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RESUMEN

El objetivo de este trabajo es plantear una metodologia del programa de
inspecciones planeadas que sirva de guia para posteriormente ser
implementada en cualquier tipo de empresa que esté en busca de mejoras
en cuanto a sus sistemas de gestion, preocupacion que actualmente
comparten muchas organizaciones. Este trabajo esta desarrollado en una
planta de conversion de papel pero facilmente es adaptado a empresas de
diferentes giros de negocios, basandose Unicamente en las directrices

planteadas a lo largo de este documento.

Este trabajo parte del sistema de Gestion de Seguridad, Salud y Medio
Ambiente en el cual se detallan los requerimientos sobre el programa de
Inspecciones Planeadas. Se encuentran también las herramientas que

serviran de soporte para la identificacion de necesidades de este programa.

El analisis de riesgos y la identificacion de partes criticas son un pilar
fundamental para identificar las necesidades de dicho programa. Una vez
realizado el diagndstico se realiza la planificacion de las inspecciones y
posteriormente se hace el seguimiento respectivo a las acciones preventivas

y al programa en si.



El marco legal bajo el cual se sustenta este programa va desde la legislacion
local hasta la normativa internacional, tal es el caso del Decreto Ejecutivo

2393, normas INEN, normas NFPA 'y normas OSHAS.

Al final de este trabajo se podra identificar claramente los requisitos legales
aplicables a cada tipo de inspeccion, asi como el proceso de implementacion

de un programa de inspecciones planeadas y sus directrices.
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INTRODUCCION

La necesidad de crear e implementar un programa que ayude a la
identificacion de peligros que resulten en la prevencion de pérdidas
materiales o humanas y que adicionalmente de soporte a los diferentes
sistemas de gestion dentro de una organizacion es lo que nos lleva al

desarrollo de este documento.

Esta tesis describe la implementacion de un programa de inspecciones
planeadas basado en las directrices del sistema de gestiébn de seguridad y

medio ambiente EHS.
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CAPITULO 1

INTRODUCCION

Antecedentes

En la actualidad, para muchas organizaciones el desarrollo e
implementacion de un sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional, como es el EHS, ha llevado a las empresas a
preocuparse de su futuro y de su funcionamiento con el fin de
alcanzar una ventaja competitiva que les permita gestionar con éxito

una organizacion en todo aspecto.

El EHS, es el sistema de gestion de seguridad, salud ocupacional y
medio ambiente, de ahi viene su nombre traducido al espafiol,

Environment, Health and Safety, el cual esta integrado por 8



directrices y 46 elementos, con lo cual se busca la implementacion

integral de un sistema de seguridad, salud y medio ambiente.

Erviranment, Health & Setaty <
MNMANAGENENT
SYSTERM
SISTEMA DE GESTION DEL MEDIO AMBIENTE, SALUD ¥ SEGURIDAD (EHS)

POLITICA ¥ ORGANIZACION

Instruccidn 1 —

Elemanto 1.1 — Declaracidn(es) de politicas EHS de las plantas
Elemanto 1.2 —« Comité directiva EHS

Elameanto 1.3 — Funciones v responsabilidades de |a dirsccidn
Elameanto 1.4 — Actividades de |a gerencia

Elamanto 1.5 — F'snr‘tlclpaclon dal emplaadn
PLANEACION
Instruccién 2 — Andlisis y Planeacion EHS

Elamanto 2.1 = Anilisis de tareas criticas

Elameanto 2.2 — Oparacion de sguipo critico EHS

Elamento 2 3 — Inapacciones planaadas

Elemanto 2 4 — Identificacidn de requisitos EHS regulatorios, legales, corporativos v otros
Elemento 2.6 — Inventario de aspectos/riesgos EHS significativas

Elemento 2.6 = Plan de mejoramiento EHS de |a planta

IMPLEMENTACION ¥ OPERACION

Instruccion 3 —

Elamantao 3.1 — Yaloracidn de necesidades de conocimiantos v habilidades an aspectos EHS

Elameanto 3.2 — Sistema de capacilacidn de conocimiantos v habilidades EHS

Elemento 3 3 — Cualidades dal instructor

Instruccién 4 - Controles Operacionales

Elemeanto 4.1 — Gestion del cambio

Elameanto 4 2 — Gastion de contratistas

Elamanto 4 3 — Sistama de manajo de productos quimicos

Elemento 4 4 — Seguridad relacionada con la maguinaria: Resguardo de las maguinas

Elameanto 4 5 — Seqgundad relacionada con la maguinaria. Control de energia peligrosa

Elamanto 4 6 — Practicas laborales seguras en al manejo de alectricidad

Elemento 4.7 — Operaciones en espacios confinados

Elamanto 4 8 — Dispogitivos de alevacidn de cargas

Elameanto 4 9 — Saeguridad relativa al transporte an al lugar de trabajo

Elemanto 4. 10 —~ Trabajos en alturas

Elemento 4 11 — Ergonomia

Elameanto 4 12 — Contral da higiena acupacional

Elamanto 4 13 - Equipo de proteccidn parsonal

Elemento 4 14 — Proteccidn respiratoria

Elamento 4 15 — Prevencian de la pardida auditiva

Elamanto 4 16 — Uso da Agua Frasca

Elemento 4. 17 - Control de aguas de l[luvia

Elamanto 4 18 - Manajo de aguas residualas

Elamanto 4 19 = Manajo de amisionas da &ire

Elamanto 4. 20 — Manajo de deseschos

Elameanto 4 21 — Manejo de bifenilos paliclorinados (PCBs)

Elemento 4 22 — Cantrol de sustancias reductoras de la capa de ozono

Elamanto 4. 23 « Manejo del asbestos

Elameanto 4 24 — Manejo de digspositivos radiactivos

Elamanto 4 25 - Control v manejo de bacterias en sistemas de recirculacion da agua

Instruccién 5 - Documentos y registros

Elemento 5.1 — Control de documentos v registros

Inatruccidn 6 — Preparacicn ante amergencias EHS

Elameanta 6.1 — Preparacion v respussta ante emergencias EHS
REVISION ¥ ACCION CORRECTIVA/ PREVENTIVA

Instruccidn f — !

Elamanto 7.1 — Investigacidn de incidentas

Elemento 7.2 — Monitoreo v medicidn

Elameanto 7.3 — Acciones correctivas v pravantivas

Elamanta 7.4 — Evaluacidneas intarmas del EHS

REVISION DE LA GERENCIA

Inatruiccion 8 —
Elemeantio 8.1 — Revisiones de la gerencia

FIGURA 1.1 ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
Y MEDIO AMBIENTE EHS




La directriz 1 se denomina Involucramiento del empleado y Liderazgo
de la Gerencia, esta directriz contiene 5 elementos que van desde la
Politica EHS (Seguridad, Salud y Medio Ambiente) hasta la
participacion del maximo lider de la planta dentro del sistema a
través de reuniones, talleres de identificacion de riegos, inspecciones

planeadas, investigacion de accidentes e incidentes, etc.

La directriz 2 es considerada el pilar fundamental de este sistema, el
cual se denomina Planeacion y Andlisis EHS, ya que esta constituido
por 6 elementos los cuales son: Analisis de Tareas criticas, Equipo
Critico, Inspecciones Planeadas, Identificacion de Requisitos legales,
Identificacion de riesgos y aspectos ambientales y Plan de
Mejoramiento continuo. Es aqui donde encontramos el elemento que

sera objeto del desarrollo de esta tesis.

El motivo por el cual se considera la base del sistema EHS a esta
directriz es precisamente porque encontramos elementos de gran
relevancia para el desarrollo e implementacién de cualquier sistema
de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente como por ejemplo
el PFRA, Panorama de Factores de Riesgos y Aspectos
Ambientales, que no es mas que la Identificacion de riesgos y

aspectos ambientales.



La directriz 3 se denomina Capacitacion de Competencias y
Conocimientos es basicamente entrenamiento y capacitacion donde
se asegura gue el programa de entrenamiento sea sistematico, se
cumpla dentro del plazo determinado a las personas adecuadas, asi
como también que se evalle al personal capacitado y se establezca
un mecanismo que asegure la correcta seleccion del entrenador de

las tareas consideradas de alto riesgo.

La directriz 4 detalla todos los controles Operacionales que no son
mas que los diferentes programas de seguridad, salud y medio
ambiente, como por ejemplo: Trabajos en alturas, Dispositivos de
levantamiento de cargas, Administracion de sustancias quimicas,
Operaciones en Espacios Confinados, Equipo de Proteccion
Personal, etc. Son en total 25 programas, de los cuales 15
pertenecen al area de seguridad y salud ocupacional y 10 al area de

medio ambiente.

En la directriz 5 se lleva el control de documentos y registros a traves

de un programa documentado que asegure el control de los mismos.

La directriz 6 se denomina Preparacion de respuesta ante

emergencias EHS, en la cual se asegura que se brinden los recursos



apropiados para un correcto accionar en caso de emergencias, asi
como un programa documentado que establezca los pasos a seguir

en caso de cualquier emergencia.

La directriz 7 se conoce como Revision de accidon correctiva y
preventiva, la cual incluye 4 elementos como: Investigacion de
accidentes e incidentes, Mediciones de desempefio, Acciones
correctivas y preventivas y Evaluaciones internas. Dentro de esta
directriz encontramos una herramienta que serd mencionada
posteriormente, el elemento 7.3: Acciones correctivas y preventivas,
a través de la cual se hara seguimiento a las acciones que se

generen luego de la inspeccion.

Y finalmente la directriz 8 se denomina Revision de la Gerencia, con
la cual se desea asegurar que la gerencia revise con cierta
frecuencia el avance del sistema EHS, resultados de auditorias
corporativas, regionales, etc., no conformidades mayores,

incumplimientos a requisitos legales, etc.

Muchos elementos del sistema de gestion EHS tienen relacion a esta
tesis, ya que interactian directamente con el Programa de

Inspecciones Planeadas, tal es el caso del elemento 2.5



Identificacion de Riesgos y Aspectos EHS que sirve de plataforma
para dicho programa , el elemento 2.4 Identificacion de Requisitos
legales , donde se sustenta la parte legal del programa, el elemento
3.2 donde se garantizara que se brinden las herramientas adecuadas
a los lideres para que puedan realizar correctamente las
inspecciones, basados en criterios técnico impartidos previamente a
través de entrenamientos, capacitaciones, charlas, videos, etc. De la
misma manera se encuentra relacion con la mayoria de los controles
operacionales de la directriz 4, ya que para cada uno de ellos se ha
establecido un estandar corporativo contra el cual se va comparar la
accién o condicion a inspeccionar. Y el elemento 7.3 como ya lo
habiamos mencionado es la herramienta a través de la cual se hara
seguimiento a las acciones preventivas que se generaren durante la

inspeccion.

Como se menciono anteriormente dentro del Sistema de Gestidon de
Seguridad y Salud Ocupacional, se encuentra el elemento 2.3
Inspecciones Planeadas, el cual permite la identificacion, andlisis y
correccion de los errores operacionales y deficiencias en los
programas que pudiesen estar afectando la correcta interaccion entre

el personal, los equipos, materiales y ambiente.



La Unica forma que es posible obtener esta correcta interaccion, es la
gue se obtiene cuando los responsables mantienen un adecuado

control de ellos.

El seguimiento de las acciones correctivas originadas en las
inspecciones planeadas, debe ser considerado preferentemente por
guien ejecuta la inspeccion, con el fin de lograr el adecuado control
del programa, éstas medidas tienen que ser atendidas por la
organizacion en forma oportuna, de lo contrario, la acumulacion de
medidas de control sin ejecutar produce insatisfaccion y no cumplen

su objetivo, que no es otro que eliminar los peligros.

Las inspecciones planeadas constituyen, sin lugar a dudas, la fuente
de informacién para conocer el estado de funcionamiento de los

distintos sistemas constitutivos del proceso productivo.

Las inspecciones planeadas son Utiles para detectar y corregir las
pérdidas potenciales antes que éstas ocurran. Son necesarias
porque:

e El desgaste natural de las maquinas y equipos nos puede

ocasionar una pérdida.



1.2

e Si las condiciones cambian y no las detectamos podemos
tener una pérdida.

e La gente no siempre trabaja como se debe para evitar
pérdidas.

e Las empresas tiene la responsabilidad moral y legal de

proveer un lugar de trabajo seguro y saludable.

La implementacién del Programa de Inspecciones Planeadas esta
basada en el Ciclo de Mejora Continua para un Sistema de Gestion

de Seguridad y Salud Ocupacional.

Objetivos

1.2.1 Objetivo General

El objetivo general es implementar un Programa de Inspecciones
Planeadas, el cual esté orientado a minimizar y/o eliminar los peligros
en toda empresa que tenga como objetivo la implementacién del
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional, basado en
formatos que han sido implantados en otras empresas a nivel de

Latinoamérica.

La complejidad del Programa de Inspecciones Planeadas, la

extension de la documentacion y los recursos destinados al mismo



10

dependeran del tamafio de la organizacion y de la naturaleza de sus

actividades.

1.2.2 Objetivos Especificos

1.3

La implementacion .de este programa conlleva a ciertos objetivos
especificos, entre los cuales mencionamos los siguientes:

e Comprender el funcionamiento de la herramienta de
Inspecciones Planeadas y otras herramientas involucradas en
su implementacion.

¢ Identificar los requerimientos legales aplicables.

e Comprender e identificar cada inspeccion.

e Proporcionar el apoyo y los recursos necesarios a los lideres

de area para una Optima implementacion del programa.

Estructura de la tesis

Este estudio se inicia con la identificacion de las necesidades del
sistema, esto se realiza a través de la Evaluacion de Partes Criticas
de los equipos, Panorama de Factores de Riesgos y Requisitos

legales aplicables para posteriormente establecer los controles.

El capitulo 1 describe los antecedentes que conllevan a la realizaciéon

de esta tesis, la estructura que se llevara a lo largo de este trabajo,
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los objetivos que se plantearan y los cuales deben ser cumplidos al
final y la metodologia bajo la cual se desarrollara la implementacion

de este programa.

El capitulo 2 se lo denomina marco teodrico y legal, en el cual se
realiza una explicacion teorica de las herramientas que se emplearan
para el desarrollo e implementacién del programa de inspecciones
planeadas, asi como también describe la legislacion aplicable.
Dentro de la normativa aplicable se consideraran, requisitos
corporativos, requisitos legales de estandares corporativos vy

legislacién local como el Decreto ejecutivo 2393.

El capitulo 3 detalla de manera muy precisa el proceso de conversion
de papel, desde el momento que ingresa la materia prima hasta que
sale el producto terminado. Adicionalmente se registra un listado de
los equipos y herramientas con los que cuenta la empresa y que
también serdn considerados al momento del desarrollo de dicho

programa.

El capitulo 4 representa el corazén de esta tesis ya que describe el
desarrollo de la metodologia a seguir. Inicialmente recoge toda la

informacion para la identificacion de las necesidades del programa.
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También se definen las inspecciones, periodicidad y formatos
respectivos, las cuales se determinan de acuerdo a la naturaleza del
proceso, equipos, herramientas y las necesidades que se generen en

las diferentes areas de una empresa.

Los métodos de seguimiento al programa y a las acciones
correctivas que se generen durante la realizacion de las inspecciones

forman parte de este capitulo.

En el capitulo 5 se recopilan las conclusiones que se han obtenido
una vez que se ha cumplido con los objetivos planteados en el primer
capitulo y las recomendaciones a través de las cuales se busca

cerrar el ciclo de mejora continua.

Y como parte final de la estructura se encuentran los apéndices y la
bibliografia. En esta parte final se encuentra todo documento,
nombres, graficos, tablas, etc. que contribuyeron a la realizacion de

esta tesis.

Metodologia de la tesis

Este estudio estd basado en informacién del Sistema de Gestién de

Medio Ambiente, Salud Ocupacional y Seguridad (EHS), el cual es
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un sistema corporativo implementado hace algunos afios en la

empresa donde se desarrolla este programa.

La mayor parte de la informacion utilizada en la implementacién de
este sistema es obtenida de la corporaciéon, tanto procedimientos

como la informacién que se encontrara en las cartillas de inspeccion.

Los formatos de inspecciones son creadas de acuerdo a las
necesidades que se generen, los cuales son homologados a nivel
regional. Basicamente la metodologia del desarrollo e
implementacion esta basada en el famoso ciclo IEDIM, el cual se

describe a continuacion:
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FIGURA 1.2 METODOLOGIA DE IEDIM
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CAPITULO 2

MARCO TEORICO Y LEGAL

Definicion de principales herramientas

Durante el desarrollo e implementacion de este sistema se tocaran
en muchas ocasiones diferentes términos referente a materia de
seguridad y medio ambiente, los cuales servirdn de herramientas en

algunos casos para dicha implementacion.

El sistema de inspecciones planeadas es bastante amplio, cuyo
origen estd basado en la identificacion de riesgos y aspectos
ambientales, por lo cual veremos en algin momento términos
relacionados a este elemento del sistema de gestion. De igual

manera, hace referencia a otro elemento del sistema, denominado
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requisitos regulatorios: legales o corporativos, los cuales se

detallaran mas adelante en el capitulo 4.

Incidente.- Es un evento repentino, no intencional que podria
generar o genera una lesion o dafio a las personas, materiales,

equipos, medio ambiente y/o procesos.

Accidente: Todo evento repentino, no intencional, que resulta en
una pérdida en las personas, equipos, materiales, medio ambiente

y/o procesos.

Potencial de pérdida: Capacidad que tiene un evento de generar
una pérdida. Se define matematicamente como la suma algebraica
de la gravedad (severidad), frecuencia de exposicion y la

probabilidad de ocurrencia de una pérdida.

Acto o Practica Subestandar: Comportamiento por debajo de un
estandar establecido que podrian dar paso a la ocurrencia de una

pérdida.

