de

otras consideraciones.
3.3.1.2 Lasegunda fase

El concepto de seguridad adquiere la mayor relevancia, en su doble vertiente de
seguridad interna en la fabricacion o en los procesos industriales, y seguridad externa en

el uso de los productos o los servicios industriales. Tan pronto se dominaron las técnicas
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fundamentales de la industrializacidn en los diversos paises, y segun su historia particular
de desarrollo, se produjo cierto realineamiento de objetivos, en los cuales la seguridad
aparece como caracteristica a cumplir necesariamente, aunque no de manera
maximalista. Bien es cierto que en esta segunda fase el concepto de productividad siguié
siendo imprescindible, y de hecho las fases de la industrializacién se suceden
precisamente porque se van asumiendo y madurando los objetivos de las etapas previas.
El concepto de seguridad aparece ligado a lo que podriamos denominar requisitos, que
dependen del estado del arte. Aunque la industria haya de seguir satisfaciendo los
criterios de rentabilidad econdmica para los cuales es necesaria la productividad, su

optimizacion no puede en ningun caso contrariar los requisitos esenciales de seguridad.

A medida del avance industrial, la tarea de los trabajadores se fue haciendo mas
especializada, por lo que un accidente repercutia directamente en la produccioén, dado
que esta era interrumpida, provocando perdidas econémicas para la empresa, de tal
monto que los patrones se fueron interesando cada vez méas por el control de las causas

de los accidentes. (Hernadndez Zuiiga, Malfavon Ramos, & Fernandez Luna, 2010, p. 9)

3.3.1.3 La tercera fase

Donde podriamos considerar se inicia en el mundo industrializado después de la
Segunda Guerra Mundial, cobra importancia decisiva el concepto de calidad, puesto que
no basta con asegurar unos minimos requisitos de seguridad, ni tampoco es suficiente
maximizar la productividad a corto plazo o tacticamente, sino que hay que considerar la
calidad como valor intrinseco y de caracter estratégico, tanto en relacién con los
procesos como por la calidad de los productos. Técnicas tales como la Garantia 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 aun mayor importancia, como es el caso de la
Aeronautica, o bien aparecen a partir de ese momento, como es el caso de la Industria

Nuclear.

3.3.2  PERCEPCION SOCIAL DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

17



Una de las cuestiones mas singulares y llamativas de la seguridad industrial es la aparente
desproporcion entre causas y efectos, sobre todo en lo referente a lo que suele llamarse
accidentes mayores, 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 utilizacién de un soplete de soldadura, herramienta
ampliamente empleada en la industria y en las construcciones industriales, y cuyos

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

Sin embargo, en muchos accidentes se aprecia esta desproporcion entre causas y efectos,
y ello tiene su explicacién en la concentracion de energia y de sustancias inflamables o
explosivas que pueda haber en las instalaciones industriales. Precisamente se reserva el
nombre de accidentes graves (anteriormente conocidos como accidentes mayores) para
aquellas circunstancias en las que hay emision de energia o de sustancias toxicas fuera
de su recinto nominal de confinamiento, y particularmente fuera de las propias

instalaciones, y por tanto en cercania al medio ambiente humano.

En la practica totalidad de las aplicaciones industriales, el hombre se encuentra rodeado
de fendmenos fisicos que no estan en su estado habitual o mas estable: cargas
eléctricas separadas, aparatos a alta presion, vehiculos impulsados a alta velocidad,
hornos a muy elevada temperatura, etcétera. Gracias a esas alteraciones de la
fenomenologia natural, el hombre puede disponer de luz y motores eléctricos, puede
trasladarse a grandes distancias en breves plazos de tiempo o puede fabricar mejores y
mas baratos materiales para su vivienda y confort. El objetivo de la Seguridad Industrial
es velar porque esas actividades se realicen sin secuelas de dafio inaceptables para los
profesionales que las ejecutan, las personas en general, los bienes y el medio ambiente

(que en definitiva es un bien publico imprescindible para la vida). (Rieske, 2010, p. 40)

Como consecuencia de la preocupacién 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 practica totalidad
de los paises disponen de legislacion de seguridad industrial, aunque ésta es realmente

completa solo en los paises mas avanzados y con mayor tradicién tecnologica.

3.3.3 LA SEGURIDAD LABORAL
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Légicamente en este campo se trata de proteger al profesional, y de ahi 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 disposiciones
legales al efecto se limitarian a declaraciones de objetivos y de buena voluntad, pero no
podrian descender a cuestiones practicas que realmente sirvieran para proteger a los

profesionales

Historicamente, las lesiones que ocurren en el trabajo y las que ocurren en otras
situaciones han sido consideradas por separado, lo cual ha tenido lugar por mas
razones practicas que conceptuales. Los ambientes de trabajo a menudo presentan un
elevado nivel de exposicién a peligros mecénicos, tanto en termino de magnitud de

riesgo como por prolongada explosién. (Miriam Martinez Valladares, 2005, p. 79)

3.4 PILAR DE SEGURIDAD

La Seguridad y Salud Laboral es un pilar necesario para lograr implantar la filosofia VPO
dentro de la empresa; sobre todo, porque es primordial proteger a los empleados en una

organizacion competitiva.

El Pilar de seguridad del VPO presenta las politicas, procedimientos y estandares
alineados globalmente para la gestién segura de las plantas, este abarca los aspectos
técnicos y organizativos como la cultura de seguridad. El 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 gestion adecuado, partes importantes de los otros

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

Este pilar abarca todos los niveles de la empresa, desde los directivos hasta los operarios
de linea; todos tienen que estar comprometidos con ella y actuar en consecuencia

dependiendo de la labor que realicen dentro de la empresa.
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“La politica de seguridad, al igual que las demas debe estar presente en los niveles mas
elevados del organigrama de la empresa” (Storch de Gracia & Tomas Garcia Martin,

2015, p. 212)

El objetivo es conseguir cero accidentes laborales y asi obtener innumerables ventajas
competitivas en el mercado global. La Prevencion de Riesgos Laborales se rige por unos
principios basicos que son de necesario cumplimiento para minimizar los riesgos en el

trabajo y evitar los accidentes.

3.4.1 PIRAMIDE DEL PILAR DE SEGURIDAD

Gestionar
Revigion y Estrategia Politica de Seguridad
para de |a Gastién de ¥y Promocion da
Mejorar

Gection Compartaminnto Satud Ocupacional
de Camblos Seguro y frgomomia
Gestionar
para c
e Evaluesckdn SeAalizacion Montoreo
Mantener de Riesgo de Seguridad do Seguridad

eporte, Investigacion . Integracian,
2 c,’““;',f‘:"'f;,', Roquisitos Legates Gestion Entrenamiento
eslon £ nins
v Enfermedades de Seguridad de Contratistas y Ortentacion
Ocupaconales de Soguricad
Pormizos Sartancas Tquipo de Proteccion Transporte Seguro en
de Trabajo Pefigrosas Parsonal (EPP) Local de Yrabajo
. Prevancion
Espacios Trabajes Equipos Tlectricidad de Explosiones NNy oquss
Confinados o Altura de tlavacion y Incendias de Energis

llustracion 3: Piramide del Pilar de Seguridad

Fundamentos

Fuente: («AB InBev», 2018)

3.4.2 Espacios CONFINADOS

Un espacio confinado es un espacio total o parcialmente cerrado que no es proyectado

ni construido para la pertenencia humana continua:

e Porque pueda presentar riesgos atmosféricos debido a construccién, localizacion
o contenido o por causa de los trabajos realizados en él.
e Aquel que por su configuracion perturbe las actividades de cualquier empleado

que en el necesite ingresar, trabajar o retirarse.

Los riesgos de entrar en un espacio confinado pueden incluir muerte, heridas y dafios

permanentes a su salud. Los Requisitos de Entrada a Espacios confinados especifican que
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la empresa debe identificar los espacios confinados y sus peligros ademas de desarrollar

procedimientos para restringir el acceso de trabajadores, controlar peligros potenciales

y garantizar condiciones seguras durante la entrada, trabajo y salida de estos espacios.

Las caracteristicas mas comunes de los espacios confinados son su dificultad de acceso
y salida y la escasa -o nula- ventilacidn natural de la que disponen. En consecuencia, a
las caracteristicas anteriores son lugares en los que se pueden acumular, facilmente,
contaminantes ambientales creando situaciones de riesgo de intoxicacidn, asfixia y

explosién. (Ménendez Diez, 2009, p. 511)

Para gestionar los riesgos de trabajos en espacio confinado, las plantas deben realizar

un inventario de todos los espacios confinados; hacer analisis de riesgo para todos los

espacios confinados y documentar en los SOP; Hacer permiso de trabajo para cada

entrada de espacio confinado; garantizar la ejecucion de los procedimientos de

monitoreo atmosférico, uso de EPP, observacion de prontitud y equipos de fuga de

emergencia; entrenar a los empleados, propios de la empresa y contratistas.

3.4.2.1 Caracteristicas

Un espacio confinado tiene 4 caracteristicas:

1)

El espacio debe ser por lo menos de un tamafio y forma que permita que una

persona pueda entrar para poder realizar el trabajo.

Debe tener salidas o entradas restringidas o limitadas que hagan dificil la entrada

y salida.

El espacio no debe estar disefiado para una estadia por tiempo prolongado. Esto
significa que los espacios confinados son aquellos a los que se entra con poca
frecuencia, o periddicamente para inspeccion, mantenimiento, limpieza o

reparacion.

Un espacio confinado tiene peligros potenciales conocidos. Estos peligros
pueden incluir, aunque no Unicamente: peligros atmosféricos como oxigeno
limitado o contaminantes, peligros fisicos como agitadores, el peligro potencial
de materiales peligrosos o materiales que puedan obstruir una entrada o una

forma interna que pueda atrapar a alguien, como paredes convergentes.

21



Cuando el area de trabajo tiene estas cuatro caracteristicas, es considerada un espacio
confinado y tiene que estar sujeto a los Requerimientos de Entrada a Espacios

Confinados.

Los espacios confinados tipicos incluyen tanques, silos, depésitos de azucar, filtros,
alcantarillas, colectores de aceite, fosas, cisternas de camiones, tuneles largos de calory

tolvas.
3.4.2.2 Identificacién de peligros

Cada espacio confinado debe contar con una etiqueta de alerta para el personal
mencionando que no se debe de entrar sin seguir los procedimientos requeridos. En
algunos casos se necesitara controles de acceso adicionales como candados o sellados

para prevenir el acceso.

La empresa debe documentar los Procesos de Entrada a Espacios Confinados para
asegurarse de que todos los requerimientos de entrada a espacios confinados sean
cumplidos. Los procedimientos para eliminar o controlar los peligros de los espacios
confinados son necesarios para asegurarse de que existan condiciones de trabajo
seguras antes de entrar en el espacio. Antes de que puedan desarrollarse los
procedimientos de control necesarios, todas las fuentes de peligros potenciales deben

identificarse.

La identificacién de posibles causas de muerte o heridas comienzan normalmente al ver
los mayores peligros de los espacios confinados: como atmodsferas peligrosas,
quemadauras, peligros mecanicos, hundimientos, peligros auditivos, y peligros de calor

excesivo.

Las listas o cuestionarios de chequeo constituyen una herramienta Gtil para verificar el
cumplimiento de estandares establecidos o desviaciones de lo previsto. Se pueden
utilizar en cualquier etapa del proyecto para guiar al usuario en la determinacion de
peligros o deficiencias comunes utilizando procedimientos normalizados, tanto en el
disefio y construccion de equipos como en programas de mantenimiento para el
seguimiento y control de su estado. Todo cuestionario de chequeo debe ser elaborado
por personas expertas en prevencion y que, a su vez, tengan un conocimiento preciso
del equipo, instalacién o proceso que se pretende revisar. (Cafada Clé & Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (Espafia), 2009, p. 29)
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3.4.2.3 Permiso de entrada a espacios confinados

Después de la identificacion de espacios confinados y la identificacion y evaluacién del
peligro en espacios confinados, el proximo paso a desarrollar es el Procedimiento de

Operacién (SOP) en Espacios confinados.

Los procedimientos de operacién en espacios confinados definen el programa que
regula la entrada a espacios confinados, controlando los peligros en esos espacios y
protegiendo a quienes entran en el espacio de los peligros potenciales. Todos los

participantes deben estar entrenados en la entrada segura a los espacios confinados.

Los procedimientos efectivos de entrada a espacios confinados tienen tres metas basicas.
La primera es identificar y controlar todos los peligros del espacio reducido usando
buenos controles de ingenieria y buenas practicas de trabajo. El segundo es garantizar
que existan condiciones de trabajo seguras a través de un programa de pruebas,

monitoreo e inspeccidn agresivo. El tercero es entrenando a todos los participantes.

Los Procedimientos de Entrada a Espacios confinados no deben ser confundidos con el
sistema de permiso de entrada. Los Procedimientos de Entrada a Espacios confinados
definen el programa para controlar peligros, proteger a los empleados y regular la

entrada a los espacios confinados.

El sistema de permiso de entrada es el procedimiento escrito o permiso de entrada que
provee una autorizacion y procedimientos detallados por escrito para trabajar en un
espacio confinado especifico. El permiso debe de tener la verificacién firmada de cada
persona que ingrese, los asistentes y el supervisor de entrada de que todas las revisiones
de seguridad han sido completadas y que todos los dispositivos de seguridad requeridos

estan en su sitio.

El permiso debe también identificar los peligros del espacio, los métodos de aislamiento
y eliminacion o control del peligro antes de entrar, las condiciones aceptables para el
ingreso, resultado de pruebas atmosféricas periddicas, con la inicial de quien condujo la
prueba, el servicio de rescate y emergencia a ser llamado, y la forma de hacerlo, los
procedimientos de comunicacion entre quienes ingresan y el asistente, el equipo

necesario para un ingreso y trabajo seguro como el equipo de proteccion personal, ropa,
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cuerdas y arneses, y cualquier otra informacién necesaria para asegurar la entrada y el

trabajo seguros.

El permiso debe ser completado, colocado y firmado antes de entrar a un espacio

reducido, y debe ser colocado en el area de entrada.

Un nuevo permiso debe ser creado si el alcance del trabajo cambia comparativamente
con lo que fue originalmente identificado; si personal nuevo o diferente necesita estar
incluido como ingresos o asistentes; si hay un descanso o retraso en la entrada de mas
de 30 minutos; si el trabajo se extiende del tiempo original autorizado o si las condiciones
en el espacio cambian o pueden ser influenciadas por actividades o condiciones cerca

del espacio.

Después de que el trabajo esta completado, el permiso debe de ser almacenado durante

por lo menos un afo.

Cualquier trabajo con calor en un area permitida requiere autorizacion especial y
precauciones. Esto podria ser un permiso por separado para el trabajo con calor o podria

ser adjuntado a su permiso basico de entrada.
3424 Peligros

Después de identificar los espacios confinados, de identificar todos sus peligros
existentes y potenciales, y desarrollar los procedimientos de operacién en los espacios
confinados, deben crearse los procedimientos de control de peligros para establecer los
requerimientos y condiciones para una mayor seguridad en la entrada y trabajo en los
espacios confinados. Para cada espacio y peligro identificados durante la evaluacion
inicial, procedimientos y métodos de control deben ser desarrollados e implementados.
Las medidas y métodos para los controles de peligros seran determinados por las

caracteristicas de los espacios confinados.

La preparacion de cada espacio para su ingreso puede incluir limpieza, aislamiento,

pruebas de atmdsfera y ventilacion.

El aislamiento es un método de control de peligros. El aislamiento es el proceso por el
cual se cancela el trabajo en el espacio y se protege por completo contra la liberacion de

energia y la entrada de materiales. La técnica de aislamiento se completa con la
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utilizacion de técnicas apropiadas como bloquear o cerrado de los tubos. Esto significa
aislar por completo un tubo, conducto o linea cubriendo la entrada con una placa sélida.

La placa debe ser capaz de aguantar la maxima presion de la tuberia o ducto sin gotear.

Dependiendo del contenido de los espacios confinados, puede ser necesario limpiar el
area antes de entrar. Limpiar puede requerir sélo unos cuantos pasos simples o puede
ser bastante complejo. Ademas de limpiar un espacio, se podria necesitar drenar o lavar
todas las tuberias, conductos y ductos de ventilacion que lleguen al espacio. Lineas de
procesamiento y lavado, bombas, valvulas podrian necesitar ser limpiados. También se
debe revisar cualquier sistema de control de incendios con tuberias o ductos que
pudieran descargar en un espacio como por ejemplo un tanque que contenga liquidos
contaminantes. Cuando el espacio confinado puede contener un peligro inflamable o
toxico, todos los espacios cerca o al lado del espacio también deben ser limpiados. El
trabajo en caliente debe de realizarse a no menos de 35 pies u 11 metros de una fuente
inflamable. Si los residuos en el espacio confinado pueden reaccionar al agua o vapor,
busque otras maneras de limpiar. Sea muy cuidadoso en la seleccién de los materiales y
métodos de limpieza para evitar peligros que podrian ser causados por reacciones con
contenidos previos. Los materiales con peligros quimicos desconocidos deben ser

tratados como peligrosos hasta que se conozca sus caracteristicas.

Los peligros atmosféricos que se pueden encontrar en lugares confinados pueden ser
vapores inflamables, gases toxicos, polvo, deficiencia de oxigeno y peligros bioldgicos.
Estos peligros deben de ser identificados y controlados para asegurarse de que las

condiciones sean seguras antes de ingresar.

Es necesario dotar a los centros fabriles de ventilacion natural adecuada, y si no fuera
suficiente, forzarla por medio de ventiladores o extractores de aire, no solo proporcionar
a los obreros el aire puro necesario para su respiracién, sino también para la renovacién

periddica de la atmosfera.(Garcia Criollo & Pantoja Magafia, 2007, p. 27)

Primero que nada, nunca se debe entrar a un espacio confinado sin primero evaluar su
atmosfera. La primera prueba atmosférica deberia ser realizada por un equipo a control
remoto antes de que nadie entre al espacio confinado. Se requieren tres pruebas

atmosfeéricas para identificar peligros atmosféricos en espacios confinados. El nivel de
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oxigeno e inflamabilidad como porcentaje del Limite Bajo de Explosividad o LEL debe ser
revisado. Si hay sospechas de sustancias toxicas, entonces las concentraciones de

sustancias téxicas también deben ser revisadas.
3.4.2.5 Equipo de Proteccion Personal

El equipo de proteccion personal o EPP incluye articulos que pueden ser necesarios para
entrar y trabajar de forma segura en un espacio reducido como proteccién para los ojos,
oidos y ropa protectora. EL EPP debe cumplir los Requerimientos del Equipo de
Proteccién Personal. La proteccion de ojos incluye mascarillas para la cara, lentes,
anteojos de seguridad y anteojos de seguridad con prescripcién. La proteccion de los
ojos puede ser requerida a causa del trabajo a realizar y el espacio. Hay muchas clases
de aparatos disponibles para la proteccion auditiva. La comunicacion de quien ingresa y
el asistente durante la entrada al espacio sera afectada por los aparatos de proteccion
auditiva. Hay que revisar el permiso para saber que tiene el EPP correcto. La ropa de
proteccion puede necesitarse durante el trabajo en algunos espacios confinados. Incluye
proteccion de pies, guantes, cascos y ropa apropiada para los peligros. Muchos
materiales peligrosos pueden ser absorbidos por la piel o causar reacciones molestas

cuando entran en contacto con la piel expuesta.

El permiso enlista todo el equipo de proteccion personal, o EPP necesario para la entrada
y trabajo seguro basado en los peligros y necesidades del trabajo especifico. Este equipo

debe ser revisado antes de ser usado y debe conservarlo en buen estado.

3.4.3 TRABAJOS EN ALTURA

Hay seis (6) requisitos basicos y obligatorios que las plantas deben cumplir, estos
requisitos se aplican a todas las actividades que se realicen por encima de 2 metros o
proximas a abismos de mas de 2 metros. Las redes de seguridad son obligatorias para
actividades desarrolladas por encima de 4 metros o proximas a abismos de mas de 4

metros.

1) Todos los trabajos en altura requieren obligatoriamente un permiso de trabajo.
Los contratistas que ejecuten trabajos en altura precisan ademas de un plan de

seguridad completo y una declaracién de métodos detallada.
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2)

)

6)

Contratistas que participaran en trabajos en altura necesitan ser aprobados
previamente demostrando poseer certificaciones y experiencia necesarias para
realizar el trabajo. Es obligatorio el monitoreo y la inmediata parada de los

trabajos si los contratistas no estan siguiendo los procedimientos.

Una vez que se haya determinado que sera necesario un trabajo en altura la
primera opcion debe ser realizar el trabajo en una plataforma movil, solamente

después de hacer todos los esfuerzos, usted puede considerar otros métodos.

El uso de redes de seguridad certificadas es obligatorio para todos los trabajos
en el tejado y similares por encima de 4 metros (excepto si se usan plataformas

moviles, andamios y gruas certificadas).

El permiso de trabajo, la declaracién de métodos y el plan de seguridad van a
determinar el nivel de seguimiento de seguridad requerido, para contratistas
trabajando en alturas es obligatoria la supervision permanente, esto es necesario

estar incluido en el contrato, plan de seguridad y declaracién de métodos.

Todos los techos nuevos o que sufran reformas significativas deben construirse
como techos seguros: proporcionando un acceso seguro, garantizando un grado
suficiente de integridad estructural, ninguno o bajo declive, protecciones para el

borde del tejado y otros elementos fragiles del techo.