Condicion Subestandar: Situacion de trabajo, maquina, equipo,

proceso, material, producto que no cumple con un estandar
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previamente establecido y que podrian dar paso a la ocurrencia de

una pérdida.

Inspeccion: Examen detallado de algo y comparacion con una

norma o estandar. Las inspecciones pueden ser:

e Inspeccién General Planeada: Son examenes sistematicos
de instalaciones, equipos, herramientas, materiales
previamente planificados y que se realizan periddicamente
con la misma frecuencia de tiempo para identificar actos o
condiciones subestandares de acuerdo con la lista de

verificacion.

e Inspecciones Pre-uso: Implican la revision formal del equipo
al comienzo del turno o antes de ser usado por el operario. En
el caso de que el informe no cumpla con la lista de chequeo

no se puede operar el equipo inspeccionado.

e Inspeccién de Sistemas Especiales: Implica la inspeccién y
prueba de equipos cuya funcion primordial es de seguridad,

salud o protecciéon ambiental.
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e Inspeccién de Mantenimiento Preventivo: Implica la
inspeccién y prueba de equipos y/o partes criticas de la

magquina para verificar que se encuentre dentro del estandar.

Nivel de criticidad.- Representan los parametros para la evaluacion
de riesgos y aspectos potenciales que pueden determinar si un area

0 estructura requiere 0 no inspecciones planeadas.

Areas o estructuras.- Se refiere a los diferentes procesos
productivos que la empresa considera negocios corporativos o

aqguellas secciones que inciden indirectamente en las mismas.

Equipos Criticos.- Son aquellos que afectan a la seguridad por
tener un alto riesgo, a la calidad por un mal producto, a la
operatividad por tener un efecto sobre la produccién en el que
involucre detener todo el proceso y mantenibilidad por demandar alta
tecnologia y un largo tiempo de reparacion. También es un equipo,
algunas veces asociado con requerimientos regulatorios, el cual si no
es mantenido o usado correctamente, o en caso de falla tiene el
potencial de producir una pérdida mayor en las personas, propiedad

y/o el ambiente. Ejemplos: equipo de control de polucién, sistema de
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contencion de derrames, valvula de seguridad, medidor de
concentracion atmosférica para ingreso a espacios confinados, entre

otros.

Equipo no critico.- Son equipos que sin dejar de ser importantes
tienen un menor efecto en lo que respecta a la seguridad, calidad,

operatividad y manteniblidad.

Panorama de Factores de Riesgos y Aspectos (PFRA).- Es una
técnica para describir las condiciones laborales y ambientales en que
se encuentra el trabajador, un grupo de trabajadores en una seccién o
area determinada o todos los trabajadores de la unidad. Implica una
observacién y/o una medicidon con un posterior analisis de los factores

de riesgo.

Factores de Riesgo.- Identificacion de las condiciones de maquinas,
eqguipos, materiales o areas de trabajo en donde se generan peligros
para la salud de los trabajadores. N/A en la valoracion de aspectos de

medio ambiente.

Existencia de un peligro critico durante la tarea.- El equipo previsto

de la inspeccion debe comenzar con la lista y hacer la pregunta
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siguiente cuando se identifica una actividad o una condicion que

resuelven la descripcion:

e ¢(Puede alguien causarle(s) la muerte o incapacitar(los)
permanentemente a otra persona mientras que realiza esta
tarea o trabaja alrededor de esta condicion?

» ;Son dos o0 mas de los empleados trabajando juntos o en
proximidad cercana?

» ¢ Puede el empleado no en el control del peligro ser dafiado?

= ¢;Hay momentos en que el empleado en el control del peligro no

tiene otro empleado(s) en el campo visual?

Si la respuesta es "si," entonces la tarea o la condicién es una clase A
de peligro. Para los propdsitos de gravedad de riesgo, cada articulo de
la clase A se debe asignar un nivel de la severidad de 6 si no hay

controles en lugar.

Peligro (fuente de riesgo).- Condicién / accion con potencial de

pérdida por accidente.

Aspecto ambiental.- Es un elemento de las actividades, productos y

servicios que interactian con el medio ambiente.
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Un aspecto ambiental puede estar relacionado con actividades,
productos o servicios pasados, presentes o futuros, como por
ejemplo una descarga a las aguas, una emision a la atmésfera, el

consumo de una materia prima, entre otros.

Tipo de contacto.- Utilizado para identificar riesgos de seguridad &
higiene. Es la cantidad de energia transferida excesiva a la capacidad

limite del cuerpo o estructura.

Consecuencia.- Valoracion de dafios posibles debidos a una pérdida

determinada.

Impacto ambiental.- Cualquier cambio positivo 0 negativo que se

genere en el medio ambiente, como resultado de los aspectos

ambientales de una organizacion.

Valoracion de riesqos

Gravedad / severidad para riesgos de seguridad e higiene.- Se
deriva de los costos de las pérdidas en que se puede incurrir como

resultado de una ejecucién sub estandar de la tarea. En muchos
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casos, podria producirse una completa gama de pérdidas, pero solo se

toma en consideracion el resultado de la mas probable.

Sin lesion o enfermedad, incidente de calidad, produccion,

medio ambiente u otras pérdidas menores a USD 100.

Sin lesién o enfermedad, sin pérdida de tiempo / sin dafio a
2 la propiedad, calidad, produccion, medio ambiente u otras

pérdidas (USD 101 A USD 1000)

Una lesibn o enfermedad con pérdida de tiempo sin
incapacidad permanente, con dafio a la propiedad con
interrupcion, calidad, produccion, medio ambiente u otras

pérdidas de mas de USD 1001 pero sin exceder USD 5000

Incapacidad permanente, pérdida de la vida o de una parte
del cuerpo, pérdida extensiva de estructuras, equipos,
material, calidad, produccion, medio ambiente u otras

pérdidas que exceden los USD 5000

FIGURA 2.1 VALORACION DE GRAVEDAD/ SEVERIDAD DE RIESGOS

Gravedad para aspectos de medio ambiente.- Es el grado del dafio
gue puede generar del impacto, considerando la capacidad del Medio
Ambiente de soportarlo o revertir sus efectos y restablecer la condicion

original.
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SEWERIDAD:Es una ponderacién dada al aspecto evaluade respecto de la afectacién esperadapor el impacta.

Baja |Se refiere auna afectacion minima al ambiente, generanda dafios reversibles a la wida animal o
wegetal wo al medio fisico en el corto plazo (menos de 10 afos). Costo de remediacién menor a USD
1000

Media |Se refiere auna afectacionreversible a mediano plazo (10 a 30 afos) alavida animal o vegetal o que
causa dafios fisicos irrewers ibles, sin afectar gravemente alser humano. Costo de remedicacion entre
USD 1000y IS0 S000.

Alta  |Se refiere a una afectacién de farma irreversible o reversible a large plaze (mas de 30 afios) 3 la vida

animal o wegetal, o compremets alser humano en su salud, integridad fisica o expectativa de wida.
Costo de remediacidn mayor a USD 5000,

EXTEMNSION: Represents el drea de influencia afectada. Si el drea ezt muy localizada, el impacte serd puntual,
mientras que siel drea corresponde a todo el entorne del impacte serd extenszo.

E=ja |El impacto ez BAJD cuande incide o pueds incidir &n un drea puntual de (3 operacidn. Ejempla, reguara
de aceite localzado que no alcanza el drenagje.
Media |El impacto es MEDID cuando incide o puede incidir en un Area extensa pero dentro de la operacion.
Ejemplo, reguero de aeeite que alcarza el drenaje pero nosale de 13 planta.
Alta |El impacto es ALTO cuando incide o puede incidir en un area extensa porfuera de la operacian.
Ejemple, reguero de aceite que alcarza el drenaje v sale de la planta.

SEVERIOAD
GROWVEDAD POTEMCIAL ALTA WEDIA B
A ALTA 3 3 4
EXTENSION Il M ED L2 g 4 2
B BALA [ 2 1]

FIGURA 2.2 VALORACION DE GRAVEDAD/ SEVERIDAD DE ASPECTOS

AMBIENTALES

Frecuencia para riesgos de seguridad e higiene.- Es el nimero de
personas que realizan una tarea vs. el nimero de veces que la tarea es

ejecutada por cada persona.

Numero de veces que la tarea es realizada por
NUmero de personas Que Realizan la tarea cada persona
Menos Que Pocas Veces Muchas Veces
Diario Por dia Por dia
Pocas (1 - 10) 1 1 2
Moderadas (11 - 30) 1 2 3
Muchas (31 +) 2 3 3

FIGURA 2.3 VALORACION DE FRECUENCIA DE RIESGOS DE SEGURIDAD
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Frecuencia para aspectos de medio ambiente.- Repetitividad con
gue el aspecto considerado puede presentarse generando un impacto
(Contaminacion de suelo, vuelco de emisiones al aire fuera de
parametro, contaminacion de curso de agua, afectacion a la

comunidad, entre otros).

1 |Unawvezporafio, o menos
2 |Masdeunavezpor afio y menos de una vez por mes
3 IMasde unavez por mes

FIGURA 2.4 VALORACION DE FRECUENCIA DE ASPECTOS AMBIENTALES

Probabilidad para riesgos de seguridad e higiene: La probabilidad
de que se produzca una pérdida cada vez que se ejecute una tarea en
particular, se calcula mediante la existencia de procedimientos y la
capacitacion que tenga el personal, a fin de evitar que dicho riesgo

tenga mayores consecuencias.

Silogismo
Si el peligro esta monitoreado a través de una OPT/ IP y el resultado
de cumplimiento es > 85%

Entonces,
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EHTREHAMIENTO

Probabilidad

Parcialmente
Entrenado

E xisten Totalmente

IE xisten Parcialmente

FROCEDIMIEMTOS

Ho existen

FIGURA 2.5 VALORACION DE PROBABILIDAD DE RIESGOS DE SEGURIDAD

Si no,
Califique por defecto con UNO (1) la probabilidad para riesgos de

seguridad & higiene ocupacional.

Probabilidad para aspectos de medio ambiente.- Posibilidad de que el

aspecto considerado genere una afectacién a la comunidad.

-1 |5in gueja probable.

Frobabilidad de quejas (verbal o escrita) por parte de la
comunidad

1 Frobabilidad de Demanda o Publicidad negativa

FIGURA 2.6 VALORACION DE PROBABILIDAD DE ASPECTOS DE MEDIC

AMBIENTE

Aspecto o riesgo significativo.- Aspecto ambiental, de salud o de
seguridad (EHS) que presenta un riesgo o impacto significativo real o

de alto potencial.
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En la valoracion de riesgos y aspectos, se considera como
SIGNIFICATIVO si cumple algunas de las siguientes

consideraciones:

e Todo aspecto asociado a requisitos legales, corporativos, de
interés comunitario o de la aseguradora del Sistema Contra
Incendios.

e Si esta presente alguno de los peligros criticos que estan
considerados como clase A.

e Si la sumatoria de la gravedad, frecuencia y probabilidad es

mayor o igual a 6.

Requerimiento legal o corporativo.- Requisito de una agencia

gubernamental y/o corporativa.

e Ley.- Estandar de conducta o accién prescripta o formalmente
reconocida como obligatoria o impuesta por una autoridad de

control.

e No conformidad.- Cualquier desviacion de los estandares de
trabajo, las préacticas, los procedimientos, las

reglamentaciones, el desempeiio del sistema de gestion, etc.
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que de forma directa o indirecta pueda causar lesiones o
enfermedades, dafios a los bienes, dafios ambientales al lugar
de trabajo o una combinacion de los mismos. No cumplimiento

de un requisito especificado.

Criticidad.- Se define matematicamente como la suma algebraica de
la gravedad (severidad), frecuencia de exposicion y la probabilidad

de ocurrencia de una pérdida.

8-10 |CRITICO
4-7 |MODERADO
1-3 |[MENOR

FIGURA 2.7 CRITICIDAD RIESGOS SEGURIDAD

Plan de control.- Planes de accién sisteméaticos para la reduccion de

los riesgos que garantizan que los mismos son controlados.

Para el desarrollo del mismo se utilizar4 la jerarquia de control:
eliminacion del peligro, control de ingenieria, controles

administrativos, equipos de proteccion personal.
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Controles del sistema de gestién.- Normas técnicas ambientales y
de seguridad disefiadas para mejorar el desempefio relacionado con

aspectos especificos.

Controles salud.- Conjunto de actividades especificas de vigilancia
de la salud para garantizar la prevencion y control de enfermedades
ocupacionales por exposicion a factores de riesgos higiénico en el

ambiente laboral.

POS - Procedimiento de Operacion Segura.- Guia escrita paso a
paso de la forma en la que debe realizarse una tarea de manera

estandar.

Tarea critica.- Tarea con el potencial para producir una pérdida
mayor en las personas, bienes, procesos y/o ambiente, cuando no se

realiza de la manera adecuada.

EPP critico.- Equipo de proteccién personal, algunas veces asociado
con requerimientos regulatorios, el cual si no es mantenido o usado
correctamente, o en caso de falla tiene el potencial de producir una
pérdida mayor en las personas. Ejemplos: arnés para trabajos en

alturas, guantes dieléctricos, entre otros.
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Evaluaciones de higiene & ambiente.- Proceso de medicion del
nivel de contacto del trabajador o el ambiente con agentes quimicos,
fisicos o biolégicos mediante muestreos y métodos de analisis

validos.

Plan de mejoramiento (PM).- Plan operativo escrito disefiado para
facilitar las mejoras progresivas conduciendo al cumplimiento de

objetivos y metas.

Riesgo.- Es la probabilidad de que un peligro cause una pérdida sea
ésta con lesion, dafo a las personas, propiedad, equipos, materiales

y/o ambiente.

Grupo de riesgo.- Se refiere al tipo de Riesgo que se evalla: Fisico
— Quimico, Fisico, Quimico, Biolégico, Ergonémico, Eléctrico,

Mecéanico, Locativo.

Riesgo fisico.- Son los que se presentan a partir de las condiciones
fisicas que se encuentran en su entorno, como son la temperatura,
iluminacién, ruido, radiaciones, vibraciones, que pueden ocasionar

dafno a la salud y bienestar del hombre.
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Riesgo quimico.- Es toda sustancia organica, natural o sintética que
puede encontrarse en forma de polvos, humos, solidos liquidos,
rocios, neblinas, gases y vapores, que pueden producir alteraciones

a la salud de las personas o dafios en los materiales y equipos.

Riesgo fisico — quimico.- Son los riesgos que pueden generar

incendios y explosiones Ejemplo: Calderos.

Riesgo biolégico.- Son los que se presentan por agentes
infecciosos y venenosos que pueden ser un peligro potencial para la
salud y bienestar del hombre, pueden causar enfermedades, afectar

el medio ambiente o contaminar los productos.

Riesgo ergondmico.- Son los que se relacionan con la actividad
0seo - muscular, aplicada para el desarrollo del trabajo, ya sea
liviano, moderado, pesado, Se considera la posicion del cuerpo y
movimiento repetitivos como causa de fatiga (relacion hombre —

maquina).

Riesgo eléctrico.- Son los que se presentan por electricidad estatica
o dindmica, considerada factores como ambiente laboral riesgoso

expuesto a amperaje, voltaje, resistencia, susceptibilidad individual,
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estado de salud, humedad, cambio del recorrido y tiempo de

exposicion. Ejemplo: Tableros, Subestaciones.

Riesgo mecanico.- Son los que se presentan a partir de la
estructura y funcionamiento de las herramientas, maquinarias y
equipos, los cuales al entrar en contacto con el individuo u objeto

pueden ocasionar dafo o lesiéon. Ejemplo: Tecle de Maguina Sincro.

Riesgo locativo.- Son los que se relacionan con las areas de acceso
usadas por el personal, como pasillos, patios, calles, oficinas, y que

pueden generar accidentes.

Localizacion.- Lugar donde se encuentra presente el riesgo.

Numero de personas expuestas.- Personas que laboran durante

todos los turnos de trabajo en el riesgo identificado.

Legislaciéon Aplicable

Dentro del sistema de inspecciones planeadas, la legislacion
aplicable juega un rol fundamental, ya que el responsable de cada
inspeccion debe tener criterio y basarse en algun estandar o politica
para conocer claramente bajo que parametros inspeccionar cada

equipo o actividad y asi ejecutarla de manera correcta.
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El desarrollo de esta tesis se basara en la legislacion nacional del
Decreto ejecutivo 2393, estandares corporativos existentes del
sistema de gestion EHS y en ausencia de ambos se apegara a las

normas internacionales OSHAS.

A continuacion se detalla el requerimiento legal correspondiente a

cada tipo de inspeccion:

2.2.1 5S

Las 5'S, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, conceptos de
origen japonés que hacen parte integral de los procesos de

mejoramiento continuo.

El concepto de las 5'S no deberia resultar nada nuevo para ninguna
empresa, pero desafortunadamente si lo es. Las 5'S es una
concepcion ligada a la orientaciébn hacia la calidad total que se
origind en el Japdn bajo la orientacién de W.E. Deming hace mas de
cuarenta afios y que esta incluida dentro de lo que se conoce como

mejoramiento continuo.
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Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de
trabajo mas limpias, mas organizadas y mas seguras, es decir, se

trata de imprimirle mayor "calidad de vida" al trabajo.

Las 5'S provienen de términos japoneses que diariamente ponemos
en practica en nuestras vidas cotidianas y no son parte exclusiva de
una "cultura japonesa" ajena a nosotros, es mas, todos los seres
humanos, o casi todos, tenemos tendencia a practicar o hemos

practicado las 5'S, aunque no nos demos cuenta.

Las 5'S son:

Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente
Seiton: orden.

Seiso: limpieza.

Seiketsu: limpieza estandarizada.