Ademas de los 6 requisitos basicos definidos anteriormente, las plantas deben:

Hacer un inventario de todos los tejados seguros e inseguros y colocar placas

claras en los puntos de acceso.

Hacer un inventario, identifica e inspeccionar (al menos anualmente y entes de
cada uso) todos los equipos de acceso a lugares elevados, como escaleras,

andamios, arneses de seguridad etc.
Realizar el stock y el mantenimiento de todos los equipos.

Permitir el uso de equipo por contratistas y de sistemas caseros solo después de

permiso por escrito.

Utilizar los equipos seguros de acceso a la altura, por lo tanto, el procedimiento

VPO describe también las especificaciones de seguridad, forma de uso y criterios
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de inspeccion para pasamanos, barandillas, andamios, plataformas moviles,

escaleras fijas y moviles, redes de seguridad entre otros.

e Entrenar a los empleados involucrados con trabajos en altura, en los
procedimientos de uso seguro, montaje, alteraciéon, desmontaje y stock de

equipos de acceso a locales altos, prevencion de caidas y levantamiento.
3.4.3.1 Bases de Prevencion contra caidas

La mejor defensa contra las caidas es evitar que sucedan, en primer lugar, mediante
controles de ingenieria, como escaleras fijas y plataformas, cubiertas y barandillas
estandar. Sin embargo, si no son posibles en algunas situaciones, entonces se aplica
controles administrativos, tal como procedimientos escritos, permisos de trabajo y

usando equipo de proteccién contra caidas.

En las plantas se tiene que efectuar una evaluacién de riesgo para identificar las areas o
actividades con mayor riesgo de caidas. Basada en esta evaluacion, se desarrollaran

procedimientos especificos para prevenir caidas en el sitio y definir los controles a usar.
3.4.3.2 Permiso de trabajo en alturas

Un permiso de trabajo en las alturas es un ejemplo de un control administrativo. Debera
estar firmado por el supervisor del area y la gente que realiza el trabajo en las alturas.
Deben completarlo antes de comenzar a trabajar a menos que los trabajadores

permanezcan en una escalera o dispositivo aéreo.

El permiso especifica el trabajo que se harg, la fecha, hora y lugar; se requieren completar
un chequeo de cualquier consideracion especial y plan de rescate en marcha en caso de

que alguien caiga.
3.43.2.1 Equipo para amortiguar caidas

Los arneses, fajas de cuerpo y componentes se usan para proteger de caidas. Nunca se

debe usar el equipo de proteccién para elevar herramientas o materiales.

Usar equipo de proteccién contra caidas es otro control requerido para el trabajo en
alturas superiores a 6 pies (2 metros) a menos que exista una escalera capaz de mantener

3 puntos de contacto.
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El equipo de proteccion contra caidas esta disefiado para proteger en caso de una caida
y de absorber el impacto. Los componentes estan seleccionados cuidadosamente y
equipados para la seguridad. En una caida libre se crea velocidad en un corto periodo de
tiempo. Cuanto mas larga sea la caida y mayor su peso, su equipo tendra mas trabajo

para hacer su parada segura.

De acuerdo con los estandares de seguridad la cantidad de fuerza maxima que un cuerpo
puede soportar es de 1800 libras (800 Kg) en un arnés de cuerpo. Un buen equipo puede

mantener las fuerzas en el cuerpo menores a 1800 libras (800 Kg) si se usa correctamente

Al utilizar el equipo para amortiguar caidas se deben hacer decisiones importantes. Hay

que seleccionar bien cuales partes del equipo usar y como funcionan juntas.

Los sistemas amortiguadores de caidas incluyen arneses de cuerpo, lineas de vida,
sujetadores, dispositivos desaceleradores, conectores y anclajes. Todos los componentes
deben ajustarse a estandares acordados y soportar una fuerza al menos el doble de la
maxima fuerza esperada. Normalmente la capacidad especificada es 5000 libras (2260
Kg). Para garantizar que se usa efectivamente cualquiera que deba usar un equipo de
proteccion contra caidas primero recibe un entrenamiento y luego anualmente éste se

refresca.

Cuando el sistema para amortiguar caidas sufra un impacto, como en una caida, hay que
retirarlo de servicio hasta que una persona competente diga que no esta dafado y es
apto para usar. Antes de usarlo, se inspecciona el sistema para amortiguar caidas de que

no esté gastado, daflado o deteriorado.
34322 El arnés de cuerpo

El arnés de cuerpo es parte esencial de un buen sistema para amortiguar caidas. Fue
disefiado para distribuir las fuerzas entre muslos, pelvis, cintura, pecho y hombros. Se
amarra con los otros componentes del sistema. Nunca se deberia usar un arnés de pecho
o faja de cuerpo en lugar del arnés de cuerpo entero. Las fajas de cuerpo y arneses de
pecho no estan disefiadas para distribuir el impacto de una caida. Aunque el arnés de
cuerpo sea bueno no puede proteger si no se usa correctamente. Hay que asegurarse de
que ajusta bien y que las fajas de pierna también se ajusten. Antes de ponérselo Hay que

inspeccionar que la cincha no esté dafiada ni tenga fibras rotas, o rasgaduras, anillos-d
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distorsionados, bordes afilados o toscos. Si esta gastado, flojo o en condicion

comprometida y la hebilla de seguridad trabaje bien

Se debe revisar el punto de amarre que conecta las lineas de seguridad. Debe ubicarse
en el centro de su espalda a nivel de los hombros. Si los anillos D estan bien ubicados y

se da una caida libre el afectado quedara en posicion erguida.

Un riesgo es una condicion que tiene potencial para provocar una lesion o dafio. Por su
parte, peligro es la exposicion relativa a la o las consecuencias potenciales de dicho
riesgo. Por lo tanto, un trabajador sin proteccion que lleva a cabo tareas en un andamio
esta expuestos a un riesgo y corre peligro de sufrir una seria lesién. Si el obrero tuviera
puesto un arnés de seguridad, el riesgo todavia existiria, pero el peligro del riesgo se

habria reducido considerablemente. (Niebel et al., 2009, p. 291)

34.3.2.3 Conectores

Hemos escuchado que una cadena es tan fuerte como su eslabén mas débil. Lo mismo
aplica para el equipo de proteccidn. Se podria estar utilizando lo Ultimo en equipo, pero

la caida dependera de ese gancho gastado que debi6 ser reemplazado

Los ganchos de doble bloqueo son parte vital de un sistema para amortiguar caidas. Las
Lineas de vida y lanyards conectan con los carabineros a los anillos D en la parte trasera
del arnés de cuerpo y a un punto de anclaje Son requeridos para amortiguar caidas

porque tienen protecciones seguras que no permiten se abran sin intencion.

Un gancho carabinero que no se bloquea puede abrirse sin querer bajo la presion de una
caida libre permitiendo que el anillo D salga del gancho. Esta condicion tan peligrosa es
conocida como "roll out" El tamafo de un gancho carabinero debe ser compatible con
las otras partes con que conecta, para prevenir que el retenedor sin querer pierda

presion.
34324 Layards y dispositivos de desaceleraciéon

Una cuerda de seguridad fuerte es un vinculo importante entre su arnés, anclaje y linea
de vida. Sin incluir la pieza que absorbe el choque, el lanyard no debe permitir caida libre
superior a 6 pies (2 metros). Entre mas corta sea la distancia de la caida libre mejor. El

impacto en el cuerpo sera menor. También impide el balanceo contra los edificios u otros
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obstaculos. Puede acortarse la distancia de la caida libre de dos maneras. Puede subir su
punto de anclaje(amarre) o mantener el anclaje y acortar la cuerda de seguridad. Es
importante recordar que el punto de amarre debe estar sobre la cabeza. Hacerlo a la

mitad del cuerpo o en los pies seria peligroso.

Los dispositivos desaceleradores pueden reducir el impacto sobre el cuerpo absorbiendo
la fuerza de una parada brusca. Estos dispositivos pueden estar conectados a las cuerdas
de seguridad o incorporados en este. Las cuerdas y fajas de las cinchas en las cuerdas de
seguridad, lineas de vida y componentes de fuerza en fajas y arneses de cuerpo deben
estar fabricadas con fibras sintéticas. Los ganchos de cuerda son ejemplo de dispositivos
desaceleradores. Se deslizan por la linea mientras se trabaja. Si se presenta una caida el
gancho agarra la linea deteniendo completamente la misma. Las cuerdas de seguridad
que absorben golpes también tienen dispositivos desaceleradores. Estan fabricados de
una malla de material cuyas puntadas se rompen al caer o un material que se expande.

Al activarse retardan la caida y absorben el impacto.

La ventaja de una linea de vida sobre cualquier otro sistema de proteccion individual de
caidas es que: (podemos considerar como otras formas de proteccién: los anclajes fijos,
los anclajes temporales, los anclajes estructurales). (Juan Carlos Enriquez Echevarria,

2016, p. 76)

Los cables de seguridad de acero y malla no estiran, entonces no absorben la fuerza de
la caida. Entonces deben usarse con un amortiguador de choque. Deben usarse lanyards
con cuerda de nylon o un material que estire como el nylon o poliéster. Los dispositivos

desaceleradores pueden aumentar la distancia total de caida 3,5 pies o 1 metro.

Uno de los calculos mas importantes a hacer es la distancia real de la caida en
determinada situacion. Primero debe conocer la distancia de la caida libre. Sera el corto
periodo de tiempo en que cae por el aire antes de que el equipo se active. Los Requisitos
de Proteccion de Caidas permiten que esa distancia de caida libre maxima sea 6 pies (2
metros). Si utiliza un dispositivo desacelerador se suman 3.5 pies o 1 metro a la distancia
total de la caida. Con una distancia de caida libre de 6 pies (2 metros) serian 9.5 pies (3
metros) pero esa no es aun la distancia total de la caida. En realidad, la caida podria ser

entre 16.5 a 18 pies (5 a 5.5 metros). La caida libre puede ser de 6 pies (2 metros). El
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equipo flexible puede afadir 2 pies (0.6 metros). Esto seria lo maximo. Claro, se necesita
seleccionar el punto adecuado de anclaje, y el tipo de equipo dependiendo de la altura

de trabajo, para prevenir que ninguna parte del cuerpo golpee el suelo.
34325 Anclaje y Amarre

El equipo de amortiguacion puede ser el mejor del mundo, pero si no esta bien anclado
tendra problemas. El anclaje debe ser bastante fuerte para aguantar si se produce una
caida. Debe soportar el doble de la maxima fuerza esperada, normalmente 5 mil libras
(2260 Kg) por cada persona conectada a él. No se debe conectar méas de una persona a
un punto de anclaje a no ser que haya documentacién que diga que el punto de anclaje
puede soportar la fuerza necesaria. La ubicacion es tan importante como la fuerza, al
elegir el punto de anclaje. Hay que asegurarse que el punto de anclaje no tiene
obstaculos debajo de él donde se puede caer. En situaciones cuando no hay punto de
anclaje encima directamente, se pueden usar lineas de vida. Se conecta la linea de vida
horizontal entre dos puntos de anclaje y el trabajador se conecta a la linea de vida,
usualmente con una cuerda de seguridad auto-retraible. Mas de una persona puede
conectarse solo si esta catalogado como que puede soportar el doble de la maxima
fuerza total esperada. Una linea de vida vertical esta conectada a un punto de anclaje
Unico y debe llegar al suelo o al siguiente nivel inferior. Puede usarlo una persona a la

VEZ.

Hay que estar seguro de inspeccionar el anclaje para ver si esta daflado antes de usarlo
y hay que recordar que se puede disminuir el trabajo de los anclajes reduciendo la
distancia de caida libre. Tenga presente que las apariencias engafian. No todo lo que
parece seguro seria un buen anclaje. Las columnas y vigas pueden parecer fuertes, pero
podrian ser mortales. Una persona calificada debe aprobarlo antes de que confie usarlos
como anclaje. No hay que anclarse a barrotes de escalera, barandillas, escalera o tuberias.
No van a soportar la fuerza de una caida libre. Anclarse a una antena, conducto eléctrico
o transformador es peligroso. Estos sistemas conducen miles de voltios que podrian
cruzarse con su linea de vida. Estos sistemas no estan diseflados para anclar 5000 libras
(2260Kg). Otros lugares peligrosos para amarrarse incluyen protuberancias como
tornillos expuestos, vigas. Cualquier movimiento de la linea de vida ocasionaria que el
conector se suelte y hacer el protector de caida inutil.
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Algunos métodos de amarre pueden debilitar el equipo y causar problemas de camino.
Nunca se debe una cuerda de seguridad a si mismo, enrollandolo en una viga ni usar
nudos para amarre porque estos debilitan la fuerza de la linea de seguridad hasta en un
50%. Otros puntos como el H o vigas de ojo (eye beams) tienen bordes rugosos que
pueden dafar la linea. Proteja la cuerda de seguridad con una proteccidon "chaffing”.
También se puede usar una faja de anclaje o faja de viga (beam strap) Estos conectores
de anclaje estan disefiados para proteger contra la abrasién y ofrecen puntos de

conexion que permiten usar snap hooks.
343.26 Inspeccidn

El mejor momento para encontrar un problema en su equipo de proteccidn contra caidas
es antes de utilizarlo. Todo equipo debe tener inspecciones anuales documentadas. Vale
la pena tomarse el tiempo de revisar el equipo y evitar una desastrosa caida. Aunque el
equipo sea formalmente inspeccionado, la seguridad va mas alla. Se debe dar un buen
vistazo a cada componente antes de cada uso. Si hay algo malo con cualquier equipo, se

debe rotular y sacar de servicio inmediatamente para destruirlo o evitar que sea usado.

La inspeccion o deteccidn del os defectos por si sola no mejora el desempefio de un
proceso. La inspeccidn y el monitoreo de procesos debe enfocarse en detectar la
regularidad estadistica de las fallas, para identificar donde, cuando y como estan
ocurriendo las fallas, a fin de enfocar mejor las acciones correctivas. (Vara Salazar, 2009,

p. 171)

Los arneses y fajas deben revisarse para ver si estan gastados o tienen abrasiones. Que
toda hebilla y seguros de arneses y fajas cierren completamente y con seguridad. Hay
que revisar los anillos D, hebillas, ganchos dobles por si estan rajados, herrumbrados o
corroidos. Que los mecanismos que bloquean en sus ganchos tengan suficiente tension
para mantener el retenedor en posicion bloqueada. Se debe inspeccionar la linea de vida
y lanyards por si hay moho o depdsitos quimicos que se ve como manchas café,
endurecido o lustroso en la soga. Se debe revisar para estar seguro de que las fibras en
la soga no estén cortadas ni rotas. Hay que tomar la soga en las manos y girarla para ver
si esta dafada al interior También se puede amarrar el final de la linea en un objeto

pequefo, exponiendo las fibras internas de la soga. Si la linea de vida o cuerda de

33



seguridad tiene un extremo de argolla (thimble) asegurese esta en su lugar con una gaza
(splice). Estas deben estar socadas y sin sefias de soltarse. Las gazas deben hacerse en
una tienda a manos de trabajadores calificados. Si usa linea de alambre hay que revisar
que no esté con alambres gastados o rotos. También que no tenga alambres torcidos o
con nudos que debilitan la linea. Si se emplea una linea de vida auto-retraible hay que
tirar de él para asegurarse que se bloquea si una persona cae. Hay la cuerda de seguridad
que absorbe choques por sefales de estiramiento. El equipo empleado en una caida es
considerado como cargado de impacto o choque. Debe tener una inspeccién especial.
Cada componente debe ser inspeccionado minuciosamente por alguien competente

antes de volver a usarlo.

"Mantenimiento es el proceso mediante el cual se preservan los activos productivos de
la compaiiia. Los activos productivos llegan al proceso de mantenimiento como
resultado de una programacion, de una inspeccién o por una averia que requiere

reparacion”(Chase et al,, 2014, p. 500).

3.4.3.3 Escaleras

Las escaleras de mano son como la mayoria de las herramientas en el trabajo. Conocer
como funcionan hara el trabajo mejor y mas seguro. Los hechos: son portatiles, se
sostienen solas y su altura no es ajustable. Las barandillas laterales estan conectadas por

gradas planas; sostenidas por una bisagra posterior

Otro tipo de escalera portatil es la de extension. Son generalmente livianas, fabricadas
para durar y son ajustables en el largo. Contienen dos o mas secciones que se deslizan
en guias o soportes (brackets). Las escaleras de extensién deben estar equipadas con
bloqueos externos para traslapar con seguridad las secciones. Este traslape depende del

largo total de la escalera.

Las escaleras y extensiones de caballete a veces se llaman de doble frente, y su apariencia
es diferente y el uso que se les da especifico. Son escaleras no ajustables y estan
disefladas para subir a dos personas al mismo tiempo. Durante algunos trabajos se
requiere mas altura que su escalera de caballete basico. Entonces se usa la extensién de

caballete. La cantidad de traslape a usar depende del largo de la base.
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A menudo al usar una escalera se necesita espacio horizontal para las herramientas y
otros, aun para movilizarse. Entonces las escaleras de plataforma seran practicas.
Combinan el tamafio de una escalera con una plataforma de trabajo y se dan el maximo

de posicion erguido.

A diferencia de las portatiles, las escaleras fijas estan pegadas a los edificios o estructuras.
Todas ellas deben cumplir con requisitos de seguridad especificados en los Requisitos
de Proteccion contra Caidas. Cuando una escalera fija es superior en longitud a 20 pies
(6 metros) debe equiparse con dispositivos de seguridad como jaulas. Si superior a 30
pies (9 metros) requieren plataformas de aterrizaje. Una jaula protege a un trabajador

que cae dirigiendo su caida a una grada inferior o de aterrizaje.

Hay muchos tipos de escaleras, incluyendo la fija o desplazable, gradas méviles y
escaleras de grada ajustable. Para cualquiera de ellas, siga las instrucciones del fabricante,
sin modificar o crear una escalera mas larga amarrando varias. Seleccione el tipo de

escalera que mas se ajusta al trabajo y que califica para el peso requerido.
3.43.3.1 Uso Apropiado

Para garantizar el uso adecuado de las escaleras cualquiera que use una escalera portatil
debe recibir entrenamiento para colocar, asegurar, inspeccionar y almacenarlas. Antes de
subir a una escalera, debe colocarse con cuidado. Hay que revisar que la escalera estara
sobre una superficie firme y nivelada. Nunca hay que colocarla en una base inestable
para alcanzar mas alto. Abra las barandillas laterales completamente y bloque los
separadores. Se debe usar ambas manos para subir, pero si el equipo de elevacion o el

material lo dificulta hay que usar ambas manos o pedir colaboracion a alguien.

No se debe subir a una escalera cargando herramientas grandes ni materiales en las
manos. Hay que sujetarlos faja o hacer que alguien las alcance hasta donde se va a
trabajar. También es una buena idea pedir ayuda para extender o recoger una escalera

de extension.

Hay que asegurarse que se le da el angulo correcto. Esto debe ser aproximadamente un
cuarto de la distancia desde el soporte superior hasta el inferior. Si su escalera se extiende
hasta 20 pies (6 metros) la distancia horizontal o angulo debe ser 5 pies (1.5 metros)

hasta la base porque 1/4 de 20 es 5. Una forma facil de saber si el angulo es correcto es
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colocarse frente a la escalera. Poner un pie en el peldafo inferior. Dejar la espalda
derecha y alcanzar hacia un travesafio a nivel de hombros. Si el brazo esta estirado y

relajado el angulo es correcto.
3.4.3.4 Andamios

Un andamio es una plataforma elevada que puede moverse hasta alcanzar un nivel o
posicion de trabajo deseada. Los andamios pueden ser fijos, levantados en una ubicacién
para una tarea especifica, o méviles, cuando tienen ruedas o rodones para moverlos y

usarlos en mdltiples tareas.

Antes de montar en un andamio, hay que revisar que se tiene el equipo de seguridad
adecuado. Si el andamio alcanza mas de 4 pies (1.2 metros) sobre el suelo debe tener
barandilla y tablones de suelo. Se requiere proteccién contra caidas a no ser que tenga

barandillas estandar, plataformas sélidas y escaleras de acceso.

Aisle el area alrededor del andamio, normalmente 12 pies o 4 metros, para proteger

contra golpes y de lesiones por objetos que caigan del andamio.

344  EQUIPOS DE ELEVACION

El I1zaje de cargas es una operacidn que se realiza para mover objetos grandes y/o
pesados y que no pueden ser transportados manualmente. El equipo utilizado para el
Izaje de carga es todo dispositivo que permite elevar o bajar una carga, previamente
calculada en forma segura y controlada. Sin embargo, muchas muertes o lesiones serias
pueden ocurrir con las grdas cuando estas no son operadas correctamente, no se

inspeccionan adecuadamente o no se le realiza un mantenimiento apropiado.
Las plantas deben:

e Hacer un inventario, identifica e inspeccionar (al menos anualmente y antes de
cada uso) todos los equipos de elevacion, como ascensores, gruas, poleas,

monotrillo, redes, cadenas, ganchos etc.
e Realizar el stock y el mantenimiento adecuados para todos los equipos.

e Permitir el uso de equipo por contratistas y de sistemas caseros solo después de

permiso por escrito.
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e Prohibir que se levante personas usando equipo que no sea construido con ese

proposito.

e Garantizar que se emitan permisos de trabajo para diversos casos especificos de

peligro.

e Entrenar a los empleados, propios y contratistas.