Shitsuke: disciplina.
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F_stratcgias de las 55

Todo 1gual
Stempre
3° No limipiar mis, sino evitar
Limpieza que se ensucie
‘5 Un lugar para cada cosa y cada cosa
Orden en su lugar

Disunguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es

FIGURA 2.8 PILARES DE 5S

Seiri: Organizacion. Separar innecesarios

Es la primera de la 5 fases, consiste en identificar y separar los
materiales necesarios de los innecesarios y en desprenderse de

éstos ultimos. Algunas normas ayudan a tomar buenas decisiones:

o Se desecha (ya sea que se venda, regale o se tire) todo lo que
se usa menos de una vez al afo.

o De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez
al mes se aparta (por ejemplo, en la seccién de archivos, o en

el almacén en la fabrica).
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e De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez
por semana se aparta no muy lejos (tipicamente en un armario
en la oficina, o en una zona de almacenamiento en la fabrica).

« De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por dia
se deja en el puesto de trabajo.

e De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por
hora esta en el puesto de trabajo, al alcance de la mano.

e Y lo que se usa al menos una vez por hora se coloca

directamente sobre el operario.

Esta jerarquizacién del material de trabajo conduce légicamente a

Seiton.

Esto nos permite aprovechar lugares despejados.

Seiton: Orden. Situar necesarios

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse
los materiales necesarios, de manera que sea facil y répido
encontrarlos, utilizarlos y reponerlos. Se pueden usar métodos de
gestion visual para facilitar el orden. En esta etapa se pretende
organizar el espacio de trabajo con objeto de evitar tanto las pérdidas

de tiempo como de energia. Las normas de Seiton:



36

e Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad,
objetos pesados faciles de coger o sobre un soporte).

« Definir las reglas de ordenamiento.

« Hacer obvia la colocacion de los objetos.

« Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario.

» Clasificar los objetos por orden de utilizacion.

« Estandarizar los puestos de trabajo.

o Favorecer el 'FIFO'.

Seiso: Limpieza. Suprimir suciedad

Una vez el espacio de trabajo esta despejado (seiri) y ordenado
(seiton), es mucho mas facil limpiarlo (seisd). Consiste en identificar y
eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que todos los medios
se encuentran siempre en perfecto estado operativo. El
incumplimiento de la limpieza puede tener muchas consecuencias,
provocando incluso anomalias o el mal funcionamiento de la

magquinaria. Normas para Seiso:

Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias.

Volver a dejar sistematicamente en condiciones.

Facilitar la limpieza y la inspeccién.

Eliminar la anomalia en origen.


http://es.wikipedia.org/wiki/FIFO
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Seiketsu: Mantener la limpieza, estandarizacion o sefalizar

anomalias

Consiste en distinguir facilmente una situacibn normal de otra

anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.

A menudo el sistema de las 5S se aplica sélo puntualmente. Seiketsu
recuerda que el orden y la limpieza deben mantenerse cada dia.
Para lograrlo es importante crear estandares. Para conseguir esto,

las normas siguientes son de ayuda:

o« Hacer evidentes las consignas: cantidades minimas,
identificacion de las zonas.
» Estandarizar los métodos operatorios.

o Formar al personal en los estandares.

Shitsuke: Disciplina o seguir mejorando

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas

establecidas.

Esta etapa contiene la calidad en la aplicacién del sistema 5S. Si se

aplica sin el rigor necesario, éste pierde toda su eficacia.

Es también una etapa de control riguroso de la aplicacion del

sistema: los motores de esta etapa son una comprobacion continua y
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fiable de la aplicacion del sistema 5S (las 4 primeras 'S' en este caso)

y el apoyo del personal implicado.

El resultado se mide tanto en productividad como en satisfacciones
del personal respecto a los esfuerzos que han realizado para mejorar
las condiciones de trabajo. La aplicacion de esta técnica tiene un
impacto a largo plazo. Para avanzar en la implementacion de
cualquiera de las otras herramientas de Lean Manufacturing es

necesario que en la organizacion exista un alto grado de disciplina.

La implantacién de las 5S puede ser uno de los primeros pasos del

cambio hacia mejora continua.

2.2.2 Sustancias Quimicas

El programa de Administracion de sustancias quimicas establece que
toda sustancia quimica debe estar en recipientes homologados,
debidamente identificados y rotulados con la etiqueta de seguridad,

las cuales deben contener como minimo la siguiente informacion:

¢ Identificacion del producto.
e Nombre comun del producto.

e EIl nimero correspondiente a la MSDS.
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EPP a utilizar.

Palabra clave: Indica el grado de un riesgo, PELIGRO,
ADVERTENCIA.

Declaracion de riesgo: riesgo asociado al producto,
INFLAMABLE, NOCIVO.

Identificacion de la National Fire Protection Asociation NFPA,
es decir un rombo cuadrangular no menor de 100 mm x 100
mm, divido en 4 zonas a las cuales les corresponde un color
y numero. El color indica el tipo de riesgo existente con el
producto y el nimero indica el nivel de riesgo. El rombo de
seguridad utilizado para comunicar los peligros de los
materiales peligrosos, estd4 dividido en cuatro partes de
diferentes colores, con los cuales se indica los grados de
peligrosidad de la sustancia clasificada.

AZUL. Con este color se indican los riesgos para la salud.
ROJO. Con este color se indican los riesgos de inflamabilidad.
AMARILLO. Con este color se indican los riesgos por
reactividad (inestabilidad).

BLANCO. En esta casilla se hacen indicaciones especiales
para algunos productos. Como producto oxidante, corrosivo,

reactivo con agua 0 radiactivo.
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Dentro de cada recuadro se indicaran los niveles de peligrosidad, los

cuales se identifican con una escala numérica, asi:

RIESCO PARA
LA SALUD

RIESG? Sm——
ESPECIFICO REACTIVIOAD

FIGURA 2.9 ROMBO NFPA PARA IDENTIFICACION SUSTANCIAS QUIMICAS
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AZUL - SALUD

4 Sustancias que con una
muy corta exposicion
puedan causar la muerte
o dafio permanente ain
en caso de atencién
médica inmediata.

3 Materiales que bajo una
corta exposicion pueden
causar dafios
temporales o
permanentes aunque se
dé pronta atencién
médica.

2 Materiales que bajo su
exposicion intensa o
continua puede causar
incapacidad temporal o
posibles dafios
permanentes, a menos
que se dé tratamiento
médico rapido.

1 Materiales que bajo su
exposicion causan
irritacion pero sélo
dafios residuales
menores aln en
ausencia de tratamiento
médico.

0 Materiales que bajo su
exposicion en
condiciones de incendio
no ofrecen otro peligro
que el de material
combustible ordinario.

ROJO- INFLAMABILIDAD
Materiales que se
vaporizan rapido o
completamente a la
temperatura y presion
atmosférica ambiental, o
que se dispersen y se
gquemen facilmente en el
aire.

Liquidos y sélidos que
pueden encenderse en
casi todas las condiciones
de temperatura ambiental.

Materiales que deben
calentarse
moderadamente o
exponerse a temperaturas
altas antes de que ocurra
la ignicion.

Materiales que deben
precalentarse antes de
que ocurra la ignicion.

Materiales que no se
gueman.

AMARILLO- REACTIVIDAD
Materiales que por si
mismos son capaces de
explotar o detonar, o de
reacciones explosivas a
temperatura y presion
normales.

Materiales que por si
mismos son capaces de
detonacién o de reaccion
explosiva que requiere de un
fuerte agente iniciador o que
debe calentarse en
confinamiento antes de
ignicién, o que reaccionan
explosivamente con agua.
Materiales inestables que
estéan listos a sufrir cambios
quimicos violentos pero que
no detonan. También debe
incluir aquellos materiales
que reaccionan
violentamente al contacto
con el agua o que pueden
formar mezclas
potencialmente explosivas
con agua.

Materiales que de por si son
normalmente estables, pero
que pueden llegar a ser
inestables sometidos a
presiones y temperaturas
elevadas, o que pueden
reaccionar en contacto con
el agua, con alguna
liberacion de energia,
aungue no en forma
violenta.

Materiales que de por si son
normalmente estables ain
en condiciones de incendio y
que no reaccionan con el
agua.

FIGURA 2.10 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN BASE A LA NFPA

Las etiquetas deben ajustar al tamafio del envase y dependen del

tipo de contenedor sobre el cual se colocan. Para envases menores
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de 20 litros o 25 Kg., las etiquetas deben abarcar por lo menos el

25% de la superficie de la cara lateral de mayor tamafio.

Las etiquetas deben ser de material resistente a la manipulacion y la
intemperie, pueden ser adheribles o estar impresas en los envases,
ademas llevar marcas indelebles y legibles, que certifiquen que

estan fabricadas conforme a las normas respectivas.

Los rétulos de las SQI peligrosas en lugar visible, para informacion y
advertencia al personal del area donde se encuentra almacenado y
deben ser sustituidos si se encuentran en mal estado o no exista la

necesidad de exhibirlos.

En caso de hacer reenvase el envase final debe estar debidamente
identificado de acuerdo al envase original y MSDS de la sustancia
guimica que contiene. No se permite el uso de envases de bebidas

alimenticias para el almacenamiento de sustancias quimicas.

Los productos quimicos deben almacenarse en areas designadas
por carteles o rotulos, limitando en lo posible el acceso a productos
guimicos peligrosos. Las actividades de almacenamiento y uso de

productos quimicos deben incorporar buenas practicas de ingenieria
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para evitar o minimizar la liberacion al aire, la tierra o a las aguas y
una exposicion accidental o dafio a las personas. Se debe verificar

gue no existan fugas ni derrames en los recipientes.

Los contenedores quimicos deben estar cerrados cuando no
estan en uso y almacenados de tal manera que estén protegidos

de las adversidades del clima.

Durante el almacenamiento de las SQI, las bodegas deben
considerar la clasificacion de las ONU sobre sustancias quimicas

evitando mezclar:

Combustibles con oxidantes.

[ERN

. Liquidos inflamables con oxidantes.

Acidos con bases.

1. Oxidantes con Reductores.

Otros.
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FIGURA 2.11 CLASIFICACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS SEGUN LA ONU
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MATRIZ DE INCOMPATIBILIDADES QUIMICAS

21 22 23 31 41 42 43 51 52 6 1 8 9

1
21
2.2 Haga clike en los ndmeros
2.3 de |a matriz para conocer
31 las propiedades del grupo
41 seqin |z OMU
42
43 CLASIFICACIOHES
5.1
5.2 ONU UEE

[

Mo existe incompatibilidad, pueden almacenarse juntos

PRECAUCION Deben revisarse las incompatibilidades individualmente

PELIGRG Son incompatibles, pueden incluso requerir un almacén diferente

1t El almacenamiento de los EXPLOSIVOS depende de la incompatibilidad de cada uno

Log ndmeros de la matriz corresponden & la clasificacion de propiedades del grupo 2egun la OHU
Haga Clikc aguUi para mirar la clasificacion de productos, seoin la Directiva Europea

FIGURA 2.12 MATRIZ DE INCOMPATIBLIDADES QUIMICAS

La altura de apilamiento maxima es 2 pallets. Los envases con
productos liquidos deben apilarse con los cierre hacia arriba. Los
envases deben almacenarse de tal forma que no se dafien unos con

otros.

Los Equipos de Proteccion Personal empleados para la manipulacion
de sustancias quimicas depende de la evaluacion de riesgos y lo que

indique la MSDS.
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El etiquetado de productos quimicos también se rige por la norma

INEN 2288, estableciendo las siguientes directrices:

La etigueta de precaucion para cualquier producto quimico peligroso

debe estar basada sobre los riesgos que éste implica.

La siguiente materia tema debe ser considerada para inclusion de las

etiquetas de precaucion:

1. Identidad del producto o componente (s) peligroso (s).

2. Palabra clave.

3. Declaracion de riesgos.

4. Medidas de precaucion.

5. Instrucciones en caso de contacto o exposicion.

6. Antidotos.

7. Notas para médicos.

8. Instrucciones en caso de incendio, derrame o goteo.

9. Instrucciones para manejo Yy almacenamiento de

recipientes.

La identificacion del producto o de sus componentes peligrosos debe
ser adecuada para permitir la seleccion de la accion apropiada en

caso de exposicion.
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La identificacibn no debe estar limitada a una designacién no
descriptiva 0 a un nombre comercial. Si el producto es una mezcla,
deben ser identificados aquellos productos quimicos (compuestos)

gue contribuyen sustancialmente a los riesgos.

La palabra clave debe indicar el relativo grado de gravedad de un
riesgo en el orden descendente de PELIGRO!, ADVERTENCIA! y
CUIDADOQ!. Cuando un producto presenta mas de un riesgo, solo se

usa la palabra clave correspondiente a la clase de mayor riesgo.

La inclusién de la palabra VENENO vy la calavera con las tibias
cruzadas debe estar limitada a los productos quimicos altamente
toxicos. Cuando se usan, esta leyenda no reemplaza a la palabra

clave.

La declaracion de riesgos debe dar noticia del riesgo o riesgos (tales
como ALTAMENTE INFLAMABLE Y NOCIVO SI ES ABSORBIDO
POR LA PIEL) que estén presentes en conexion con el
acostumbrado y razonablemente previsible manejo o uso del
producto. Con productos que posean mas de uno de tales riesgos,

debe incluirse una declaracion apropiada por cada riesgo
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significativo. Por lo general, el riesgo mas grave debe colocarse

primero.

Las medidas de precaucion (tales como "MANTENGASE LEJOS
DEL CALOR, CHISPAS Y LLAMAS" Y "EVITESE INHALAR EL
POLVO") deben complementar la declaracion de riesgos
proporcionando medidas sencillas que deben tomarse para evitar

lesiones causadas por el riesgo o riesgos.

Las instrucciones en caso de contacto o exposicion deben ser
incluidas donde los resultados de contacto o exposicion justifican
tratamiento inmediato (Primer auxilio) y donde pueden tomarse
medidas simples de remedio con seguridad antes de disponer de
asistencia médica. Ellas deben estar limitadas a procedimientos
basados en métodos y materiales facilmente disponibles. Las
medidas simples de remedio (tales como lavado o retiro de la ropa)
deben estar incluidas donde ellas serviran para reducir o evitar

lesiones graves a partir del contacto o exposicion.

Las instrucciones en caso de incendio y derrame o goteo deben ser
incluidas cuando sea aplicable para proveer a las personas que

manejan los recipientes durante su embarque y almacenamiento con
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disposiciones apropiadas para confinar y extinguir los incendios y
para limpiar los derrames y goteos. Estas deben ser tan simples y
breves como sea posible y recomendar el material apropiado para el

control.

Deben incluirse instrucciones para el manejo y almacenamiento de
recipientes para proporcionar informacion adicional para aquellos
productos quimicos que requieren procedimientos especiales o poco

usuales de manejo y almacenamiento.

Los antidotos que pueden ser administrados por una persona no
experta deben ser incluidos en la etigueta cuando sean aplicables,
bajo la designacion "Antidoto". Los antidotos que deben ser
administrados por un médico tanto como otras medidas terapéuticas
utiles, diferentes del tratamiento simple de apoyo, deben ser incluidos

en la etiqueta bajo la designaciéon "Nota para médicos".
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ADVERTENCIA! INFLAMABLE
Mantener lejos de calor, chispas y
llamas.

Mantener el recipiente tapado.
Usar con ventilacion adecuada.

FIGURA 2.13 ETIQUETAS PRODUCTO QUIMICO CON RIESGOS SIMPLES

ADVERTENCIA! NOCIVO SI ES INHALADO O
ABSORBIDO A TRAVES DE LA PIEL
Evitese respirar (polvo, vapor, niebla, gas)*
Evitar contacto con los 0jos, la piel y la ropa.
Mantener el recipiente tapado.

Usar con ventilacion adecuada.

Lavar completamente después del manejo.

PRIMEROS AUXILIOS: Si es inhalado, trasladar a un
sitio aireado. Si no respira, dar respiracion artificial, de
preferencia de boca a boca. Si la respiracion es dificil, dar
oxigeno. Llamar a un médico. En caso de contacto,
inmediatamente enjuagar los ojos o la piel con abundante
agua por lo menos durante 15 minutos mientras se retiran
la ropa y los zapatos contaminados. Llamar a un médico.
Lavar la ropa antes de volver a usarla. (Destruir los
zapatos contaminados)+. (Limpiar completamente los
zapatos antes de volver a usarlos)+

FIGURA 2.14 ETIQUETAS PRODUCTO QUIMICO CON RIESGOS MULTIPLES

Cuando hay evidencia generalmente aceptada y bien establecida de

gue un producto quimico es conocido por causar cancer en los seres
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humanos, debe llevar una etiqueta con las siguientes declaraciones

de riesgo o equivalentes.

o Riesgo de cancer.
o La sobreexposicion puede crear riesgo de cancer.

o Agente sospechoso de cancer (como se requiere por las
regulaciones del gobierno).

Cuando hay evidencia generalmente aceptada y bien establecida de
que un producto quimico es conocido por causar cancer en los
animales y no se conoce si causa cancer en los seres humanos, pero
donde los datos de los animales sugieren que los productos quimicos
probablemente causen céncer en los seres humanos, éste debe
llevar una etiqueta con las siguientes declaraciones de riesgo o

equivalentes:

» Riesgo de céancer basado en ensayos con animales de

laboratorio.

» La sobreexposicion puede crear riesgo de cancer.

Cuando hay evidencia generalmente aceptada y bien establecida de
gue un producto quimico es conocido por causar cancer en los

animales, pero no se conoce si causa cancer a los seres humanos,
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éste debe llevar una etiqueta con las siguientes declaraciones de

riesgo o equivalentes:

» Posible riesgo de cancer basado en ensayos con animales de

laboratorio.

» La sobreexposicion puede crear riesgo de cancer.

Cuando hay evidencia generalmente aceptada y bien establecida de
que un producto quimico es conocido como un toxico para la
reproduccion, debe llevar una etiqueta con la siguiente declaracion

de riesgo o equivalente:

= Posible riesgo para la reproduccion.

» La sobre exposicion puede causar desordenes en la

reproduccion.

Cuando hay evidencia generalmente aceptada y bien establecida de
gue un producto quimico causa un efecto cronico grave, diferente de
cancer o toxicidad en la reproduccién, el producto quimico debe
llevar una etiqueta con una de las siguientes declaraciones de riesgo

0 sus equivalentes:

e La sobreexposicion puede causar dafio (especificar el érgano u

organos).
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e La sobreexposicion puede causar.... (especificar la

enfermedad).

Si una mezcla contiene mas de un producto quimico capaz de causar
un efecto cronico grave, los efectos potenciales de cada uno deben

ser combinados en una sola declaracion de riesgo.

RIESGO DE CANCER
LA SOBREEXPOSICION PUEDE CREAR RIESGO DE
CANCER
Evitar contacto con los ojos, la piel y la ropa.
No respirar (polvo, vapor, niebla, gas)*
Mantener el recipiente tapado.
Usar solo con ventilacion adecuada.
Lavar completamente después del manejo.

FIGURA 2.15 ETIQUETAS PRODUCTO QUIMICO CON RIESGO CANCERIGENO

Las tuberias deben estar adecuadamente codificadas/ etiquetadas
con color para identificar los contendido de acuerdo a la legislacion
local, basado en la norma NTE INEN 440 — Colores de identificacion

de tuberias.
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SENALIZACION DE TUBERIA

CLASIFICACION SUBCLASIFICACION SENALIZACION
'« Inflamables o explosivos. i

MATERIALES | « Quimicamente activos o tdxicos.

PELIGROSOS " « Temperaturas o presién extrema. AAAA ‘
| » Radioactivos.

g Bt oo bbmerioed]
MATERIALES .
DE BAJA —.{ « Agua con particulas suspendidas 1_
PELIGROSIDAD J
' + Gases o mezcla de gases. }—m

MATERIALES « Agua,
PARA EXTINCION —+ « Espumas. | DDDD
DE FUEGO « Diéxido de carbono, etc.

FIGURA 2.16 CODIGO PARA SENALIZACION DE TUBERIAS

2.2.3 Herramientas Manuales

El objetivo de este programa es asegurar que los equipos que se
utilicen estén bajo las condiciones de seguridad requeridas para la
tarea, con el fin de que se haga un control real del riesgo al que se

expone el personal.

Este programa aplica para todos los equipos y herramientas usados

dentro de las instalaciones de la empresa, incluyendo:
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e Herramientas y equipos eléctricos.

e Equipo de soldadura eléctrica.

e Equipos de corte (propano oxigeno/acetileno oxigeno).

e Herramientas mecéanicas (llaves francesas, alicates,
destornilladores, etc.).

e Escaleras Portatiles, Andamios, estructuras (extension,
tijeras).

e Pulidoras, cortadoras.

Las herramientas de mano estardn construidas de materiales
resistentes, serdn las mas apropiadas por sus caracteristicas, y
tamafio para la operacion a realizar y no tendran defectos ni

desgastes que dificulten su correcta utilizacion.

La unién entre sus elementos sera firme para quitar cualquier rotura
0 proyeccion de los mismos. Los mangos o empafaduras seran de
dimension adecuada, no tendrdn bordes agudos ni superficies
resbaladizas y seran aislantes en caso necesario. Estaran
sélidamente fijados a la herramienta sin que sobresalga ningun
perno, clavo o elemento de unioén, y en ningln presentaran aristas o
superficies cortantes. Las partes cortantes 0 punzantes se

mantendran debidamente afiladas.
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Toda herramienta manual se mantendra en perfecto estado de
conservacion. Cuando se observen rebabas, fisuras deberan ser
reparadas inmediatamente, o si ello no es posible se desechara la

herramienta.

Durante su uso estaran libres de grasas, aceites u otras sustancias
deslizantes. Se prohibe colocar herramientas en pasillo abiertos o en
escaleras u otros lugares elevados para evitar su caida sobre los

trabajadores.

Para el transporte de herramientas se utilizardn dispositivos
adecuados para ello como: cinturon portaherramientas o cajas

portaherramientas.

Las herramientas se utilizardn exclusivamente para los fines
especificos de cada una de ellas. Ademas no deben operar equipos

gue no estén autorizados para su uso.
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Cables y Herramientas eléctricas (Pulidoras, taladros, etc.):

Los cables eléctricos deben estar libres de empalmes y deben
cumplir con las caracteristicas de amperaje para el cual esta
disefiado el equipo. Estos equipos deben estar protegidos con lineas
a tierra y sus adaptadores o enchufes deben cumplir las siguientes

caracteristicas:

120V: Enchufe estandar.

220V: Enchufe macho 32 amp. 3 polos cuatro hilos.

Condiciones eléctricas inaceptables:

FIGURA 2.17 EMPALMES ELECTRICOS




FIGURA 2.18 MALAS CONEXIONES

FIGURA 2.19 DISPOSITIVO DEFECTUOSO

FIGURA 2.20 ELECTRODOS HECHIZOS
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FIGURA 2.21 CONEXIONES INCORRECTAS

Equipos de Corte (Propano oxigeno/acetileno oxigeno)

Los equipos que funcionan por la intervencion de gases comprimidos
deben tener sus aditamentos en perfectas condiciones fisicas y de

seguridad.

Los cilindros deben permanecer en forma vertical y amarrados con
cadena para evitar su caida accidental. Las superficies de apoyo

deben ser firmes y poseer ruedas para facilitar su desplazamiento.

Las mangueras y boquillas deben estar en buen estado, y su disefio
debe ser el adecuado para el tipo de gas que maneja. Los
dispositivos o aditamentos deben ser usados de acuerdo con el tipo
de gas que se maneja. Las mangueras no deben tener empates ni

estar resecas. Deben estar libres de grasas o hidrocarburos.
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Los dispositivos de encendido deben ser los disefiados para el
equipo quedan totalmente restringidos los fosforos y encendedores a

gas.

Los manometros y boquillas deben estar cerrados y las mangueras

despresurizadas cuando el equipo no esté en uso.

El sistema debe poseer valvulas cheque que impidan retorno.

Herramientas mecanicas (llaves, alicates, destornilladores, etc.)

Las herramientas manuales usadas deben utilizarse en el oficio para
el cual fueron disefiadas y estar en perfectas condiciones de
seguridad. A continuacion se detallan siguientes deficiencias

inaceptables en este tipo de herramientas:

Alicates y Pinzas

e Quijadas melladas o desgastadas.

e Pinzas desgastadas.

« Ultilizacién para apretar o aflojar tuercas o tornillos.
e Golpear con los laterales.

o Utilizar como martillo la parte plana.
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Destornilladores

Mango deteriorado, astillado o roto.

Uso como escoplo, palanca o punzoén.

Punta o cana doblada.

Punta roma o malformada.

Trabajar manteniendo el destornillador en una mano y la pieza
en otra.

Uso de destornillador de tamarfo inadecuado.

Llaves boca fija y ajustables

Mordaza gastada.

Defectos mecanicos.

Uso de la llave inadecuada por tamafio.
Utilizar un tubo en mango para mayor apriete.

Uso como matrtillo.

Escaleras Portatiles y Andamios (extensién, tijeras)

Las escaleras deberan inspeccionarse antes de ingresar y se

consideran los siguientes puntos:
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o Peldafios flojos, mal ensamblados, rotos, con grietas, o
indebidamente sustituidos por barras o sujetos con alambres o
cuerdas.

« Mal estado de los sistemas de sujecion y apoyo.

o Defecto en elementos auxiliares (poleas, cuerdas, etc.)
necesarios para extender algunos tipos de escaleras.

» Las escaleras de mano deberan ofrecer siempre las garantias
de solidez, estabilidad, seguridad, asilamiento o incombustion

en caso de riesgo de incendio.

Ante la presencia de cualquier defecto de los descritos se debera

retirar de la planta la escalera.

Aspectos Considerados en escaleras de acuerdo al material

Escaleras de Madera

No deben ser recubiertas por productos que impliquen la ocultacién o
disimulo de los elementos de la escalera. No se permite corrosion de

las partes metalicas.

Cuando sean de madera, los largueros seran de una sola pieza y los

peldafios ensamblados y nos solamente clavados.
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La madera empleada sera sana, sin corteza y sin hudos que puedan

mermar la resistencia de la misma.

Las escaleras de madera no deberan pintarse salvo con barniz

transparente, para evitar que queden ocultos posibles defectos.

Escaleras Metalicas

Las escaleras metélicas que no sean de material inoxidable deben
recubrirse de pintura anticorrosivo. Cualquier defecto en un
montante, peldafio, etc. (reparaciones, soldadura, enderezado, etc.,)

sera causa de retiro de la escalera de la compaiiia.

El equipo sera inspeccionado previo a su ingreso a las instalaciones

de la compafia y sera evaluado continuamente dentro de la misma.

En el caso de que no cumpla las caracteristicas exigidas no se

permitira su uso o sera retirado de la misma.

En la utilizacion de las escaleras de mano se deben adoptar las

siguientes precauciones:

Se apoyaran en superficies planas y soélidas y en su defecto en

placas horizontales de suficiente resistencia y fijeza.



64

De acuerdo a la superficie en que se apoyen, estaran provistas de
zapatas, puntas de hierro, grapas u otros medios antideslizantes en
Su pie o sujetas en la parte superior mediante cuerdas o ganchos de
sujecion.

Para el acceso a lugares elevados sobrepasaran en un metro de los

puntos superiores de apoyo.

El ascenso, descenso y trabajo se hara siempre de frente a la

escalera.

Cuando se apoyen en postes se emplearan amarres o abrazadoras

de sujecion.

No se utilizardn simultaneamente por dos trabajadores.

Se prohibe sobre las mismas el transporte manual de pesos
superiores a 20 kg. Los pesos inferiores podran transportarse

siempre y cuando ambas manos queden libres para la sujecion.

La distancia entre el pie y la vertical de su punto superior de apoyo,
sera la cuarta parte de la longitud e la escalera hasta dicho punto de

apoyo.

Se prohibe el empalme de dos escaleras, a no ser que su estructura

cuente con dispositivos especiales preparados para ello.
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Nunca se colocard una escalera de mano frente a una puerta de
forma que pudiera interferir la apertura de esta, a menos que

estuviera blogueada o convenientemente vigilada.

La distancia entre peldafios debe ser uniforme y no mayor a 300 mm.

Las escaleras de tijera estan provistas de topes que fijen su apertura
en la parte superior y de cadena, cables o tirantes a moderada

tension como proteccién adicional.

Las partes metalicas de la escalera seran de acero, hierro forjado,

fundido, maleable u otro material equivalente.

Las escaleras deberan ser almacenadas bajo cubierta en sitio seco,

colocadas horizontalmente y aseguradas con cadena.

Es importante mencionar que los lienamientos descritos para las
herramientas manuales estan basados en las normas NTP 391, NTP
392, NPT 393, NTP 495; OSHAS 29 CFR 1910.241, 1910.242,

1910.243, 1910.244 y el Decreto Ejecutivo 2393.
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2.2.4 Espacios Confinados

El estandar de Operacion en Espacios Confinados parte de la

definicion del mismo, la cual considera lo siguiente:

Un espacio confinado es un lugar que cumple con alguno de los
criterios siguientes:
1. Es suficientemente grande y su configuracion permite el
acceso fisico al lugar para realizar algun trabajo.
2. Cuenta con aberturas limitadas para el acceso y la salida, lo
que dificulta la evacuacion del personal.
3. No esta disefiado para que el personal lo ocupe de manera
continua.

4. Presenta uno o mas riesgos de salud y de seguridad.

Cada espacio confinado debe estar sefializado con su numero de
identificacion, clase de riesgo, y definir y tener publicado los
procedimientos de operacion segura (POS) para garantizar el ingreso

controlado a cada uno de ellos.
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APELIGRO @

ESPACIO CONFINADO
NUMERO: o
CLASE: n

PERMISO REQUERIDO

Conegulte 8l procedimients de entrada eepecifice en la
olicina del Coerdinader o Almacén de Eepuestos

FIGURA 2.22 IDENTIFICACION DE ESPACIOS CONFINADOS

Solo personal certificado y debidamente entrenado podra ingresar a
un espacio confinado. EIl personal calificado debe poseer un carnet

gue lo que acredita como tal.

Antes de ingresar al espacio confinado se debe verificar que el
permiso esté completamente diligenciado y que todas las medidas de
seguridad listadas se hayan cumplido, asegurandose que
Unicamente personas autorizadas entre al area de permiso o a los

alrededores de la misma.

En el caso de una emergencia, ninguna persona puede ingresar al
area de permiso a menos que haya sido entrenado en rescates en

areas confinadas, que tenga otro supervisor que lo reemplace y que
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tenga los equipos de rescate adecuados, los cuales incluyen:
equipos de respiracion autébnoma, una camilla de rescate y un

botiquin de primeros auxilios, como minimo.

Cualquier atmosfera que expone al empleado al peligro de muerte,
lesion corporal grave, enfermedad aguda o que pueda disminuir
o incapacitar al empleado en forma tal que su auto-rescate sea

imposible, debido a alguna de las siguientes causas:

e Atmosfera con un valor de explosividad superior al 10% del
Limite Inferior de Explosividad (LIE).

e Concentracion de oxigeno en el aire inferior a 19,5 % o
superior 23,5%.

e Concentracion de cualquier sustancia téxica por encima del
50% de su concentracion Maxima Permitida (TLV). (Sulfuro
de Hidrégeno TLV=10 ppm , Mondxido de carbono TLV= 25
ppm).

e Cualquier otra condicion atmosférica que sea inmediatamente

peligrosa para la vida o la salud.



69

En ciertos casos, se requiere ventilacion forzada, por lo que se tiene
gue comenzar con suficiente anticipacion de manera que el aire esté

libre de peligro antes de que alguien entre.

Los cilindros de gases comprimidos no podran ser ingresados a
espacios confinados. Cuando se empleen equipos portatiles de
iluminacién se alimentan con tension de seguridad (24 voltios o
menos). Las lamparas estardn adecuadamente protegidas para
evitar su rotura por golpes o caidas. Los transformadores de tensién
se instalan fuera del recipiente o lugar de trabajo. En casos
extremos de tener que utilizar equipos alimentados por 220 V, los

mismos deberan contar con interruptores de falla a tierra.

Todas las escaleras utilizadas para el ingreso a espacios confinados
se inspeccionan previamente, atadas a puntos fijos y apoyados sobre

piso firme.

Todas las vélvulas y picos de los equipos de soldadura oxiacetilénica
se retiran del espacio confinado siempre que el trabajo deba ser

interrumpido por un periodo mayor a 15 minutos.
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El ingreso debe hacerse utilizando arnés de seguridad con cuerda,
con el fin de realizar un rescate remoto de ser necesario. Esta
totalmente restringido ingresar con conectores o eslingas dobles a

los espacios confinados.

La persona que ingresa verticalmente debe usar doble linea de vida:

* Una cuerda con freno para evitar la caida.
» Una cuerda o cable con polea y freno para retirarlo del espacio

de ser necesario.

Para el ascenso o descenso en algunos espacios confinados, o para
efectuar un potencial rescate, sera necesario el uso de un Tripode de
Aluminio con un diferencial de ascenso/descenso, freno y linea de

vida.

Para la deteccion de contaminantes en la atmdsfera del Espacio
Confinado se utilizara un detector portatil, el cual debera tener su

certificado de calibracion al dia.

En caso de existencia de una potencial atmosfera explosiva, las

herramientas manuales son del tipo “antichispa’.
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Todas las Herramientas y Equipos a utilizar en el ingreso a un

espacio confinado se inspeccionan previos a su uso.

Algunos materiales sintéticos, plasticos, polimeros o metales, pueden
desprender gases o vapores toxicos al descomponerse por efecto de
su calentamiento a altas temperaturas. En estos casos debe

asegurarse una adecuada y continua ventilacion.

Los cilindros de gases comprimidos tales como: Oxigeno, Acetileno,
Propano, Argén, etc., no deben ser colocados nunca dentro de un
"espacio confinado". Nunca ventile un "espacio confinado" con

Oxigeno puro.

Los elementos de proteccidbn necesarios varian segun el tipo de
trabajo a desarrollar dentro del "espacio confinado". El equipo basico

debe incluir:

e Proteccion del cuerpo mediante ropa quimicamente resistente
si asi se requiere.
e Proteccion de las manos (guantes).

e Proteccion de los pies mediante zapatos o botas de seguridad.
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e Proteccion ocular/cara mediante el uso de antiparras - gafas o
protectores faciales.

e Proteccion de la cabeza, mediante el uso de cascos, si hay
riesgo de golpes.

e Arnés, unido a un cabo de vida mediante un gancho tipo
mosquetdn para permitir su desprendimiento rapido en caso

de emergencia.

Si se requiere equipo de proteccion respiratoria, éste debera ser
adecuadamente seleccionado en funcion de los riesgos de la
atmosfera del lugar (insuficiencia de oxigeno, presencia de
contaminantes, etc.), pudiendo variar desde el uso de semi mascara
0 mascara completa con filtro, suministro de aire externo o uso de

equipo auténomo.

En caso de requerir proteccion respiratoria porque exista deficiencia
de oxigeno o una atmosfera tdxica, solamente se considera

aceptable el siguiente tipo de respirador:

= Respiradores con linea de aire y escape, modulo SCBA y

careta de cara plena en demanda por presion.
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= Bajo ninguna circunstancia se debe emplear otro tipo de
respiradores (incluyendo un SCBA en demanda por presion)
para ingresar a un espacio restringido con atmaosfera deficiente

de oxigeno o atmosfera toxica.

La zona debe estar aislada con cinta de seguridad alrededor del area

y el espacio debe estar bloqueado previo al ingreso.