345 CANDADEO Y ETIQUETADO (LOTO)

La mayoria de los incidentes industriales suceden con la maquinaria. Muchos otros se
relacionan con choque eléctrico, quemaduras o materiales peligrosos. Todos estos

incidentes pueden suceder por la liberacion de energia peligrosa fuera de control.

Para eliminar muertes y lesiones serias innecesarias, fueron creados los Requisitos para
el Control de Energias Peligrosas. En cualquier situacion cubierta por los requisitos, la
planta debe crear procedimientos de control de las energias peligrosas y asegurarse de
que los trabajadores sepan cdémo emplearlos. En los casos en que se encuentren
contratistas o trabajadores externos trabajando, el local y el contratista informaran uno
al otro de los procedimientos de candadeo que utilicen. Es crucial que todos los
empleados comprendan y cumplan con las restricciones y prohibiciones del programa
de control de energia de la otra compafiia. La comunicacion es la clave para hacer que

el lugar de trabajo sea seguro.
3.4.5.1 Terminologia

El candadeo es un método para evitar que el equipo se ponga en funcionamiento y
ponga a los trabajadores en peligro. En un candadeo existe un interruptor para
desconectar, un interruptor de circuito, un manubrio de valvula u otro mecanismo
aislante de la energia colocado en posicion de apagado y se aplica el candado para que
el sistema no pueda ser activado. Existen varios dispositivos para conservar el mecanismo
aislante de la energia en posicion segura. Por ejemplo, se puede colocar una cadena con

candado para evitar que una valvula se ponga en funcionamiento.

En el etiquetado se coloca el control de la energia en posicion de seguridad, con una
precaucién escrita pegada. El dispositivo de etiquetado debe advertir que el interruptor

o valvula no deben ser activados
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Todos los candados, llaves, rétulos y otros candadeos, materiales de etiquetado son
suministrados por el lugar de trabajo. Deben ser suficientemente durables para resistir el
desgaste y fuertes para que no sean removidos facilmente. Los dispositivos de candadeo-
etiquetado empleados dentro del local deben ser estandarizados por color, forma y
tamafno. Cada trabajador debe ser capaz de reconocerlas inmediatamente para darse
cuenta de su importancia. Los candados y rotulos deben tener alguna forma de
identificar a los trabajadores que los colocaron. Muchas plantas emiten un candado
personal impreso con su nombre o nimero de identificacion a cada empleado. Algunos
locales permiten a los empleados colocar sus nombres en un rétulo. Esto aclara que cada
trabajador es responsable de trabajar con seguridad utilizando candadeo y etiquetado

correctamente.
3.4.5.2 Aplicacion

El candadeo y el etiquetado deben ser usados siempre que se esté ejecutando trabajo
en o alrededor de cualquier maquina, equipo o sistema de proceso donde un inicio o
liberacion de energia almacenada inesperada pueda causar lesiones. Las reglas de
candadeo y etiquetado incluyen a todas las personas en el lugar de trabajo que realizan
tal tarea. Los candados y rotulos por si mismos no desenergizan la maquinaria. Estos se

ponen tras haber aislado al equipo de sus fuentes de poder.

Algunos trabajadores creen que el candadeo y etiquetado se aplican solo a circuitos
eléctricos, pero estos procedimientos también se usan para controlar cualquier tipo de
energia peligrosa, incluyendo mecanica, hidraulica, neumatica, gravitacional, quimica,
térmica, radiacion y otras fuentes de energia-cualquier fuente energética que pueda

ocasionar lesiones si se aplica inesperadamente.

En la planta se debe realizar una evaluacion de riesgo a fin de identificar todo el equipo
existente en el sitio donde se requieran procedimientos de control de energia peligrosa.

Esta evaluacién sera revisada anualmente para identificar cualquier cambio que ocurra.

Aunque la seguridad y proteccién de un candadeo deben ser usadas siempre que sea
posible, en algunas situaciones se puede utilizar simplemente el etiquetado, sin embargo,
en otras ocasiones tendra que emplearse junto con un candadeo. En las oportunidades

que una persona hace candadeo a un equipo y que deba ausentarse del area antes de
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que sea seguro reenergizar, debe de usarse una etiqueta ademas del candado para

identificar quien hizo el candadeo al equipo.
3.4.5.3 Las tres E's de la seguridad.

Comprendera con mas claridad cuando y cdbmo usar candadeo y etiquetado si conoce

las tres E's de la seguridad: Energia, Ingenieria (Engineering) y Educacion.
3.4.5.3.1 Energia

Todo empleado con experiencia sabe que normalmente no se realizan trabajos en
cualquier sistema energizado mientras esté en operacion, pero mucha gente cree que la

mejor manera de desactivar una maquina es con el interruptor de energia.

Para trabajar con seguridad cerca de equipo energizado se debe comprender que ya sea
que el interruptor de energia esta encendido (ON) o apagado (OFF) siempre habra algun
tipo de energia presente. Esta energia no es necesariamente peligrosa, excepto cuando
es lo suficientemente poderosa para dafiar su cuerpo y alguna parte del cuerpo esté

dentro de la zona de peligro del equipo.

Existen muchas fuentes de energia para uso en sistemas industriales. Estas incluyen
energia eléctrica, mecanica, hidraulica, neumatica, quimica y térmica, asi como la
gravedad y la radiacion. Sin importar cual sea la fuente, toda energia se divide en dos

tipos: Cinética y potencial.

La energia cinética es la fuerza causada por el movimiento de un objeto, tal como un
rotor o un piston en accion. La energia potencial es la fuerza almacenada en un objeto,
aunque no esté en movimiento, tal como un resorte bajo tension o una cama
paletizadora en la posicion "arriba". Este tipo de energia tiene el potencial de moverse,

algunas veces violentamente, al ser liberada.

Para decirlo de manera simple, la energia es el movimiento o la posibilidad de

movimiento.
34532 Ingenieria (Engineering)

La primera linea de defensa es una buena ingenieria. Algunos ejemplos de ingenieria

protectora son protectores en las maquinas, desconector eléctrico, y detenedores
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mecanicos, tales como pines y valvulas. Un disefio efectivo incluye: guardas en los puntos
de operacion. Estas son incorporadas al sistema para dar proteccion automatica contra
errores humanos. Un ejemplo de una guarda en el punto de operacion es una guarda
con una traba electrdnica. Este tipo de dispositivo de seguridad usualmente se incorpora
en el equipo industrial para que no pueda ser puesto en operacion si alguien abre una
cubierta protectora y otra guarda de la maquina. Un punto que debemos recalcar acerca
de los dispositivos de seguridad de Ingenieria: cualquiera de estos dispositivos puede

ser obviado si se intenta bastante.

La mayoria de la gente piensa, y con buenas razones, en una guarda protectora de
maquina cuando se habla de seguridad industrial. Se han dedicado mas esfuerzos y
recursos a las guardas de maquinas que a cualquier otra actividad de seguridad e

higiene industriales. (Asfahl, 2000, p. 287)

34533 Educacion

Para que un programa de control de energia sea efectivo los trabajadores deben
comprender el sistema. Esto se logra mediante la documentacién y el entrenamiento de
los empleados. La documentacion significa que los procedimientos de candadeo y
etiquetado sean escritos y estén disponibles para los trabajadores. Los procedimientos
deben incluir métodos de control de energia peligrosa especificos para cada parte del
equipo, aunque los equipos semejantes pueden ser incluidos en un solo procedimiento
y los procesos de control de Energia no son necesarios para los equipos que reciben

energia de un enchufe simple.

Se debe dar entrenamiento actualizado acerca de las fuentes potenciales de energia
peligrosa y de los procedimientos de control de energia peligrosa a todos los empleados
autorizados para realizar candadeo y etiquetado y a todos los trabajadores en areas
donde el equipo pueda ser candadeado o etiquetado. El entrenamiento debe de tener
lugar antes de exponerse a situaciones de control de energia peligrosa, cuando hay
cambios en el equipo, roles o procedimientos que afecten las responsabilidades de
control de energia peligrosa o cuando se indiquen deficiencias en conocimiento o
implementacién en los procedimientos de control de energia peligrosa mediante

incidentes o auditorias.
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3.4.5.4 Pasos

_ PASO 1 PASO 2 D M &
Identlg;anErla;;L:nm l=pr| NofficaraOtios [ Equipo
PASO 4 PASO 5 PASO 6
Aislarel Equipo l— Blogueary Etiquetar l— LiberarlaEnergia
(LOTO)elEquipo Almacenada
P.—7 PASO 8 PASO 9
Verificar Realizar W T

llustracion 4: Pasos para aplicar LOTO

Fuente: («<AB InBev», 2018)
34541 |dentificar las fuentes de energia

e Identificar todas las fuentes de energia que alimentan al equipo; hacer uso de

manuales, diagramas, inspeccion ocular, etc.
e Determinar los interruptores, equipos y personal involucrado en la tarea.

e Contar con el total de los dispositivos de control, que permita aislar las fuentes

de energia identificadas.

e Verificar la aplicacion de otros procedimientos de alto riesgo (Alturas, espacios

confinados, etc.).
34542 Notificar a partes involucradas

e Notificar a todo el personal “afectado” y a los “terceros” que la actividad que

requiere LOTO esta por iniciar.
34543 Desenergizado

e Aplicar el procedimiento normal de apagado, si la maquina o equipo esta

operando (presionar el boton stop, cerrar la valvula, etc.), Hay que tener presente
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que los enclavamientos de seguridad y los botones de emergencia no son el

mecanismo normal de apagado de los equipos.
34544 Aislar el Equipo

e Desactivar los dispositivos de aislamiento de energia, de forma que la maquina o
equipo esté aislado de la fuente de energia (Retirar los fusibles, cerrar las valvulas

necesarias ya sea en forma manual o automatica, etc.).
34545 LOTO
e Colocar candados y dispositivos en todos los puntos de aislamiento.
e Utilizar y completar el "Permiso de Bloqueo, Etiquetado & Prueba LOTO".
34546 Liberacién de energia almacenada o residual

e Bloquear las partes elevadas con barras de seguridad (paletizadoras,

empacadoras, etc.)
e Bajar las partes elevadas a la posicién de descanso o bloquearlas,
e Bloquear las partes moviles,
¢ Bloquear/liberar la energia de los resortes,
e Liberar el sistema de presion drenar las lineas hidraulicas y neumaticas,
e Drenar los fluidos,
e Ventilar los gases,
e Dejar que el sistema se enfrie.
e Descargar los capacitores
34547 Verificar el aislamiento

e Previa intervencion, verificar la efectividad del LOTO aplicado; verificar a primera

instancia que no hay personal expuesto.

e Utilizar el procedimiento normal o similar para verificar el "Estado de Energia

Cero”; asegurar que el equipo no funcionara.
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34548 Realizar la Intervencion
e Durante la intervencion: evitar la reactivacion potencial del equipo.

e Se permite interrumpir el LOTO actual, pero el sistema debe ser implementado

nuevamente si la intervenciéon continda.
34549 Finalizacion del LOTO

e Retirar todos los equipos y herramientas que se utilizaron para la intervencién del

sector de trabajo.
e Colocar las guardas y dispositivos de seguridad en la maquina nuevamente.
e Retirar todos los candados, etiquetas y dispositivos.

e Informar a todo el personal "Afectado” y a los "terceros” que el LOTO ha

terminado.

e Efectuar una inspeccidon ocular antes de reiniciar la maquina para asegurarse de

que el area esta limpia, despejada y lista para la puesta en marcha.

e Seguir todos los procedimientos de seguridad para el reinicio antes de conectar

la electricidad.

e Asegurar que no hay nadie dentro o parte de su cuerpo mediante uso de voz:

“Equipo Libre" / "Extremidades Fuera”.

e Verificar la cancelacion de otros procedimientos de alto riesgo (Alturas, espacios

confinados, etc.).
3.4.5.,5 LOTO Mdltiple

Si mas de un empleado tiene que implementar el procedimiento de LOTO sobre el mismo

equipo:

Una de las personas autorizadas, debe supervisar y asumir la responsabilidad total sobre

todos los LOTO implementados.
La Persona Autorizada debe:

e Implementar un dispositivo que permita colocar candados multiples en cada

dispositivo de aislamiento de energia (multi - aldaba).