2.2.5 Tanques de GLP

El almacenamiento de materiales combustibles e inflamables pone a

consideracion algunos factores como los siguientes:

Se debe evitar el mezclar accidentalmente liquidos inflamables. Las

valvulas de control de los equipos que contienen liquidos inflamables

deben ser identificadas mediante colores, tarjetas o ambas cosas.

Los recipientes deben ser claramente rotulados a fin de identificar

correctamente su contenido.

No debe permitirse fumar ni llevar fésforos, encendedores u otros
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dispositivos que produzcan chispas, en los sitios donde se

almacenan o manipulan liquidos inflamables.

El lugar donde se almacenen liquidos inflamables no debe poseer
aberturas que comuniquen con parte del edificio destinado a

reunion de gente.

No se debe almacenar inflamables de forma tal que obstruyan las

salidas, escaleras o lugares por donde normalmente transita gente.

Asimismo, no se deben almacenar cerca de estufas o cafierias de
calefacciobn, como asi tampoco en lugares donde puedan estar

expuestos al sol o a otras fuentes de ignicién.

Los cilindros vacios deben almacenarse de forma separada de los

llenos a una distancia minimo 6 metros.

No se deben almacenar inflamables en recipientes abiertos. Los
recipientes destinados a contenerlos se deben cerrar después que se
han usado o cuando quedan vacios. Cuando los recipientes que
contuvieron inflamables queden vacios (y libres de vapores) se les

pueden quitar los rétulos de precaucion.
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Los liquidos inflamables y combustibles que se encuentran en
recipientes herméticamente cerrados encierran un peligro potencial
mas que un peligro activo, debido a la posibilidad que el fuego

tenga un origen externo.

El almacenamiento dentro de los edificios es desaconsejable, pero si

hay que recurrir a €l debera aislarlo de la mejor manera posible.

Las salas internas de almacenamiento deberan ser construidas de
modo tal que sean resistentes al fuego. Las aberturas que dan hacia
otros locales 0 a espacios con distinto uso, deberan tener umbrales
elevados o rampas incombustibles que impidan el paso del liquido,
los cuales estaran, por lo menos, a 10 cm bajo del nivel del suelo
circundante. Las aberturas estaran equipadas con puerta a prueba

de fuego y de ser posible de cierre automatico.

El area de almacenamiento debe rotularse con la siguiente leyenda:
¢ Inflamable- no fumar.

¢ Niencender fuego.
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Los contenedores deben contar con un sistema de control de
derrame para evitar el flujo de liquidos desde la estructura bajo

condiciones de emergencia.

Ademas de las anteriores, existen otras consideraciones importantes
tales como contar con una buena sefalizacion conformada por
letreros de advertencia que indiquen la presencia o existencia de
liquidos inflamables, disponer de equipos e instalaciones eléctricas a
prueba de explosion vy disponer de conexiones a tierra en todas
aquellas instalaciones propensas a la acumulacion de electricidad
estatica. Ademas, deben adoptarse medidas de seguridad para las
operaciones o faenas de carga, descarga y trasvasije de tambores y

en la recepcion y despacho de partidas de liquidos inflamables.

Finalmente, el orden y aseo de los locales y recintos debe
mantenerse en forma permanente, a fin de evitar la acumulacién de
materiales y desperdicios que puedan constituir focos de posibles

incendios u otros accidentes.

También, es recomendable contar con sistemas automaticos de

deteccién y alarma de incendio, extintores portatiles donde se
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sefale su capacidad de extincion certificada, sistemas de rociadores

automaticos en base a agua o la combinacion de agua-espuma.

2.2.6 Manipulacion de Alimentos

A través de esta inspeccion se busca verificar la correcta
manipulacion de alimentos en el servicio de restaurante que la
empresa ofrece a sus empleados, de esta forma se controla la
contaminacion con ESCHERICHIA COLI, productor de toxina SHIGA
(STEC). Dado que la materia prima puede estar contaminada,
especialmente las carnes se deben verificar las siguientes medidas

de control para garantizar que los alimentos se sirven seguros.

Recepcién de materia prima

Se debe realizar una evaluacion de todos los productos del

restaurante y verifigue ausencia de: materiales extrafios, producto

dafado, envases rotos, olores extrafos.

Los alimentos se conservaran en lugar y temperatura adecuados,

debidamente protegidos y en camaras frigorificas si es necesario.
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Se debe verificar que los alimentos estén en las camaras o

congeladores correspondientes (excepcion producto a preparar).

La temperatura de los alimentos debe estar fuera del rango de

peligro (5°C hasta 60°C) desde el almacenamiento hasta el servido.

Los equipos de refrigeracién y coccién deben tener termémetros de

facil lectura y en lugar visible.

Alimento T°de recepcion{°C)
Carne fresca vacuna o de cerdo Menoroiguala7°C, ideal 5°C
Carne envasada al vacio -1°C a 3°C o segiin indicacién del envase
Pollos -2°Ca2°C

Lacteos (leches fluidas, yogur, postres
duice de leche, manteca, crema, ricota, quesos) 0°C aS:COsegumnd-c.\cnonde!tnv”e

Verduras y carnes supercongeladas menor oigual a-18°C 6 segin indicacién del envase

FIGURA 2.23 TEMPERATURA DE RECEPCION DE ALIMENTOS

El rétulo de identificacion este debidamente pegado, completo y con

las respectivas licencias de salud.

Se dispondra de agua potable para la preparacién de comidas y
deberan estar debidamente protegidos de cualquier forma de

contaminacion.
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Prevencion de contaminacion cruzada

Todo el personal se debe lavar las manos correctamente entre
manipulacion de alimentos, y cada vez que ha tocado elementos
extrafios (cajas, basura, rejillas, trapos, etc.) y no posea ropa

manchada.

Los alimentos crudos o listos para consumir se encuentren

separados todo el tiempo (congeladores, mesas, exhibidores, etc.).

Las superficies de preparacion y los utensilios deben permanecer
lavadas y desinfectadas entre la manipulacién de alimentos crudos,

cocido y listos para consumir.

Es de caréacter obligatorio el uso de toallas desechables de papel, y
las bandejas, cuchillos, mesas y tablas de picar deben ser diferentes

para alimentos crudos y cocinados (o desinfeccion entre uno y otro).

Las frutas y verduras se deben lavar bajo chorro de agua corriente

antes de prepararlas y servirlas.
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Manipuladores de alimentos

Todas las personas que manipulan alimentos deben poseer el carné

de manipuladores de alimentos.

Todo el personal debe lavar sus manos siempre que: antes de tocar
alimentos, después de ir al bafo, luego de manipular cajas,
basureros. Personas ajenas al proceso no pueden tener acceso al
area donde manipulan y almacenan alimentos. No debe existir
personal enfermo manipulando alimentos o en zona de servicio

(Diarrea, gripe, dermatitis, etc.).

Instalacion locativa

El area de lavado de manos debe cumplir las caracteristicas

descritas:
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Toaitax descortables

.‘fx‘ Cartel con Indicaciones
para ef comecto lavodo
| ] de mancs
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potabilizada
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Jabén liguido

Ceslo para desechar
ol popel wtilizado

FIGURA 2.24 AREA DE LAVADO

Todos los recipientes se deben encontrar libres de fisuras, bordes
reventados, y acumulacion de residuos de comida en vértices o

uniones.

Los locales destinados a cocinas deberan captar humos mediante
campanas de ventilacién forzada por aspiracion. Se mantendran en
condiciones de limpieza y los residuos alimenticios de depositaran en

recipientes cerrados hasta su evacuacion.

Los comedores deberan contar con mesas, bancas o sillas y vajilla

las cuales se mantendran en estado permanente de limpieza.
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Seguridad

Todas las herramientas o utensilios de trabajo deben estar en buen
estado y libres de reparaciones hechizas. El manejo de herramientas
cortopunzantes se hace con guantes anticorte (eslabon o hilos de
acero). El servido de alimentos se realiza con mascarilla de tela o

desechable y se encuentra en buen estado y limpia.

El extinguidor del area se encuentra libre de obstaculos, es de facil
acceso, cargado, con sello de garantia en buen estado y ubicado

cerca de una salida.

Los pisos se encuentran en buen estado y libres de salidas o piezas
gue puedan generar tropiezos o caidas. Los residuos o basuras

estén tapados y en buenas condiciones.

2.2.7 Trabajos en alturas

Trabajos en alturas es toda actividad (a partir del primer escalén) que

involucre el uso de escaleras portatiles, andamios, plataformas o

equipos de elevacion. Asi mismo toda actividad que involucre
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desplazamientos en techos estructuras elevadas, mezanines o

exponga a la persona a caidas a un nivel mas bajo.

El uso de escaleras de tijera se considera trabajo en altura, a partir

del cuarto escalon.

El kit para alturas aprobado estd compuesto por:

e Arnés: punto de anclaje en espalda (acero inoxidable),
cinturén de piernas ajustable, que permita adaptacion de
cinturén de sujecion.

e Cuerda: didmetro 14 mm, estatica, material poliamida, que
incluya aro hecho en fabrica y que permita la adaptacién de
carabinero. su resistencia debe ser superior a 4.000 Kg., con
longitudes de 5-10 y 20 metros.

e Mosqueton: Este debe tener una abertura de 18 mm, bloqueo
de cierre de rosca acabado redondo de acero tratado rotura
minima de 5000 Lb.

e Anticaidas: Funcionamiento automatico. Doble seguro para
abrir y cerrar, terminado en acero inoxidable, adaptable a

cuerda de 14 mm. Y que permita ajuste al arnés.
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e Conector: Abertura de 60 mm, bloqueo cierre independiente
con muelle, rotura minima de 5000 Lbs.

e Casco: Este debe estar certificado y poseer barbuquejo.

Al ser considerada los tareas en alturas como tareas criticas, se debe
solicitar permiso de trabajo antes de ejecutare dicha labor. La tarea
debe ser realizada Unicamente por personal entrenado y evaluado

tanto técnicamente como valorado por el médico.

El personal expuesto delimita la zona de trabajo como minimo 2
metros a la redonda con cinta de seguridad, teniendo en cuenta que
si el trabajo es en techos se delimita la zona inferior advirtiendo

trabajos superiores.

El personal expuesto una vez aislada la zona llena la parte frontal del
‘Permiso de Trabajo en Altura” y ubica el mismo en la cinta de

seguridad.

El arnés es el Unico equipo aprobado para retener una caida y antes
de recomendar este sistema hay que tener en cuenta que OSHA, a
partir de enero de 1999, ha prohibido el uso de cinturones de

seguridad como equipo para prevenir caidas debido a que:
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Al generar impacto por la caida puede dafar la columna vertebral,

dano de las costillas.

El cinturdn al recibir el tirén tiende a desplazarse y si lo hace hacia la
zona abdominal puede dafiar los 6rganos blandos como el vaso,
higado, pancreas ocasionando ademas compresion toracico y por

consiguiente dificulta respiratoria.

Otra posibilidad es que al generar el impacto de caida el cuerpo
puede volcarse y dejar la persona en posicion de cabeza lo que

provocaria que se deslizara del cinturén y continuara con la caida.

Debido a los motivos anteriores si se requiere realizar un rescate solo
se cuenta con 90 segundos debido a que la persona puede morir en

este lapso de tiempo.
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FIGURA 2.25 ARNES DE SEGURIDAD VS.CINTURON DE SEGURIDAD

Se recomienda el uso de un arnés de seguridad, en lugar de un

cinturon de seguridad por los siguientes motivos:

Porque el impacto del tirbn sera absorbido por los huesos de la

cadera que son los mas fuertes del sistema 6seo.

Porque al estar soportado por la espalda, la caida sera vertical y no

habra dafo en la zona abdominal.

Porque si se utiliza con el arnés una eslinga con absorbedor de
impactos, este disminuira el impacto a la mitad es decir 900 libras

fuerza.
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Porque si se requiere realizar rescate, se cuenta con un tiempo de 15
minutos. Debido a que las fajas de zona subpelvica limitaran la

circulacién normal de la sangre.

Caracteristicas del arnés

Estos deben ser capaces de soportar segun OSHA, 1.800 libras
fuerza y estar aprobados por alguna entidad que los regule. El arnés

debe tener las siguientes referencias:

e Fabricado por.

e Modelo.

e Tamaiio.

e Pais de origen.

e Fecha de fabricacion.
e Fecha de inspeccion.

e Norma que cumple.
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Cuerdas de seguridad

Estas se utilizan para asegurarse desde el arnés a las lineas de vida,
y deben de ser fabricadas de un material sintético que resista 5.000

libras fuerza.

Frenos

Son utilizados para enganchar el arnés a la cuerda de seguridad y
garantizan un desplazamiento rapido y la prevenciéon de caidas
desde que se inicia la tarea. Estos equipos cumpliran las siguientes

caracteristicas:

e Ser un dispositivo estandarizado con certificado de calidad del
fabricante.

e Ser de ajuste rapido para permitir moverse con facilidad a lo
largo de la cuerda de vida.

e Tener un sistema de enganche rapido para la cuerda
salvavidas.

e Tener certificacion de inspeccion.



89

Instalacion de las cuerdas de seguridad

El trabajo con las cuerdas de seguridad consiste en sujetar ésta a
una Linea de Vida, con el fin de evitar caidas del personal que realiza

una maniobra en alturas.

Instalacion de equipos y estructuras de seguridad en alturas

Lineas de Vida

Toda cuerda de vida que se instale cumpliran con los siguientes

requisitos y especificaciones técnicas de seguridad:

Lineas permanentes: Deben ser de acero y estar constituido por 6
torones y 19 alambres por toron. Se exige utilizar el cable con alma
de fibra tipo seale de 6 x 19 y que resistan como minimo 4.2

toneladas.

Lineas provisionales: Deben ser de nylon u otro material sintético y
deben garantizar una resistencia de 2.400 kilogramos de peso

muerto.



90

Punto de Anclaje

Estos deben ser capaces de soportar segun OSHA (Occupational
Safety & Health Administration) 5.000 Libras fuerza o dos (2) veces la
resistencia del arnés. Para anclar las lineas de vida se puede utilizar

estructuras fisicas de las areas a proteger tales como:

Vigas: Acero, concreto o madera.

Columnas: Acero, Concreto o madera

Estas estructuras deben ser capaces de soportar un minimo de 3.600

libras fuerza por persona anclada.

Conexion a anclaje

Estas conexiones se realizan de acuerdo al tipo de linea que se va a

instalar:

Anclaje permanente: Unido a la estructura y debe ser una platina

empernada o soldada.
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Anclaje Provisional: Unido a la estructura y puede ser una faja de
nylon o poliéster con un anillo de acero forjado en “D” o un

mosquetédn alrededor de la viga.

Para escoger el punto de anclaje se debe:

e Verifique que éste tenga una resistencia por persona anclada
de 3.600 libras fuerza.
e Compruebe que este no tenga dafios en su estructura tales

como: Empates deteriorados, fisuras, corrosion, entre otros.

Instalacion de las lineas de vida

Para fijar las cuerdas se recomienda usar elementos de calidad

certificada, para las conexiones, tales como: grilletes, cancamos,

eslab6on maestro, grapas para cable y tensores.

Mantenimiento

La revision de estado de los cables debe hacerse mensualmente, y

su mantenimiento tiene que estar a cargo de especialistas o personal

de mantenimiento capacitado. Los puntos criticos a evaluar son los
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siguientes: didmetro del cable y del alambre, lubricacion de los

alambres y estado en general de los mismos.

Especificaciones para solicitar un cable

e Largo.

e Diametro.

e Numero de torones.

e Numero de alambres por toron.
e Configuracién de los alambres.
e Tipo de alma.

e Preformado o sin preforma.

e Galvanizado o no.

e Aplicacion del cable.
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Montacargas para trabajar en alturas

FIGURA 2.26 RESTRICCION DEL USO DE MONTACARGAS

Los montacargas son equipos de elevacién con funcionamiento

hidraulico lo que permite elevar cargas de peso elevado.

Su uso es restringido debido a las siguientes caracteristicas del

mismo.

Su sistema hidraulico posee caracteristicas diferentes a los equipos
de elevacion mencionados. Si se presentara pérdidas de liquido
hidraulico en la torre, se pierde fuerza en el soporte y hace un

retorno brusco de la torre a su posicion original.
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El centro de gravedad del equipo se desplaza a medida que la torre
es elevada. La estabilidad del equipo es facilmente vencida por

esfuerzos leves que se realicen en la plataforma de elevacion.

El movimiento de la torre genera riesgo de amputacion debido a
cadenas con engranajes descubiertos o interseccion de las torres a

medida que se elevan.

Uso de andamios

Los andamios usados en las instalaciones de la compafiia deben

cumplir estdndares de fabricacion definidos por la legislacion local o

normas internacionales reconocidas.

Su uso se basa en las recomendaciones del fabricante.

Por ningin motivo deben mezclarse diferentes tipos de andamios

para armar una estructura de soporte o ascenso.

Las estructuras descritas en este estandar corresponden a andamios
de apoyo o suspension, y su uso rige bajo los siguientes aspectos de

seguridad:
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Informacidn técnica (aspectos OSHA)

Fabricacion industrial por compafiia competente o persona calificada.

Capacidad para soportar su propio peso y por lo menos el maximo de

la carga deseada multiplicado por cuatro.

Inspecciones pre uso y posterior a cualquier incidente que pudiera

afectar la estructura.

Trabajo cerca de lineas de tension

Los andamios deben estar alejados tres metros de distancia de
cables eléctricos (1 m. si el cable es inferior a 300 voltios) a menos
gue se garantice que los cables estan desenergizados y cumplido el

procedimiento de Bloqueo, Rotulado y Prueba.

En Mal tiempo:

Restriccidon de trabajo en condiciones de vientos fuertes o tormenta.

Andamios armados a la intemperie deben estar asegurados contra la

fuerza del viento anticipada.
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Restriccion de trabajo en andamios con hielo o nieve (a menos que

sea precisamente para quitar el hielo o la nieve).

Armado de andamios

Si el andamio se encuentra a mas de 60 cm. por encima o por debajo

de un nivel, tiene que haber una forma de subirse y bajarse del

andamio, como por ejemplo: una escalera, una rampa.

Distancia entre patas y
etremos de apoyo debe
ser upericr » 30 cm S para acceder 2
andamio e presenta un
.dcvr.d » partr de 60

om. regaere escaleras ©

FIGURA 2.27 ANDAMIO A UNA SUPERFICIE DISTINTA A LA DEL SUELO

Entre los andamios y el medio de acceso al mismo (escaleras o

rampas) debe haber mas de 30 cm. de luz.

El andamio debe colocarse sobre una base firme (con placas-base

pegadas a las patas), minimo de 30 cm. de longitud a lo largo de la
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base de apoyo, y si ésta es provisional, el mismo debe tener bases

de apoyo planas adheridas a las patas del andamio.

FIGURA 2.28 BASES DE ANDAMIOS

El andamio debe estar nivelado y aplomado para evitar que se

mueva.

Un andamio que tenga una altura cuatro veces mayor que el ancho
de su base debe estar amarrado a postes de apoyo o con vientos
(ver vientos o estabilizadores), es decir a partir del tercer cuerpo de

trabajo, o cuarto armado que se comporta como corral.

Las plataformas o pasarelas de apoyo deben tener un ancho superior
a 45 cm. La superficie de trabajo debe poseer barandillas de trabajo
0 un cuerpo adicional armado. Si la plataforma de apoyo es inferior a

45 cm. debe poseer barandillas adicionales a las del andamio.
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Si se usan tablas como plataformas o pasillos, deben sobresalir por
lo menos 25 cm. de la superficie de apoyo, y en ningdn momento

puede ser mayor a 30 cm.

25 cm. minimo
30 om Maxamo

FIGURA 2.29 DIMENSION DE PLATAFORMA DE ANDAMIO

Si se requiere armar un pasillo de tablones estos deben estar

traslapados por lo menos 30 cm.
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Traslape de 30 cms.

FIGURA 2.30 TRASLAPE DE TABLONES

Si las plataformas de apoyo son metélicas, éstas deben tener al largo
del andamio y poseer anclajes de enganche directo a la superficie de

apoyo.

FIGURA 2.31 PLATAFORMAS METALICAS

Nunca debe usarse una escalera sobre las plataformas.
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Los tablones de madera se deben dejar sin pintar para que se

puedan ver fisuras que comprometan su integridad.

Si se requiere acumular el material de trabajo sobre las plataformas

del andamio debe hacerse sobre los puntos de apoyo.

FIGURA 2.32 ACUMULACION DE MATERIAL SOBRE PUNTOS DE APOYO

Proteccion para la gente debajo del andamio

Tiene que haber una tabla de canto de 9 cm. para evitar que se

caigan cosas del andamio.
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Si los materiales colocados en el andamio tienen una altura de mas
de 9 cm. se pueden utilizar otras barreras (como redes para

desechos).

Todos los andamios deben rodearse de cinta 2 metros a la redonda
hasta los primeros 4 cuerpos y 4 metros a la redonda para alturas
superiores a cuatro cuerpos. Restringiendo el ingreso solo a personal

autorizado en el permiso escrito.

Vientos o estabilizadores:

Una vez calculado la altura maxima del andamio a instalar debe

tenerse en cuenta:

Tres cuerpos o altura 4 veces su ancho

Deben ser estabilizados con vientos a 45° en cada esquina teniendo

en cuenta las diagonales internas, columnas, vigas 0 muros) puede

usarse como punto de anclaje.
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FIGURA 2.33 SUJECION DE ANDAMIO DE 3 CUERPOS

FIGURA 2.34 VISTA DE VIENTO PARA ANNDAMIO DE 3 CUERPOS

6 cuerpos 0 mas (cada tres cuerpos adicionales)

Los andamos deben ser estabilizados con vientos instalados en M

(ver imagen).
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FIGURA 2.35 SUJECION DE ANDAMIOS DE 6 CUERPOS O MAS

o o o

FIGURA 2.36 VISTA PLANTA DE VIENTO PARA ANDAMIO DE 6 CUERPOS

Carga Maxima del Andamio “CMA”:

Teniendo en cuenta OSHA:
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La capacidad maxima de carga en estructuras de andamio es el peso

total de la estructura mas cuatro veces la carga maxima a soportar.

Fabricado por una empresa certificada o ingeniero calculista.

Basado en las exigencias descritas y definiendo una base de calculo
de 100 Kg. por persona (Persona + ropa + Equipo de proteccion

personal para caidas) se obtiene la siguiente formula:

CMA= MA*NA + 4(MM + 100NP).

MA = Peso de un cuerpo completo del andamio.

NA = NUumero de cuerpos de andamio.

MM = Peso maximo de materiales a soportar (incluye plataformas).
NP = Numero maximo de personas permitidas sobre la estructura

armada.

2.2.8 Operaciones con Montacargas

El personal para que se encuentre debidamente calificado y

acreditado como montacarguista debe cumplir con los siguientes

requisitos:
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1. Pasar las evaluaciones médicas establecidas por la compaifiia.

2. Haber recibido la capacitacion calificada y acreditada
proporcionada por la compafiia.

3. Aprobar las evaluaciones técnicas (Puntaje minimo 90%).

4. Hacer recibido entrenamiento de inspecciones de Pre Uso de

Montacargas.

El personal que se encuentra debidamente calificado y acreditado

como montacarguista recibira un carnet con validez por un afio.

Estos equipos deben recibir los mantenimientos preventivos de

acuerdo a los procedimientos de mantenimiento preventivo y

correctivo de la compafia.

Ninguna persona puede manejar un montacargas sin haber pasado

por el proceso de calificacién y acreditacion.

No permitir que personas se encuentren bajo una carga suspendida.

No se permite elevar a personas con montacargas.
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Todo operador de montacargas realizara la inspeccién de pre uso al

inicio de cada turno.

Operacion Segura con el equipo de montacargas

e No exceder la capacidad del montacargas.

e El montacargas opera con todos sus aditamentos en buen
estado para poder operar (luz delantera y de retroceso,
tamalera, bocina, cinturén de seguridad, extintor PQS de 5 Ib).

e Para el transporte de bobinas solo se utiliza el montacargas de
Clamp.

e Para el transporte de materiales en estibas y cargas planas se
utiliza el montacargas de horquilla.

¢ Nunca debe usarse un montacargas para elevar personas, ya
sea en tarimas, canastas de seguridad, cuchillas, etc.

e Cualquier desperfecto del equipo u observaciéon en pro de la
seguridad.

e Los montacargas deben ser operados por personal autorizado
Unicamente.

e Es terminantemente prohibido llevar pasajeros, ya sea en un
costado, atras y/o en tarimas por medio de las horquillas o

cuchillas.
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Siempre que el montacargas esté en movimiento y lleve carga,
el mastil debe inclinarse hacia atras para estabilizar la carga.

Siempre que el montacargas tenga que pasar por una rampa
debe conducirse hacia atras, nunca con la carga cuesta abajo.
No se deben realizar paradas ni giros bruscos, esto puede
causar que la carga se desestabilice y que el montacargas

vuelque.

Operacion Segura en las instalaciones

Las operaciones de montacargas dentro y fuera de los

edificios de operacion y almacenamiento deben respetar las

areas sefalizadas con lineas blancas para el paso de

peatones.

Conducir a la velocidad permitida, en interiores 5 Km./h y en

exteriores 10 Km./h).

Es prohibido el uso del montacargas para realizar las

siguientes tareas:

e Usar el mecanismo de elevacibn como ascensor de
personal.

¢ Remolcar y/o empujar otros vehiculos.
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El aprovisionamiento de combustible debe realizarse
solamente en el area designada. Los montacargas deben
encontrarse con el motor apagado al momento del
abastecimiento.
No se debe estacionar los montacargas en areas que
bloqueen los accesos, salidas de emergencia, extintores y/o
hidrantes.
Siempre gque se parquee el montacargas, se debe cumplir con
el siguiente procedimiento:

e Bajar totalmente las horquillas.

e Neutralizar los mecanismos de control.

e Parar el motor y colocar los frenos.

e Retirar la llave o el enchufe de conexion.

Si el vehiculo estéd estacionado en una pendiente, se deben

calzar las ruedas.

Los montacargas se deben estacionar siempre en las areas

designadas para tal fin.
Todo piloto de montacargas debe respetar la sefializacién de
la planta.
Siempre que el montacargas circule con carga o sin ella la
distancia entre el suelo y las horquillas debe ser

aproximadamente 15 cm. 0 6”.
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Siempre que el montacargas se aproxime a una interseccion
donde no haya visibilidad, debera acercarse despacio al cruce
y tocar la bocina.

Siempre que el montacargas circule deberd mantener su
derecha en pasillos o corredores y no debera pasar muy cerca
o peligrosamente rdpido de otros vehiculos, personas y/o
maquinaria en general.

Siempre que la carga obstruya la visibilidad del operador se
debe conducir marcha atrds con el fin de poder ver hacia
donde se dirige.

Se debe disminuir la velocidad cuando el piso esta humedo o
resbaladizo y evitar pasar sobre objetos situados sobre el
camino. Nunca frenar bruscamente al circular por estas areas.
Es obligatorio el uso de la luz giratoria (tamalera) cuando el
montacargas se encuentre circulando y de tocar la bocina
siempre que haya necesidad.

El conductor debe abrocharse el cinturén de seguridad en todo
momento, también debe mantener su cuerpo dentro de la
cabina del equipo y al menos una mano en el volante en todo
momento.

Dentro de la cabina solo el operador puede estar.
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e El equipo es considerado como “abandonado” si Usted esta a
méas de 7.5 metros o0 si no puede verlo. Apague el motor
cuando se aleje de un montacargas.

e El material a trasladar debe ir sobre estiba, salvo con cierta
excepciones como el traslado de papel reciclado, el cual se
encuentra amarrado con alambre.

e Preferiblemente todo material debe ir paletizado o atado que
garantice su estabilidad cuando esté en movimiento. En caso
contrario debe garantizar estabilidad para su transporte (Ej.
Cajas, fibra reciclada y pulpa virgen).

e Para el transporte de canecas o materiales redondos estos
deben ir en un carro recolector, si no es posible, deben ir
amarrados sobre la estiba.

e Cuando es rollo duro (altura maxima de 4.5 mts.), solo se
traslada uno a la vez; se acepta el transportar maximo dos
bobinas (altura maxima de cada una 1.5 mts), siempre y

cuando ambas estén agarradas por el clamp.

2.2.9 Trabajos en Caliente

Trabajos en caliente comprenden todas las operaciones con

generacion de calor, produccion de chispas, llamas o elevadas
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temperaturas en proximidad de productos combustibles, de liquidos o
gases inflamables; de recipientes que contengan o hayan contenido
gases licuados, etc. Por ejemplo: soldadura y oxicorte, emplomado,

esmerilado, taladrado, etc.

Cuando un empleado o contratista requiere efectuar un trabajo en
caliente este debe recibir un entrenamiento tedrico — practico
especifico que de instrucciones de operacién segura orientadas a
prevenir incendios por generacion de chispas o aumento de
temperatura. Cada trabajador entrenado sera evaluado al final del
entrenamiento y certificado con un carné que lo habilita como apto

para realizar trabajos en caliente durante un afio.

Todo contratista debe tener una certificacion externa (8 horas) de
entrenamiento dado por una entidad reconocida legalmente. En su

defecto debe cumplirse las exigencias dadas por OSHA.

Para hacer un Trabajo en Caliente es necesario diligenciar el
permiso de trabajo especializado con el responsable del area. Este
permiso le ayudara a identificar los posibles riesgos y tomar las

medidas preventivas necesarias.
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Los permisos de trabajo especializado deben ser emitidos
Unicamente por el personal entrenado como emisor para permisos
de trabajos de alto riesgo, o donde se requiera una labor, podra

autorizar un Trabajo en Caliente.

El permiso de trabajo sera obligatorio en todas las areas de
produccion, conversion, almacenamiento, administrativas, perimetro

y jardines. Se exceptlan los talleres de mantenimiento.

Si luego de analizar la tarea y verificar que no es posible trasladar la
tarea a los talleres de mantenimiento y que se requiere hacerlo en
areas de almacenamiento, produccion u oficinas, se debe aislar y
limpiar la zona 11 metros alrededor del punto de fuego, inscribir los
nombres de los involucrados en el permiso escrito y ubicar el mismo

en lugar visible de la zona aislada.

Una vez notificado fin de trabajos en caliente, el supervisor del area
debe programar una inspecciéon final una hora después, cerrar el
permiso escrito firmando finalizacion de tarea y retirar las cintas de

seguridad.
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Si el area afectada es ocupada en forma permanente puede obviarse
el tiempo de vigilancia y cerrar el trabajo y retirar las cintas de

seguridad para habilitar la zona.

Debe asignarse observador de seguridad. En areas que no posean
ocupacion permanente este debe ser brigadista entrenado en control

de incendios.

Todo trabajo que se realice debe estar acompafiado de un
extinguidor de incendios de acuerdo al tipo de fuego potencial en el
area.
e Plateado: Papel, carton, plastico, madera y todo aquello que
deje braza.
¢ Rojo (CO2): Equipos y maquinas electrénicas.

e Amarillo (PQS): Multipropdsito.

2.2.10 Bloqueo y Etiquetado

Bloqueo (Lockout) se refiere a la utilizacion de un sistema de
candadeo que impide que un equipo sea activado cuando esta
siendo intervenido por personas. La Unica forma de activarlo es

retirando el candado cuyo uUnico poseedor de la llave es las(s)
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persona(s) expuesta(s). a numero de personas igual numero de|

candados.

Rotulado (Tagout).- Es un sistema complementario o individual del
Bloqueo su funcion es advertir que hay personas en la linea del
sistema y que el equipo no puede ser activado. En algunas
ocasiones se usa rotulado pero no bloqueo, siempre que hay bloqueo
debe existir rotulado, pero no siempre que hay rotulado debe existir

bloqueo.

Al identificar los peligros debe definirse cual es el método de bloqueo
apropiado, para ello se comienza separando los diferentes equipos o
magquinas presentes en cada linea de produccion y luego se realiza
la identificacion sistematica de fuentes de energia, donde se
identifican los tipos de energia presente, peligros presentes en la
ejecucion de las actividades con esos equipos 0 maquinas, controles

y oportunidades de mejora.

La Identificacion Sistematica de Fuentes de Energia, se la realiza en
forma conjunta entre el Departamento de Mantenimiento, Produccién
y Seguridad en forma anual y cada vez que se realice una

modificacién en las maquinas y/o procesos.
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Esta identificacion sistematica de fuentes de energia es la base para

la elaboracion de los procedimientos de operacion segura del

programa de bloqueo y etiquetado, para lo cual se utiliza el formato.
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A blogquear

Wota: Susmagridad figica depande O CONTECID SiElEMaE d2
mioquen querasics 3l equipd amas de su Imarvancian

Fuanta

Ubdcacidn

Matodo

Diap. Bloguso

PASOS

[T E—,
A I PGS Mk S Sl sk DA
e e
o Ead . e ot . s B

SIGLAS o=

CF = Famsd o
(- -

e procwderime So moowce i et e W e e s Y W i e LSRR LR L AT

FIGURA 2.37 PROCED. DE BLOQUEO Y ETIQUETADO

Una vez elaborado los procedimientos de operacién segura se debe

proceder a dar el entrenamiento a todo el personal involucrado y

luego se procede a realizar una evaluacion.
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Las personas autorizadas para realizar actividades relacionadas con
control de energia se les entregaran una credencial para lo cual

deben haber cumplido con el entrenamiento practico y tedrico.

Los seguros o candados seran identificados para cada departamento
por un color que los distinguird y cada departamento contara la llave
Unica para dichos seguros (Amarillo para Seguridad, Azul para

Proyectos, Rojo para Mantenimiento y Verde para Produccion).

El departamento de Seguridad siempre debera bloquear y etiquetar
primero y retirar sus seguros y etiquetas al ultimo, en ausencia del
jefe de seguridad el supervisor de turno asume las

responsabilidades del primero.

Toda intervencion de equipos que realice el departamento de
mantenimiento (en algunas ocasiones involucra a operadores cuando
hacen parte del mantenimiento de equipos) e involucre cambio de
piezas, posicionamiento del cuerpo en zona de influencia de energias
peligrosas, retirar o inhabilitar dispositivos de seguridad (guardas,
enclavamiento, barreras, entre otros), requiere seguir los paso
definidos en la ficha de bloqueo definida para la maquina o proceso

intervenido.
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La labor que cumpla con las caracteristicas definidas en el parrafo
anterior, el personal responsable de la misma debe proceder de la

siguiente forma:

Paso 1: Notificar al personal afectado.

Paso 2: Apague la maquina segun la ficha en columna “Método”.
Paso 3: Aisle todas las fuentes de energia.

Paso 4: Instale todos los dispositivos de bloqueo.

Paso 5: Verifique la ausencia de energia de todas las fuentes.

Todos los equipos de blogueo deben poseer la abertura para colocar
el candado o la pinza. En algunas situaciones se detectaran energias
gue no pueden ser bloqueadas con dispositivos estandar y debera
recurrirse al departamento de seguridad para acordar el disefio del
dispositivo mas adecuado (En algunas ocasiones se puede usar

calzas, tubos, cufas, etc., como dispositivo de bloqueo).