43



e Aplicar los candados personales.
e Informar a cada Persona Afectada cuando es seguro iniciar la tarea en el equipo.

e Cuando la intervencion finaliza, informar a cada Persona Afectada que retirara los
dispositivos de LOTO y comenzara la prueba o reinicio del equipo como se

describi6é anteriormente.
3.4.5.6 Cambio de turno — remocién de candados
Personal autorizado saliente:
e Notificar al personal entrante, que continuaran las tareas sobre la maquina o
equipo.

e Retirar los dispositivos de bloqueo y etiquetado aplicados a la maquina o equipo;
colocar inmediatamente los dispositivos de LOTO por parte del personal

autorizado entrante.
Personal Autorizado que supervisa la actividad (en caso de multiples LOTO):

e Coordinar las tareas entre el personal saliente y entrante antes de que el nuevo

turno comience la intervencién sobre la maquina o equipo.

Si la persona autorizada no esta disponible, y el LOTO debe ser liberado, esto sélo puede
ser realizado por otra persona Autorizada, usando el Formato de “Eliminacion de Bloqueo

Abandonado”, siguiendo el proceso:

e En los casos en donde los candados y etiquetas han sido dejados en su lugar
inapropiadamente, el retiro puedo ocurrir sélo con la aprobacion del

administrador del sitio o su designado.

e Antes de cualquier tipo de retiro, se deben tomar medidas para asegurarse que
el empleado no esta en la instalacion, que ningun otro empleado esta involucrado
con el bloqueo del equipo o sistema, y que todos los empleados afectados han

sido notificados. Se haran los esfuerzos para contactar al empleado por teléfono.

e Si el empleado no puede ser contactado, cuando regrese a trabajar sera

notificado que su candado y etiqueta han sido retirados en su ausencia.
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e El registro de incidentes debe ser mantenido y debe producirse un

reentrenamiento cuando sea necesario.

34.6  ACCESO SEGURO A LA MAQUINA (SAM)

Los cambios o ajustes menores a herramientas y otras actividades de servicios menores
(ejemplo: liberar un atascamiento), que tienen lugar durante las operaciones en una
maquina o equipo, no necesitan LOTO si son de rutina, repetitivas y se desarrollan
usando medidas alternativas que proporcionan una proteccién efectiva (botén de

emergencia E-Stop o dispositivos en puerta/pared).

Hay que realizar una evaluacién de riesgo y asegurar que se cumplan las tres

componentes siguientes:

e Ocurre durante operaciones de produccién normal en maquina o equipos

facilmente analizables.
e Actividades que son rutina, repetitivas e integrales.

e Desarrollada usando medidas alternativas (permite al empleado desarrollar de
forma segura la tarea, sin estar expuesto a energizacién inesperada o liberacion

de energia almacenada).

Mantener disponible junto a la maquina, una SOP que describa el acceso seguro; Este
SOP debe listar claramente las tareas que se consideran como Excepcion de Servicios

Menores.

La persona que libera el atascamiento o ejecuta el servicio menor debe tener control
directo del E-stop o enclavamiento de puerta/pared. (Estos dispositivos deben estar a la

vista o al alcance del brazo).

e Si el E-Stop no puede ser visto y esta mas alla del alcance del brazo, el E-Stop

debe ser bloqueado.

e Si el E-Stop no puede ser bloqueado y no hay un segundo dispositivo de

seguridad se debe implementar LOTO.

Se debe Implementar el proceso de bloqueo/etiquetado, si:
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1) Las fuentes de energia que necesitan ser aisladas, no puedan ser facilmente

identificables ni de facil aislamiento (por ejemplo, la energia residual)
2) Existe riesgo, lo que significa:

e Mas de 2 personas involucradas o en el area de trabajo no se pueden identificar

facilmente las energias involucradas.

e El equipo no es sencillo: No existe un switch de paro — arranque cercano al area

donde los operadores estan interviniendo.
e Existe la posibilidad de hacer caso omiso de la “orden de paro” desde otro lugar.
e No cuenta con un segundo dispositivo o barrera de seguridad.

e Que sea posible estar en la zona de riesgo después de que las guardas o sistemas

de bloqueo se hayan cerrado.

e Que el operador no esté plenamente capacitado o autorizado para realizar el

trabajo.
3) Cuando se requieran mas de tres dispositivos para aislar los equipos.
4) Cuando existan dispositivos de seguridad temporalmente fuera de operacion.
Adicional, se requerir la aplicacion de LOTO en cualquiera de las siguientes condiciones:

e Todos los trabajos con riesgo de energizacion o puesta en marcha inesperada de

la maquinaria y equipo
e Todas las tareas con riesgo de descarga descontrolada de energia
e Trabajos con exposicion al alto voltaje.
e Tareas en equipos eléctricos energizados.

e Tareas sobre los sistemas de seguridad (entre otros: sistemas de deteccion y
alarmas contra incendios, deteccion y alarma de escapes de gas, valvulas de

seguridad, interruptores de presién de seguridad...)

e Ingreso a espacios confinados, para todas las tareas realizadas que presenten un

riesgo de falta de oxigeno
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3.4.6.1 Pasos

PASO 2 PASO 3

Det;:—rsg :icln Verificar si |a Aplicar dispositivo

de Ia maquina ha de seqguridad (E-

maquina parado de stop / enclavado)
moverse

PASO S
PASO 4 Servicio PASO 6
Verificar secundario Restaurar la
aislamiento: (liberar maquina para

PROBAR usar

atascamiento)

llustracion 5: Pasos para aplicar SAM

Fuente: («AB InBev», 2018)
3.4.6.1.1 Detener el ciclo de la maquina

Detenga y controle el ciclo de la maquina en el panel de control, o utilizando el

dispositivo de arranque y paro.
3.46.1.2 Verificar si la maquina ha parado de moverse

Se debe inspeccionar el sistema para ver que todas las partes movibles tales como levas,

rotores y otras partes rotatorias han dejado de moverse.
3.4.6.1.3 APLICAR DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Presionar el boton de emergencia (E-Stop) — o utilizar el E-Stop mas cercano donde se
pretende liberar el atascamiento. Como dispositivo de seguridad también se puede

utilizar el enclavamiento de Puerta/Pared (Micro de seguridad).
3.4.6.1.4 VERIFICAR AISLAMIENTO
Intentar reanudar el equipo antes de intentar liberar el atascamiento.
e Se debe revisar dos veces los pasos anteriores
e Asegurese que no hay personal cerca
e Intenta poner el interruptor principal en ON
e Utilizando el procedimiento normal o similar para el arranque
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e Oprima botones de encendido y sistemas de control
e Vuelva a poner los controles en OFF
3.4.6.1.5 SERVICIO SECUNDARIO

Ejecutar las actividades de mantenimiento y/o limpiezas en el equipo, de acuerdo con

los procedimientos estandarizados establecidos.
3.46.1.6 RESTAURAR LA MAQUINA
e Quite todos los objetos y herramientas del area
e Grite "despejen”

e Desenclave el botén de emergencia o cierre las puestas para desbloquear el

equipo.
e Verifique visualmente si el personal esta lejos del equipo

e Ponga en marcha el equipo

48



IV. METODOLOGIA

De acuerdo con Universidad Andrés Bello (2007) Las variables se pueden definir como
todo aquello que vamos a medir, controlar, y estudiar en una investigacion o estudio.

Por lo tanto, es importante, antes de iniciar una investigacion, que sepamos cuales son
las variables que vamos a medir y La manera en que lo haremos. Es decir, las variables

deben ser susceptibles de medicidn.

4.1 VARIABLES DE INVESTIGACION

4.1.1 VARIABLES INDEPENDIENTES

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

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

4.1.2 VARIABLES DEPENDIENTES
Las variables dependientes son:

e Lapuntuacion de 0 a 5 que se le da a cada categoria de cada bloque dependiente
de las actividades realizadas.

e El porcentaje de implementacion de VPO de cada bloque dependiente de la
puntuacion de cada categoria.

e El porcentaje de implementacion de VPO para la planta dependiente del

promedio de implementacién del bloque.

4.2 ENFOQUEY METODO

El enfoque que se tomo en el proyecto fue Mixto ya que se contd con caracteristicas de

ambos enfoques, cualitativo y cuantitativo

Enfoque cualitativo: se tomo6 un enfoque cualitativo ya que se ocupd ayuda de los
operadores, técnicos de mantenimiento, supervisores y especialistas de cada maquina,
para recabar informacion de cada una, energias peligrosas, métodos de bloqueo, forma
de uso, toda esta informacion recabada de la experiencia se comparo con la informacion

recabada de documentos como manuales y SOP en el sistema de intranet de la compafiia
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Enfoque cuantitativo: el enfoque cualitativo se usé al momento de medir los avances de

cada bloque y el promedio de la planta para revisar numéricamente el avance en el pilar.