El etiquetado es un procedimiento usado por los operarios y
auxiliares de la maquina (en algunas ocasiones por mantenimiento
para sincronizaciones o ajustes) que busca que antes de intervenir el
equipo en tareas rutinarias (enhebrado, limpieza, sincronizacién,

retiro de atascos, entre otros).
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Las labores que cumplan con las caracteristicas definidas en el
parrafo anterior, el personal responsable de las mismas debe

proceder de la siguiente forma:
e Apagar la maquina desde su correspondiente interruptor.

e Colocar al costado del interruptor la tarjeta de bloqueo

personal con foto (cada persona que ingresa).
e Intervenir el equipo.

e Finalizada la intervencion retirarse del equipo, activar los
dispositivos de seguridad (cerrar puertas o colocar guardas) y
retirar la tarjeta personal (retirar solo la tarjeta personal, en

ningln momento puede retirar tarjetas de compafieros).

e Una vez retirados todas las tarjetas y activados los sistemas

de seguridad continuar operacion normal.

Se debera probar el interruptor de arranque o cualquier otro control
de operaciéon para asegurarse de que el equipo efectivamente esta
desactivado. Los individuos que estén dando servicio al equipo o
reparandolo deberan verificar que el equipo apropiado ha sido
probado en el area mediante su presencia cuando se lleve a cabo el

intento de arranque de dicho equipo, por ejemplo, el técnico de



119

mantenimiento debera estar en la bomba cuando Operaciones inicie

la fase de prueba.

Bloqueo y sefializacion individual

Cada individuo tiene la responsabilidad de verificar el sistema o el
equipo sobre el que se va a trabajar. Cada persona que vaya a
desempefiar un trabajo en un sistema debera colocar un seguro y
una etiqueta personal en cada dispositivo de aislamiento de energia
0 en cada casillero en el caso de trabajos que requieren de varios
seguros y etiquetas (en caso de que el dispositivo no se pueda
bloquear entonces debera colocar uUnicamente una etiqueta
personal). Asimismo, deberd llevar a cabo el proceso de
aseguramiento, sefalizacién, despeje, liberacibn de energia

almacenada y prueba y debera verificarlo.

Bloqueo y etiqguetado multiple

Hay actividades de mantenimiento o intervencion de equipos que por
su complejidad y el tiempo de duracién supera mas de un turno de
trabajo, involucrando diferentes grupos de trabajo como cambios de

rodillos en maquinas convertidoras.
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Las situaciones que cumplan con las caracteristicas definidas en el
parrafo anterior, el personal afectado debe proceder de la siguiente

forma:

e Realiza el procedimiento de bloqueo de acuerdo a los

estandares definidos en los numerales anteriores.

e EIl supervisor o lider responsable del grupo de trabajo debe
colocar su candado personal con su tarjeta de blogueo con
foto y exigir a cada persona que participe en la tarea la

instalacién de su candado personal y tarjeta con foto.

e Durante el cambio de turno de trabajo cada persona
involucrada que finaliza su turno o cambia a otra labor
diferente retira su candado personal y tarjeta con foto, y cada
persona que ingresa a la labor debe instalar su candado y

tarjeta personal.

El supervisor del turno de trabajo saliente no puede retirar su
candado hasta no entregar la tarea y esperar que el supervisor del

turno entrante coloque su candado y su tarjeta.
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El retiro de seguros y /o etiquetas de area solo podra ser autorizado
por el Jefe de Turno cuando se considere que el equipo esta listo

para entrar en servicio.

Cada seguro y /o etiqueta individual debera ser retirado por su

propietario correspondiente.

En algunas ocasiones el personal responsable de un bloqueo se
retira de la planta dejando maquinas o procesos intervenidos, lo que
impide su operaciéon ya que el Unico autorizado de retirar las tarjetas

o candados es el propietario de los mismos.

Las situaciones que cumplan con las caracteristicas definidas en el
parrafo anterior, el personal afectado debe proceder de la siguiente

forma:

¢ Notificar al jefe inmediato la anormalidad (tarjeta y/o candados

advirtiendo la no operacién del equipo).

e EIl supervisor inmediato debe localizar el propietario de los
mismos Y tratar de que retornen a la planta o proceso y retire

Su tarjeta.
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e En caso de no poder localizar el propietario o de no poder
lograr su retorno debe notificarse al gerente de planta o su
back-up la situacion y solicitar la autorizacion para cortar el

candado y/o retirar la tarjeta.

e Una vez autorizado y analizado los riesgos de retirar los

dispositivos, cortar el candado y/o retirar las tarjetas.

e Realizar un acta de la situacion y enviar copia a los

departamentos respectivos.

Las operaciones normales de produccion quedan excluidas; sin
embargo, el personal de produccion que desarrolle trabajos de

mantenimiento, servicio o inspeccion (sélo entradas) queda incluido.

Este programa de bloqueo y etiquetado esta de acuerdo a los

lineamientos mencionado en OSHA CFR 1910: 147.

2.2.11 Tecles y Puentes Gruas

Las tareas de levantamiento de cargas son consideradas de alto
riesgo por cual se deben establecer inspecciones tanto de pre uso
como generales planeadas, las cuales deben seguir los siguientes

lineamientos:
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Todos los elementos que constituyen la estructura, mecanismo y
accesorios de los aparatos a izar seran de material sélido, bien
construidos de resistencia adecuada a su uso y destino y

sélidamente afirmados a su base.

Condiciones fisicas de Tecles y puentes gruas

La estructura que soporta los diferentes puentes grdas o equipos de

elevacion debe ser certificada por un ingeniero calculista.

La estructura debe tener en su viga de soporte identificado (marcado,
sefalizado) la capacidad de carga maxima en Kg. o Ton Por ningan

concepto se podran elevar cargas superiores a la carga maxima.

FIGURA 2.38 CAPACIDAD DE ESTRUCTURA DE TECLE
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Debe tener también una sefial visual intermitente y/o sonora, que
advierta desplazamiento del puente gria sobre sus rieles o estructura

de soporte.

La nave del puente grua debe tener visible las normas generales de

seguridad.

El tecle o polipasto debe estar completo:
e Gancho de anclaje a estructura soporte.
e Polea de enrollado.

e Gancho de Levantamiento.

Los ganchos de los aparatos de izar deben ser de acero o hierro
forlado o compuestos de planchas de acero. Debe estar equipado
con pestillos de seguridad, las partes que estén en contacto con

cables o cuerdas deben ser redondeadas.

Los cables deben estar en buenas condiciones, no se debe permitir
el uso de cables gastados, cortados, ondulaciones, corrosion,

didmetro disminuido y/o deformaciones.
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Los ganchos y cadenas deben estar:

¢ Sin fisuras, Mellas, grietas o soldadura.

e Sin acanaladuras, Tallas o desgaste en zona de apoyo de la
carga.

e Sistema de giro engrasado.

e Libre de oxido.

e Laminilla en buen estado y ajuste.

e Libre de estiramientos.

e Pestillo de seguridad.

El operador de puente grua; debe cumplir unas determinadas

aptitudes:

e Defectos fisicos o psiquicos del operador no aceptado.
e Limitacion excesiva de la capacidad visual.

¢ Limitacion excesiva de la capacidad auditiva.

e Vértigo.

e Enfermedades cardiorespiratorias.

e Alta puntuacion en escalas de paranoia, depresion, etc.
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Condiciones fisicas de Sistemas de enrollado o desenrollado:

Las diferentes estructuras de soporte o areas circundantes con el

siguiente estandar:

Piso entre vigas de soporte y frente a bobina deben estar

demarcados con franjas rojas equidistantes de 30 c.m. de ancho.

FIGURA 2.39 SENALIZACION AREA DE IZAJE DE PESO

Levantamiento de cargas

Las labores de mantenimiento que involucren uso de los equipos de
levantamiento deben cumplir los siguientes requisitos previos a la
tarea:

e Aislar la zona circundante al area de mantenimiento con cinta

de seguridad (2 metros de distancia del radio de giro de la
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carga), con el fin de evitar que personal ajeno a la tarea
ingrese al area.

Toda persona que sobrepase la linea de seguridad debe
poseer casco de seguridad de acuerdo a las exigencias
estipuladas a continuacion:
e Cascos Tipo | Clase E: deben cumplir con norma ANZI Z89.1

de 2001.

e Cascos Tipo Il Clase E ANSI Z289.1-1997. CSA Z294.1-92.

El &rea debe ser sefalizada como area en mantenimiento y
resaltar paso restringido.

Si la carga supera 3 metros de longitud debe usarse portico
para transportarla.

Al levantar o desplazar carga el operario debe verificar que no
se encuentre personal cerca de la misma ni en su recorrido,
evitar pararse debajo de la carga o desplazarla por encima de
alguien.

La carga que requiera trasladarse a lo largo de la nave del
puente, debe desplazarse a nivel de piso (20 cm. Aprox. del
piso).

El operario debe evitar desplazar la viga del puente al mismo

tiempo que se esta elevando o descargando cargas.
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Las cargas a levantar debe hacerse garantizando su
estabilidad (centro de gravedad) centrando la misma para
evitar desbalances que golpeen personas 0 equipos.

Levantar siempre verticalmente las cargas.

Si la carga, después de izada, se comprueba que no esta
correctamente situada, debe volver a bajarse despacio.

No debe abandonarse el mando de la maquina mientras
penda una carga del gancho.

Debe acompafarse y observarse la carga durante la
traslacion. Cuando no queden dentro del campo visual del
operador todas las zonas por las que debe pasar la carga se
empleard uno o varios trabajadores para dirigir la maniobra.

Se debe evitar que la carga sobrevuele a personas.

No debe permitirse a otras personas viajar sobre el gancho,
eslingas o cargas.

El operador de puente gria debe realizar al iniciar su turno
una inspeccion de seguridad que verifique los elementos
sometidos a esfuerzo, funcionamiento de frenos, carencia de
anormalidades en el funcionamiento de la maquina.

Personas que no se encuentren inscritas en el procedimiento

no pueden pasar los aislamientos de seguridad.
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Actitud sobre el operador

e La persona que opera el puente gria debe estar capacitada y
debidamente certificada para operar dicho equipo.

e No haber ingerido medicamentos o bebidas alcohdlicas que
puedan ocasionar disturbios en sus movimientos o0
somnolencia en el turno.

e No haber consumido drogas psicotropicas (marihuana,
cocaina, entre otras). en las ultimas 24 horas.

e No presentar alteraciones que le impidan operar eficazmente

el equipo durante el turno.

2.2.12 Eslingas y Fajas

El uso de estos equipos debe hacerse siguiendo los estandares
técnicos de instalacion definidos por los fabricantes o siguiendo los

conceptos mecéanicos de fabricacion y uso.

Todos los equipos de levantamiento deben ser de fabricacion
industrial con certificados de cumplimiento de estandares de

levantamiento nacionales o internacionales.
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Las eslingas deben ser inspeccionadas:
e Siempre antes de ser usadas por el operador.
e Periddicamente, pero con intervalos inferiores a 3 mese por

personal entrenado.

Las caracteristicas a exigir son:
e Grilletes o grapas de amatrre.
e La Carga Maxima de Trabajo en Toneladas.
e La Marca del Fabricante.

e Trazabilidad: N° de lote del Producto.

Las eslingas deben tener adherido a su estructura una etiqueta que
debe contener como minimo:

e Norma técnica de fabricacion que cumple.

e Fabricante.

e Estandar que cumple.

e Serie.

¢ Pais de origen.

e Fecha de fabricacion.

Las eslingas que presentes cortes 0 desgastes u otros dafios seran

dadas de baja inmediatamente.
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Al momento de realizar labores de levantamiento de cargas se debe

tener en cuenta lo siguiente:

Realizar el aislamiento del area circundante con cintas de seguridad.

Si es una labor de montaje o mantenimiento, solicitar el permiso

escrito para levantamiento de cargas durante mantenimiento.

Seleccionar la eslinga apropiada (sistema de sujecién y capacidad de

carga) y realizar la inspeccion de pre uso de acuerdo al tipo.

Instalar las eslingas al sistema de elevacion y sujetarlas a la carga de
tal forma que su peso sea distribuido en los ramales de la misma vy

evite balanceos de la carga.

El usuario determina la carga de trabajo de la eslinga, intentando a
todo momento que estas queden en posicidon perpendicular a la
carga (0°). Si el angulo es diferente el peso de la carga debe
multiplicarse por el coeficiente. Si el resultado del mismo supera la

capacidad de disefio de la eslinga debe evitarse levantar la misma.



132

ﬁ.ngulo entre ramales

a Coeficiente

CARGA
DO
40°
50°
60°
70°
s50°
S0°

100°

110°

- e e e e e - -
Nherwhn=20D
NOAN=NOODHO

FIGURA 2.40 ANGULO ENTRE RAMALES

Notese que a partir de 90° el coeficiente crece extraordinariamente y
para un angulo de 120° la carga se ha doblado, por lo tanto a partir

de 120° de angulo no es permitido el cargue.

En ningln caso debera superarse la carga de trabajo de la eslinga,
debiéndose conocer, por tanto, el peso de las cargas a elevar. En

caso de duda, el peso de la carga se debera estimar por exceso.

Al considerar el angulo de los ramales para determinar la carga

maxima admitida por las eslingas, debe tomarse el &ngulo mayor.

Cuando se utilice una eslinga de tres o cuatro ramales, el angulo
mayor que es preciso tener en cuenta es el formado por los ramales

opuestos en diagonal.
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En la elevacion de piezas de gran longitud es obligatorio el empleo

de porticos.

Los cables de las eslingas no deberan trabajar formando angulos
agudos. Se equipa con guardacabos como los indicados en las

figuras siguientes.

Las eslingas no se apoyaran nunca sobre aristas vivas, para lo cual

deberan intercalarse cantoneras o escuadras de proteccion.

FIGURA 2.41 CANTONERAS DE PROTECCION

Los ramales de dos eslingas distintas no deberan cruzarse, es decir,

no montaran unos sobre otros, sobre el gancho de elevacion, ya que
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uno de los cables estaria comprimido por el otro pudiendo, incluso,

llegar a romperse.

NO

S|

FIGURA 2.42 EJEMPLO DE EVITAR RAMALES CRUZADOS

Antes de la elevacidbn completa de la carga, se deberd tensar
suavemente la eslinga y elevar aquélla no mas de 10 cm. para
verificar su amarre y equilibrio. Mientras se tensan las eslingas no se

deberan tocar la carga ni las propias eslingas.

Cuando se requiera mover una eslinga, aflojarla lo suficiente para

desplazarla sin que roce contra la carga.

En caso de empalmarse eslingas, debera tenerse en cuenta que la

carga a elevar viene limitada por la menos resistente.
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La eslinga no deberd estar expuesta a radiaciones térmicas
importantes ni alcanzar una temperatura superior a los 60 °C. Si la
eslinga esta constituida exclusivamente por cable de acero, la

temperatura que no deberia alcanzarse seria de 80°.

La sujecion de la carga a las eslingas debe hacerse en forma técnica
para evitar dafilos al equipo, desbalances de la carga vy
principalmente lesiones a personas. A continuacién se observa la
forma correcta y la incorrecta de hacer uso de eslingas teniendo en

cuenta el tipo de carga a levantar:

Figura 1 CORRECTO INCORRECTO

FIGURA 2.43 EJEMPLO DE USO DE ESLINGAS
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Figura 2 CORRECTO INCORRECTO

FIGURA 2.44 EJEMPLO DE USO DE ESLINGAS

Figura 6 CORRECTO INCORRECTO

FIGURA 2.45 EJEMPLO DE USO DE ESLINGAS

La accion correcta en la figura ayuda a separar la eslinga y en caso
de desplazamiento esta se frena contra el cuerpo del rodillo evitando

gue se ubique en el centro del mismo generando la caida.
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Figura 7 CORRECTO INCORRECTO

FIGURA 2.46 EJEMPLO DE USO DE ESLINGAS

La figura indica que entre mas perpendicular el angulo y mas larga la

eslinga mas estable la carga.

2.2.13 Equipos de Protecciéon Personal

Los Equipos de Proteccién Personal (EPP) son elementos utilizados
para controlar el dafio que causaria el contacto de las personas con
substancias o fuentes de energia que sobrepasen el limite umbral del

cuerpo o parte del cuerpo.

Los EPP se usaran obligatoriamente cuando la persona permanezca
en las areas determinadas dependiendo de las actividades que esté

realizando.
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Autorizacion y Normas de Seguridad para el Ingreso del

Personal a Planta

El ingreso al area de produccion o bodegas, es permitido al personal

autorizado y casual, bajo los criterios que se definen a continuacion:

Personal Autorizado y Permanente

Todas aquellas personas que tienen relacion directa con el proceso

de fabricacion e incidan con la calidad del producto.

El Personal Autorizado, al ingresar al area de produccion o bodegas,

debera utilizar siempre:

e Zapatos cerrados con punta de acero.
e Tapones auditivos.

e Chaleco reflectivo.

e Respiradores si el caso lo requiere.

e Uniforme.

e Gorra/ cofia / casco.
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Se debe considerar, ademas:

e Se prohibe el ingreso de personas en pantaloneta o sin
camiseta al interior de la planta.

e Se prohibe fumar dentro de la planta, oficinas y sus
alrededores.

e No usar ropa suelta.

e Llevar el cabello recogido.

e Se prohibe correr y comer en los sitios de trabajo.

¢ No utilizar en la planta industrial prendas, alhajas tales como:
cadenas, aretes, anillos, relojes, etc.

e Prohibido operar o poner en movimiento sin autorizacion del
supervisor: maquinas, vehiculos, abrir o cerrar valvulas de
gas, vapor, aire, interruptores de electricidad, y en ningun caso
operar cualquier dispositivo que exhiba una tarjeta de
precaucion.

e No esta permitido el uso de camaras fotograficas y de video
sin autorizacion de las Gerencias.

e Prohibido utilizar equipos o implementos contra incendio sin la
debida justificacion, constituye falta grave.

e Debe respetar los avisos y mantener una conducta de

comportamiento seguro.
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¢ Prohibido escupir en las instalaciones de la Planta.

El Personal Casual, son todas aquellas personas que realicen

actividades esporadicas en la planta.