4.3 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Task Name w || 2829030311 2 3 4|5 6 7 8 9101112

Practica

Inventario de equipo
para izaje

Inventario de equipo
para trabajo en alturas

Inventario de espacios
confinados l
SOP de Espacios

Confinados

Inventario de escaleras

y andamios

SOP para uso de
montacargas

SOP para equipos de
izaje

Entrenamiento para uso
de equipo de izaje

SOP de Espacios
Confinados (Agua Vital)

SOPLOTO L3 j

SOP LOTO L4
Entrenamiento de LOTO
& SAM

SOPLOTO LS

Registro de actividades
SAM

SOP SAM
SOPLOTO L6
SOP JOG

llustracion 6 Cronograma de Actividades
Fuente: Propia
4.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

Para el desarrollo del proyecto se usaron estas técnicas e instrumentos

4.4.1 TECNICAS APLICADAS
Se recolectaron datos gracias a:
e Manual de VPO del pilar de seguridad
e Andlisis de documentos
e Datos obtenidos de los operadores y supervisores
e Internet

e Base de datos en intranet
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Primordialmente se buscé informacion en los manuales de VPO para los bloques que se
trabajarian, los cuales dan las bases para saber qué informacién se necesita y guias para
aplicacion de métodos, se analizaron documentos de ABInBev como de SABMiller para
recopilar informacién sobre la manera correcta de realizar las operaciones, también la
teoria se llevd a la practica, se pidio informacion a los operadores y asi saber cémo ellos
hacian las actividades, esta se discutié con los supervisores de mantenimiento para llegar

a un acuerdo de cual era la forma correcta de realizar las operaciones.

Internet e intranet de la compaiiia en los cuales busque informacién general referente a
los temas tratados e informacion manejada por SABMiller sobre SSO y asi encontrar

similitudes entre los dos sistemas de gestion.

442 INSTRUMENTOS APLICADOS
Tabla 1 Formatos utilizados por bloque
Formatos de:
Bloque Inventario Checklist Matriz RACI SOP
Espacios Confinados
Equipo para trabajos en Altura
Equipos para izaje
LOTO

SAM

Estan marcados de color verde los formatos utilizados.

Fuente: Propia
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V. ANALISIS Y RESULTADOS

Las Lineas PET en el la planta de refrescos en Cerveceria Hondurefla es muy amplia,
cuenta con 4 Lineas de Produccion, linea 3 (1.5 y 2 Litros), linea 4 (Refrescos personales,
500mly 600ml), linea 5 (1 Litro) y linea 6 (3 Litros), cada una produce en promedio 18,000
refrescos por hora listos para el consumo, alrededor de 72,000 refrescos por hora en

todas las lineas PET.

Cada linea, aunque son un poco diferentes, principalmente constan de 11 Maquinas:
sopladora, etiquetadora, llenadora, empaquetadora, paletizadora y la envolvedora,
auxilidandose del alimentador de preforma, transporte neumatico, transporte de botellas,

trasporte de paquetes y trasporte de pallets.

Transporte de

Tolva de preforma Codificador Etiquetadora Pallets

Transporte de
botellas

Alimentador de

Envolvedora
preforma

Inspector

Horno de
preforma

Capsuladora Multiempacadora Paletizadora

Transporte de

Sopladora Llenadora : :
paquetes

llustracion 7 Distribucion de equipos L56

Fuente: Propia
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Tolva de preforma Inspector Codificador

Transporte de
botellas

Alimentador de

preforma Capsuladora

Transporte de
Pallets

Horno de
preforma

Llenadora Multiempacadora

Sopladora Enjuagadora Envolvedora

Transporte Transporte de
neumatico paquetes

Paletizadora

Etiquetadora

llustracion 8 Distribucion de equipos L34

Fuente: Propia
En las cuales se encuentran 4 operarios distribuidos asi:

En las lineas 3 y 4: Soplado y etiquetado; llenado y capsulado; multiempacado; y por

altimo paletizado.
Enlas lineas 5y 6: Soplado y llenado; etiquetado; multiempacado y por ultimo paletizado.
Ademas de esto hay 4 especialistas de maquina y un supervisor en cada linea.

En cada linea de produccion se utilizan equipos de izaje para levantamiento de bobinas
de polimero termo retractil y elevacion de modulo K-7 para la multiempacadora, también
se utiliza un monorriel para cambiar el médulo de corte de la etiquetadora y en la linea

5y 6 hay montacargas para llevar la preforma al alimentador.

5.1 EVALUACION DE AVANCES

Cada bloque de la piramide del pilar de seguridad cuenta de varias partes (dependiendo
de lo amplio que sea) y cada una de estas partes se evalta del 0 al 5 y asi formando una
evaluacion global promedio de cada bloque e implementacion del pilar.
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Tabl

a 2 Puntaje total del pilar de seguridad

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

5.2 INVENTARIO

e Con apoyo de los operarios y supervisores se inventario todos los espacios

confinados de las lineas 3,456 y de agua vital, y llenando el formato de

inventarios de espacios confinados, donde se describe: el tipo (silo, tanque,

caldera, cisterna, a

Icantarilla, etc.) cédigo de equipo, area, sector, tipo de entrada

(Horizontal o Vertical), peligros presentes (deficiencia de oxigeno, explosion,

fisico, quimico o ergondmico) y numero de SOP del espacio confinado.

ABInBev RE g (T

Cwaxka satiawda: o an kg ks sclideraranis sTpla confpumcc
o IS L8T CCLEICE Ba° 3P PR 0 bamas cardasa s an el

asen INVENTARIO DE ESPACIOS CONFINADOS

I MIHTE U U RN B R AR une e Tineds e an o rieka, cus beme mecka | nbacca o e i 1 ko pane s L acces 3 ol e, de 1o e
coulas rea bar babajan sipecFooo coadzea renis

llustracion 9

Formato de inventario de espacios confinados

Fuente: («<AB InBev», 2018)

e Para cumplir con el nivel dos del proceso de trabajo en alturas se realizd un

inventario del equi

po para trabajo en alturas, escaleras y andamios.
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llustracion 10 Formato de inventario para equipo de trabajo en altura

Fuente: («AB InBev», 2018)

e Con ayuda de los supervisores investigue que equipo de izaje se utilizaba en las
lineas, basicamente eran elevadores de bobinas de plastico termo retractil,
elevadores K7, montacargas eléctricos en linea 5y 6, y tecles eléctricos en las
etiquetadoras, con toda la informacion recolectada de manuales, etiquetas y

experiencia de los operarios se llené el formato de inventario de equipos de izaje.
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llustracion 11 Formato de inventario de equipo de izaje

Fuente: («<AB InBev», 2018)

5.3 CHECKLIST

Se realizo el checklist de inspeccién de los equipos para trabajos en altura, escaleras y

andamios.
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llustraciéon 12 Checklist de escaleras

Fuente: («AB InBev», 2018)

LISTA DE VERIFICACION EQUIFO DE TRABAIO EN ALTURA
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llustracion 13 Checklist de Equipo para trabajos en altura
Fuente: («AB InBev», 2018)
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5.4 PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION Y LECCION DE UN PUNTO

e Se realizo un procedimiento estandar de operacién para la entrada de espacios
confinados, apoyandome en andlisis de documentos de ABInBev y el
Entrenamiento de SSO de The Coca-Cola Company, se realizaron SOP para el
tanque de mezcla, los tanques de permeado, tanque de residencia y tanques de
CIP en estos se describe el bloqueo y etiquetado del equipo que entre muchas
otras cosas hay que identificar las energias peligrosas, desconectar y aislar el

equipo, liberacién de energia almacenada y revision de la atmosfera.

llustracion 14 Tanques CIP

Fuente: Propia

e Habia equipos de monitoreo atmosférico como el Drager X-am5000 que es un

medidor multi-gases del cual se realiz6 una OPL explicando su uso.
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llustracion 15 Drager X-am 5000
Fuente:(«Drager», 2018)
e Se realizd un proceso estandar de operacién para el uso correcto y seguro de

Carrito porta bobinas, las carretillas para modulos K7, montacargas eléctrico y el

monorriel para cambiar el mddulo de corte de la etiquetadora.

llustracion 16 Carro porta Bobinas

Fuente: Propia

58



llustracion 17 Monorriel

Fuente: Propia

e SOP para el uso de Dispositivo de movimiento paso a paso, también se realizaron
SOP para el uso de dispositivos de movimiento paso a paso, donde se explica el

uso cuando solo lo trabaja una personay el uso cuando hay intervencion de dos

0 Mas personas.

llustracion 18 Dispositivo de movimiento paso a paso

Fuente: Propia

e Se realizd un procedimiento estandar de operacién para realizar un acceso
seguro a las maquinas, en el cual se explican los 6 pasos para aplicar SAM y se

registré todas las actividades por maquina en las cuales se puede aplicar.
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Maquina Actividad Maquina Actividad
Sopladora Cambio de resorte Etiquetadora Checklist
Cambio de rodamiento . N
Sopladora Etiquetadora Limpieza de tambor
de leva
Cambio de fusibles . .
Sopladora . Etiquetadora Home de etiqueta
mecanicos
Calibracion de brazos de | _..
Sopladora . Etiquetadora Embrague de estrella
apertura y cierre
Ajuste de brazo de . e
Sopladora ! Etiquetadora Embrague de tornillo sin fin
preforma
Ajust r . . o
Sopladora juste de brazo de Etiquetadora Cambio de tamafio
botella
Sopladora Cambio de pinza Etiquetadora Lubricacion
. ., Alimentador de Liberar atascamiento de rodillos
Sopladora Calibracién de altura .
preforma orientadores
Cambio de Alimentador de . . .
Sopladora . Liberar atascamiento en la carrilera
amortiguadores preforma
Cambo de mangueras . Liberar atascamiento por botella caida
Sopladora Multiempacadora
de agua en el K7
Cambio de varillas de . Liberar atascamiento por botella caida
Sopladora . Multiempacadora .
aspirado en mesa cicladora
. . Liberar atascamiento por botella caida
Sopladora Cambio de molde Multiempacadora . _p
en mesa de recubrimiento
Sopladora Cambio de sillin Multiempacadora | Embrague de cadena cicladora
Sopladora Cambio de boquillas Multiempacadora | Limpieza de médulo de corte
Sopladora Cambio de topes Multiempacadora | Lubricacién
Cambio de tamafio del . .,
Sopladora cardan Multiempacadora | Reparacién de seguros de cadena
Embrague de estrella de . . o
Sopladora & . Multiempacadora | Cambio de tamafo
transferencia
Liberar atascamiento . . ,
Sopladora Paletizadora Ajuste de guias
por botellas estalladas
Llenadora Cambio de tamafio Paletizadora Ajuste de distribuidor
Llenadora Ajuste de estrellas Paletizadora Ajuste de almacén de carton
Llenadora Ajuste de capsuladores | Paletizadora Checklist
Ajuste de equipo de . .
Llenadora J , quip Paletizadora Paquetes girados
nitréogeno
Cambio de pistdn de .
Llenadora . P Paletizadora Botellas sueltas
boquilla
Llenadora C?mblo de casquillo de Envolvedora Cambio de rollo
vdlvula
Llenadora Vaciar tapas Paletizadora L6 Cargar cartén en la arafia 2

Tabla 3 Actividades SAM por maquina

Fuente: Propia

e Candadeo y Etiquetado (LOTO), Cada linea cuenta con amenos 11 maquinas

principales de las cuales mediante estudio de manuales y de documentos sobre
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energias peligrosas encontrados en red interna de cerveceria, informacién
recolectada de los operarios y especialista de maquinas, y observacion aplicada
en los dias de mantenimiento, se explico a detalle todo el proceso de bloqueo y
etiquetado de cada maquina siguiendo los 9 pasos obligatorios para aplicar

LOTO.

Para esto fue necesario identificar los tipos de energias peligrosas de cada
maquina, se pudo identificar energias como la eléctrica, mecanica, hidraulica y

térmica. Y se muestran en las siguientes tablas:

Linea 3

Maquina Eléctrica Hidraulica Mecanica Térmica

Alimentador de preforma

Carbonatador

Enjuagadora

Envolvedora

Etiquetadora

Llenadora

Multiempacadora

Paletizadora

Posimat

Sopladora

Transporte de botellas

Transporte neumatico

Transporte de pallets

Transporte de paquetes

Tabla 4 Energias Peligrosas L3

Fuente: Propia
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Linea 4

Maquina

Eléctrica

Hidraulica

Mecanica

Térmica

Alimentador de preforma

Mescladora

Enjuagadora

Envolvedora

Etiquetadora

Llenadora

Multiempacadora

Paletizadora

Posimat

Sopladora

Transporte de botellas

Transporte neumatico

Transporte de pallets

Transporte de paquetes

Fuente: Propia

Tabla 5 Energias Peligrosas L4

Linea 5

Maquina

Eléctrica

Hidraulica

Mecanica

Térmica

Alimentador de preforma

Capsuladora

Carbonatador

Envolvedora

Etiquetadora

Llenadora

Multiempacadora

Paletizadora

Posimat

Sopladora

Transporte de botellas

Transporte de pallets

Transporte de paquetes
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Tabla 6 Energias Peligrosas L5

Fuente: Propia

Linea 6

Maquina Eléctrica Hidraulica Mecanica Térmica

Alimentador de preforma

Capsuladora

Carbonatador

Envolvedora

Etiquetadora

Llenadora

Multiempacadora

Paletizadora

Posimat

Sopladora

Transporte de botellas

Transporte de paquetes

Tabla 7 Energias Peligrosas L6

Fuente: Propia

Se localizaron los interruptores o valvulas principales de cada maquina, para asi

tenerlos registrados en la SOP.

llustracion 19 Interruptor para bloqueo de energia eléctrica (llenadora)

Fuente: Propia
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llustracion 20 Bloqueo mecanico (llenadora)

Fuente: Propia

llustracion 21 Bloqueo Neumatico (paletizadora)

Fuente: Propia

En total se realizo el proceso estandar de operacion de 52 maquinas y transportes
distribuidos en las 4 lineas de envasado PET, en los cuales se especifica la
actividad que se realizara, los requerimientos de seguridad, descripcion el

procedimiento, precauciones y diagramas o planos requeridos.

64



5.5 ENTRENAMIENTOS

e Con las SOP realizadas sobre uso de equipo de izaje, me acerque a el puesto de
trabajo de cada operador, explicandole personalmente las precauciones que

debe de tener con el uso del equipo y recolecte sus comentarios

Errolnrlm m!un-dm wnul we de Njo oo e

l\"vl
N

=
,"?" N

— D
—a.uf‘&_

£ 2 -
po=vs
oal “O- Sy o .f{mc-:x il !Mof

T y_
18 - STl
£-i5 ,A/.u P AP S g.r ol 8 Jh i
— | irzak sl R d e |
— Fits
oz o i [ glovadie 23 | powy-t | g7 Jz P, A 3 .{e.«rw{' Nl |
% R fodwy | W | _&1.1' 7 e bl ——
—— " "'5’/ ("j’ 4‘/,4¢ f i e
‘ _ " s e — -
Ve e ¥ Zlwde €3 T Sl g clgndee o Lam de -
3 tirls Wb 704 gr g el we desk tizis =
— — ety gdeane 2| RV 2o le mainew - |
| —— e = '— | — i el 4 plex 32wy - _TT'___
— — | 20 ow e il |

llustracion 22 Empleados entrenados para el uso de equipo de izaje

Fuente: Propia

e Todas las personas que estan en las lineas PET fueron entrenadas para la
aplicaciéon de candadeo/etiquetado y acceso seguro a las maquinas, se les explico
los 9 pasos de LOTO y los pasos de SAM, se discutio la forma segura de aplicarlos
en las maquinas con las que trabajaban y conocieron la terminologia y riesgos
presentes si no se aplican correctamente los bloqueos.

Se realizo y se les entrego esta hoja informativa.
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llustracion 23 Hoja de resumen sobre SAM & LOTO

Fuente: Propia
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llustracion 24 Empleados entrenados en SAM & LOTO

Fuente: Propia

5.6 RESULTADOS

Al momento de iniciar el proyecto (31/07/18) el porcentaje de implementacién en:

El bloque de espacios confinados fue de 0%
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Tabla 8 Puntaje del bloque de espacios confinados (31/07/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e El bloque de trabajo en alturas fue de 36%

Tabla 9 Puntaje del bloque de trabajos en alturas (31/07/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e El bloque equipos de izaje fue de 10%
Tabla 10 Puntaje del bloque de equipos de izaje (31/07/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e El bloque de SAM & LOTO fue de 0%
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Tabla 11 Puntaje del bloque de SAM & LOTO (31/07/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e El pilar de seguridad en toda la planta fue de un 18.92%
Tabla 12 Puntaje total del pilar (31/07/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)
El dia 21 de septiembre de 2018:

e El bloque de espacios confinados fue de 40%

Tabla 13 Puntaje del bloque de espacios confinados (21/09/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e El bloque de trabajo en alturas fue de 40%

Tabla 14 Puntaje del bloque de Trabajo en alturas (21/09/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e El bloque equipos de izaje fue de 40%
Tabla 15 Puntaje del bloque de equipos de izaje (21/09/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e Elbloque de SAM & LOTO fue de 30%
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Tabla 16 Puntaje del bloque de SAM & LOTO (21/09/18)

VPO Pilar Seguridad 2018
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Fuente: («AB InBev», 2018)

e El pilar de seguridad en toda la planta fue de un 31.69%
Tabla 17 Puntaje total del pilar (21/09/18)

VPO Pilar Seguridad 2018

CRT TR L TR R R T LR
T =

LEN TR,
C Comvncn sy wmow pRp dveralonl) Desoor my
L g

»mim -
Ewdacgooeyd wow @
an

yaa
dn pEm piapsth Do LI LR R

Buntaje Tetal dul Pilar {Brameclio Buntaje d-hhm-}ﬂ

Fuente: («AB InBev», 2018)

Con un aumento del bloque de espacios confinados de un 40%, trabajos en alturas un
4%, equipos de izaje 30%, SAM y LOTO 30%. Hubo un aumento de 12.7% en el porcentaje
de implementacién del pilar de seguridad industrial en la planta llegando a un porcentaje

de 31.69% y asi sobrepasando el objetivo general.
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VI. CONCLUSIONES

La compafiia sobrepaso el porcentaje de implementacién establecido para el mes

de octubre en VPO en el Pilar de seguridad industrial.

Hay un registro establecido de las actividades que se pueden realizar en las

maquinas utilizando SAM (acceso seguro a la maquina)

Se realizaron procedimientos estandar de operacién y se entrend a los

operadores del uso adecuado del equipo de izaje

El procedimiento estandar de operacion para la implementacion de LOTO & SAM
se elaboré para todas las maquinas de las lineas de envasado PET, cumpliendo
con los métodos de P-GMO-SST-3.1.06 Seguridad en las maquinas.

Se creo inventario todo el equipo de izaje y de trabajo en alturas en las lineas de

envasado PET y agua Vital.
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VIl. RECOMENDACIONES

7.1 PARA LA EMPRESA

e Mantener un mejor control de la informacion, categorizarla y ordenarla, ya que
muchas veces se vuelve realizar documentaciéon ya existente, o se encuentra la
informacién necesaria muy tarde.

e Contar con una base de datos de proyectos para implementar, segiin orientacion

y prioridad.

7.2 PARA LA UNIVERSIDAD

e Contar con la enseflanza sobre Seguridad Industrial e implantar en los
estudiantes una cultura de seguridad, ya que en la industria siempre se presentan

riesgos y no se cuenta con la educacion para prevenirlos.

e Realizar mas visitas a zonas industriales, ya que al tener el primer contacto con

ellas uno no esta acostumbrado al ambiente laboral.
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Manual para el uso de control paso a paso
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Presentacion para el entrenamiento sobre SAM & LOTO
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ACCESO SEGURO A LA MAQUINARIA
BLOQUEO/ETIQUETADO

Anexo 17

« ACCESOSEGURO A LA MAQUINARLA,

Cambios y ajustes menores a herramientas y otras actividades de
servicios menores (ejemplo. liberar atascamiento), que tienen lugar
durante operaciones normales de produccion, en una maguina o equipo
facilmente analizable, no necesita LOTO si son de rutina, repetitivas e
integrales para el uso de equipo para produccion, siempre que el trabajo
se desarrolla usando medidas alternativas, gue proporcionan una
proteccion efectiva (botdn de emergencia o enclavamientos
puerta’pared).

mpor

FRORDLUERCAA ABInBev Americas
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+ Cuandoutilizo ?
Una evaluacion de riesgo debe demostrar gue los tres componentes se cumplen:

- Deurre durante operaciones de produccion normal en magquina o equipos
faciimente analizables,

» Actividades que son rutina, repetitivas e integrales
» Desarrollada usando medidas alternativas (permite al empleado desarrollar

de forma segura la tarea, sin estar expuesto a energizacion inesperadao
liberacion de energia almacenada).

m=par

Tk ABInBeoyv Americas

Anexo 19

« Como lo utilizo?

PASOZ2 PASO3
Deh;mmh Verficar 5 amaguna > ﬁrﬂaﬂmnﬁ-sh;fh
mecuina == | ha parado de moverse )
v PASO5
Senicoseaundaio
Veriicar aSEmenty. || (ibemratascamientn) [——p] RestBuariamaoina
PROBAR para usar
ABInBev Americas
Anexo 20

BLOQUEO/ETIQUETADO

Se refiere a practicas y procedimientos especificos para proteger a los
empleados de energizacion inesperada o puesta en marcha de maquinaria y
equipos, o la liberacion de energia peligrosa durante actividades de
reparacion y mantenimiento. Esto se logra mediante la colocacion de
cemraduras y efiquetas, en dispositvos de aislamiento de energia, y
probando el encendido del equipo para asegurarse una adecuada
desenergizacion, antes de empezar el trabajo.

o
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« Comolo utilizo?
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