Al momento de ingresar al area de Produccion o Bodegas, debe
cumplir similares disposiciones de seguridad que el personal
autorizado y ademas: Prestar atencion a los avisos de seguridad y
mantener una conducta de comportamiento seguro. Al ingresar a la
planta se utilizara proteccion auditiva y respiratoria en los sitios
requeridos y se evitard en lo posible acercarse a las maquinas

respetando las vias de transito peatonal.

Los proveedores de materia prima al momento de su ingreso, tienen
gue estar bajo la supervision de algun trabajador de la empresa para

realizar pruebas y similares.

Todo personal al ingresar a Planta debe estar consciente de los

siguientes riesgos:

e Posibles atropellamientos, al utilizar la zona de transito del
montacargas en lugares de poca visibilidad.

e Ruido: entre 85 a 95 decibeles.
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e Resbalones y posteriores fracturas o hematomas en el cuerpo,
a causa de eventuales manchas de super absorbente, agua o

aceite en el piso, o al bajar de las escaleras.

Normas de Seguridad en Bodega de Materia Prima y Producto

Terminado

Los riesgos que pueden presentarse dentro de las bodegas son los
siguientes:
e Lumbagos por esfuerzos exagerados o fuerzas mal hechas de
estibadores.
e Golpes, al caerle sobre la cabeza y el cuerpo las columnas
con producto estibados.
e Caidas de altura al estibar producto en estanterias.
e Cortes de manos al momento de realizar cortes en los

empaques de las materias primas.

Los EPP a utilizar son:
e Zapatos de cuero con puntera metalica y suela antideslizante.
e Gafas de Proteccion 3M 1891.
¢ Uniforme de Trabajo.

e Guantes de cuero cuando sea necesario.
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e Cascos, Gorras o Cofias.
e Protectores auditivos cuando se desee ingresar a la planta.
e Punteras metalicas para el personal externo que desee ingresar

a la bodega.

Recepcidn, almacenamiento y despacho de Materiales Quimicos

Para la recepcion de materiales quimicos, liquidos inflamables,
envasados en tambores y canecas, los primeros, seran ubicados
individualmente, sobre las horquillas de los montacargas con pallet y
trasladados a baja velocidad, hasta su ubicacion en la bodega
respectiva. Los materiales envasados en canecas, seran retirados y
ubicados en las perchas respectivas por parte del personal de

bodegas.

Los materiales quimicos tales como solventes, barnices, bases,
aceites, grasas y tintas; se mantendran distantes de lugares calientes

y combustibles de todo tipo, asi como de chispas y llamas abiertas.

Para el almacenamiento de materiales como el Acetileno, GLP y
cualquier otro gas comprimido contenido en botellas cilindricas

metalicas, también deberdn ubicarse y almacenarse en lugares
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frescos, bien ventilados y distante de fuentes de calor en posicion
vertical, asegurandolos con cadenas y tapa valvulas de seguridad,
debidamente sefializados de acuerdo a su contenido y a su estado
de llenos o vacios respectivamente. Los envases deben estar
debidamente rotulados. De acuerdo al procedimiento para
Administracion de Sustancias Quimicas. Los implementos vy
herramientas de seguridad que se debe utilizar para este tipo de

operaciones son los siguientes:

e Zapatos de cuero con puntera metalica y suela antideslizante.
e Guantes G40 con recubrimiento de PVC.

e Gafas de Proteccion 3M modelo 1604.

Operacion con Montacargas

Muchos accidentes con montacargas suceden mientras se esta
desplazando, es por esto que el operador del mismo debe seguir las

siguientes recomendaciones:

e Conducir en las partes demarcadas.
¢ Inclinar la carga hacia atras y mantener las cuchillas bajas.
e Reducir la velocidad y sonar la bocina en esquinas,

intersecciones y lugares donde la visibilidad esta limitada.
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e Conducir despacio y a una velocidad constante de 5 Km./h.

¢ No conducir en reversa si su vision esta obstruida.

¢ Reducir la velocidad y pitar antes de girar.

e Ceder el paso a los peatones, ellos siempre tienen el derecho,
sin importar donde se encuentren.

¢ Nunca elevar a personas con montacargas.

Los operadores de montacargas deben conocer y aplicar las

siguientes reglas basicas de seguridad en cualquier situacion:
e Use el cinturén de seguridad cuando opere el montacargas.

e Nunca abandone el montacargas sin antes bajar el mastil,
poner los controles en neutro y poner el freno. Para el caso
gue tenga que alejarse mas de 50 metros o no puede ver el

montacargas, apaguelo completamente.
e Nunca modifiqgue el montacargas o sus accesorios.
e Mantenga sus brazos y manos dentro del montacargas.
e Mantenga los controles y sus manos limpias y secas.
¢ Nunca bloquee salidas o equipos de emergencia.

e Nunca empuje articulos con las cuchillas.
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e Nunca eleve, baje o incline una carga cuando este en

movimiento.

e Nunca gire en un declive o rampa.

Los riesgos mas frecuentes a los que podrian estar sometidos son:

e Choques a las edificaciones de la Empresa, maquinas o
productos.

e Caidas de objetos sobre la cabeza de operadores y/o
transeuntes.

¢ Atropellamientos de peatones en lugares de poca visibilidad.

Los EPP a utilizar son:

¢ Guantes protectores G40 de nitrilo.

e Gafas de Proteccion 3M 1891.

e Zapatos de cuero con punta de acero y suela caucho-nitrilo
antideslizante.

e Uniforme de Trabajo.

e Cascos, Gorras o Cofias.
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Linea de Productos Absorbentes
Los riesgos que pueden presentarse son los siguientes:

e Molestias en vias respiratorias y oculares menores debido a
presencia en el ambiente de material particulado proveniente

del papel absorbente.

e Cortes en las manos por manipulacion de cuchillas orbitales y

herramientas de cortes.
e Atrapamiento de manos en los gofradores.
e Golpes en la cabeza al realizar ajustes en maquina.
e Sobre esfuerzo lumbar al cargar sobrepesos.
e EXxposicion a ruido causado por maquinas encendidas.

e Caidas de altura al hacer maniobras en diferentes partes de la

maquina.

Los EPP que la tripulacién en general debe usar son:

e Respirador para particulas 3M 8210 o 3M 8511 con valvula de
exhalacion.

e Tapones Auditivos 3M 1271 o0 1270 re-usables de silicona.

e Zapatos de cuero con puntera metalica y suela caucho-nitrilo

antideslizante.
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Gafas de Proteccion 3M 1891 cuando se realizan actividades
de limpieza.

Cascos, Gorras o Cofias.

Guantes G40 de nitrilo cuando se hacen actividades de

limpieza de rodillos.

Los EPP que deben utilizar los operadores y ayudantes cuando

realicen alguna actividad en los cuartos donde se encuentran las

cuchillas orbitales son:

Gafas de Proteccion 3M 1891.

Guantes anticorte para cambio de cuchilla orbital.

Mangas de proteccion anticorte Ansell en cambio de cuchilla
orbital.

Pechera y Pantalon de Cuero.

Punteras metalicas.

Canutera

Los riesgos que pueden presentarse son los siguientes:

Molestias en vias respiratorias y oculares menores debido a
presencia en el ambiente de material particulado proveniente

del papel absorbente y perfume.



148

e Cortes en las manos por manipulacion de cuchillas para cortar

materias primas.
e Atrapamiento de manos en los rodillos.

e Esfuerzo fisico al levantar las tortas de Kraft para ubicar en la

maquina.

e Exposicién a ruido causado por maguinas encendidas.

Los EPP a utilizar son:
e Casco cuando la tarea lo requiera.

e Gafas de Proteccion 3M 1891.

e Guantes anticorte para cambio de cuchilla.

e Guantes Nitri Pro Best 7000.

¢ Mangas de proteccion anticorte Ansell en cambio de cuchilla.

e Tapones Auditivos 3M 1271 o0 1270 re-usables de silicona.

e Zapatos de cuero con puntera metalica y suela caucho-nitrilo
antideslizante.

¢ Media Masacra 3M 7502 + Disco de alta eficiencia 3M 2097.
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Envolvedoras manuales y automaticas

Los riesgos que pueden presentarse son los siguientes:

Molestias en vias respiratorias y oculares menores debido a
presencia en el ambiente de material particulado proveniente

del papel absorbente.
Molestias oculares menores.
Aprisionamiento de manos en cadenas de transmision.

Exposicién a ruido causado por maquinas encendidas.

Los EPP a utilizar son:

Respirador para particulas 3M 8210 o 3M 8511 con valvula de
exhalacion.

Tapones Auditivos 3M 1271 o0 1270 re-usables de silicona.
Gafas de proteccién 3M 1891 cuando se realicen actividades
de limpieza.

Casco cuando la tarea lo requiera.

Zapatos de cuero con puntera metalica y suela caucho-nitrilo

antideslizante.
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Normas de Seguridad para las Operaciones en Aseguramiento

de Calidad

El Departamento de Calidad, estd conformado por el Jefe de
Aseguramiento de Calidad e Inspectores a su cargo. Las actividades

que desempefian son:

Muestreo de Inspeccidn en Planta

Los inspectores se trasladan hacia las Lineas de Produccion; y, se
acercan a cada una de las areas del proceso para inspeccionar y
verificar que los productos cumplan con las especificaciones

requeridas.

Al realizar estas tareas se podrian presentar los siguientes tipos de
riesgos:

e Molestias en vias respiratorias y oculares menores debido a

presencia en el ambiente de material particulado proveniente

del papel absorbente al transitar por la Planta.

e Exposicidon a ruido causado por maquinas encendidas.
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Los EPP a utilizar son:

Tapones Auditivos 3M 1271 o0 1270 re-usables de silicona para

inspecciones en Planta.

e Respirador para particulas 3M 8210 o 3M 8511 con valvula de
exhalacion.

e (Casco, Gorra o Cofia.

e Zapatos de cuero con puntera metalica y suela caucho-nitrilo

antideslizante.

Pruebas de Laboratorio

Los inspectores de calidad realizan analisis en el laboratorio para

aprobar; y verificar los requerimientos de ciertos productos a fabricar.

La prueba que mayor causas de riesgo presenta es en la que se

utilizan productos quimicos.

Como principales tipos de riesgos en ambos lugares se citan los

siguientes:



152

Molestias en vias respiratorias y oculares menores debido a
presencia en el ambiente de material particulado proveniente

del papel absorbente al transitar por la Planta.

Lesion en vias respiratorias por exposicion temporal a vapores
organicos provenientes de los solventes utilizados para
realizar las pruebas.

Irritacion en las manos por manipulacion de materiales

guimicos.

Los EPP recomendados son:

Tapones Auditivos 3M 1271 o 1270 re-usables de silicona.
Guantes Nitri Pro Best 7000 cuando se manejan sustancias
toxicas en el laboratorio.

Respirador 3M serie 7502 + cartucho 3M 6001 contra vapores
organicos.

Monogafas de ventilacion indirecta cuando el caso lo requiera.

Mantenimiento

El Departamento de Mantenimiento esta conformado por un Jefe de

Mantenimiento, Supervisores de Mantenimiento Eléctrico y Mecanico
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y Coordinador de Mantenimiento, los cuales tienen a su cargo

especialistas mecanicos y eléctricos respectivamente.

Los riesgos que pueden presentarse son los siguientes:

Molestias en vias respiratorias y oculares menores debido a
presencia en el ambiente de material particulado proveniente

del papel absorbente.

e LesiOon en vias respiratorias por exposicion a humos de

soldadura y gases de ozono que se generan al soldar.

e Lesion en los ojos por exposicion a radiacion no ionizante

proveniente del proceso de soldadura.

e Lesion auditiva por exposicién a ruidos al hacer mantenimiento

de maquinas.
e Salpicadura de virutas de material en los ojos.
e Sobre esfuerzo lumbar al cargar exceso de pesos.
e Caida de objetos pesados en los pies.

e Caidas desde alturas al realizar trabajos eléctricos vy

reparaciones en altura.

e Trabajos en espacios confinados.
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Los EPP a utilizar son:

e Tapones Auditivos 3M 1271 o0 1270 re-usables de silicona.

e Orejeras al realizar trabajos en areas donde hay exceso de
ruido.

e Respirador 3M 8514 para operaciones de soldadura.

e Mandil de cuero para operaciones de soldadura.

e Mangas de cuero para operaciones de soldadura.

e Guantes de cuero largos para operaciones de soldadura.

e Mascara full-face para trabajos con soldadura eléctrica.

e Gafas protectoras para trabajos con soldadura autégena.

e Zapatos de cuero con puntera metélica y suela caucho-nitrilo
antideslizante para mecanicos.

e Guantes anticorte para cambio de cuchilla.

e Zapatos de cuero con puntera de tefldn resistente sin partes
metalicas y suela dieléctrica antideslizante para Electricistas.

e Guantes contra alta tension.

e Arnésy Lineas de Vida.
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Servicios Generales — Limpieza

Los riesgos que pueden presentarse son los siguientes:
e Molestias en vias respiratorias debido a presencia en el
ambiente de material particulado proveniente del papel

absorbente.
e Exposicion a ruido por maquinas encendidas.
e Molestias oculares menores.

e Lesidn en las manos por manipulacién de objetos corto-

punzantes.

Los EPP a utilizar son:

e Respirador 3M para particulas 3M 8210 o 3M 8511 con
valvula de exhalacion para inspecciones en Planta.
e Tapones auditivos 3M 1271 o0 1270 re-usables de silicona.

e Guantes de cuero de napa.

El requerimiento legal con respecto a estas directrices se menciona
en el Decreto Ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de

los Trabajadores.
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2.2.14 Extintores

Los extintores se clasifican en los siguientes tipos en funcion del
agente extintor:

e Extintor de agua.

e Extintor de espuma.

e Extintor de polvo quimico seco.

e Extintor de anhidrido carbdnico.

La composicion y eficacia de cada extintor constara en la etiqueta del

mismo.

Se debe instalar el tipo de extintor adecuado en funcién de las
distintas clases de fuego y de las especificaciones del fabricante. La

clasificacion de fuegos se detalla a continuacion:

Clase A: Materiales solidos o combustibles ordinarios, tales como
viruta, papel, madera, plastico, etc. Se lo puede controlar por
enfriamiento con agua o soluciones con alto porcentaje de ella como

es el caso de las espumas.
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Clase B: Liquidos inflamables como gasolina, kerosene, aceites,
grasas,, diesel, etc. Se lo puede controlar por reduccion o
eliminacion del oxigeno del aire con el empleo de una capa de

pelicula de polvo quimico seco, anhidrido carbdnico.

Clase C: Equipos eléctricos vivos o0 sea aquellos que estén
energizados. Para el control de este tipo de fuegos se utilizan
agentes extintores no conductores de la electricidad como polvo
guimico seco y anhidrido carbonico. No se debe usar espumas o
chorros, ya que al ser buenos conductores de la electricidad exponen

al trabajador a una descarga eléctrica.

Clase D: Ocurren en cierto tipo de materiales combustibles como el
magnesio, titanio, zirconio, sodio, etc. Para el control se debe utilizar
técnicas especiales y sistemas de extincion generalmente a base de
cloruro de sodio con aditivos de fosfato tricalcico o compuesto de
grafito o cogue. No se recomienda usar extintores comunes, ya que
puede presentarse una reaccion quimica entre el metal ardiendo y el

agente aumentando la intensidad del fuego.

El extintor debe ser de acuerdo al material combustible presente en

el area. Estos equipos se situaran donde exista mayor probabilidad



158

de originarse un incendio, proximos a las salidas de los locales en
lugares de facil visibilidad y acceso desde una distancia de 15 o 20
metros y a una altura no mayor de 1,50 m. Se colocaran extintores
junto a equipos con especial riesgo de incendio como calderas,

transformadores, motores, etc.

Deben cubrir un area entre 50 y 150 metros cuadrados dependiendo

del riesgo de incendio y capacidad del extintor.

El cilindro debe encontrarse en buen estado, sin presencia de golpes

o de o6xido.

La distancia para alcanzar un extintor no debe exceder de 25m El
extintor debe poseer etiqueta de identificacion del tipo de extintor en

la cual debe constar la fecha de la recarga.

Adicionalmente se debe verificar que el extintor tenga seguro y sello
en buen estado y que la presién del extintor se encuentra en el
rango permisible.  Adicionalmente se debe realizar la prueba
hidrostatica a los extintores de CO2 cada 5 afios y cada 12 afios a

los de polvo quimico seco.
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2.2.15 Bomba Contra Incendio

Las bombas contra incendios deben ser probadas semanalmente, se
debe verificar indicar las presiones al momento de arranque y se
debe comparar con los de referencia, en caso de encontrarse alguna

anomalia se debe diligenciar inmediatamente la reparacion.

La bomba del Sistema Contra Incendio por su vital funcionamiento
durante una emergencia debe estar incluida dentro del programa de
inspecciones planeadas, por ello es necesario que se verifiquen las
presiones del sistema y temperatura del motor, que todas las
valvulas del cuarto de bombas estén abiertas, estado de los

componentes del sistema como mandémetros, mangueras, etc.

También se verifica si es necesario el cambio de baterias, se
recomienda hacerlo cada dos afios. De la misma manera el cambio
de aceite es cada afo. Se debe verificar el nivel del diesel en el
tanque de alimentaciéon de la bomba, que la valvula de ingreso a la

bomba esté siempre abierta y debidamente bloqueada.
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2.2.16 Gabinetes, Hidrantes y Valvulas del SCI

Gabinetes

Los gabinetes del Sistema Contra Incendio forman parte de la red
hidraulica del sistema y en ellos existen ciertos parametros que
verificar como la operatividad y estado de los componentes de los
gabinetes tales como pitones, acoples, mangueras, etc. Otro

parametro a inspeccionar es el facil acceso a los mismos.

Hidrantes

Los hidrantes del Sistema Contra Incendio se conectaran a la red

mediante una conduccion independiente para cada hidrante.

Dispondran de valvulas de cierre de tipo compuesto o bola. Estaran

situados en lugares facilmente accesibles o visiblemente sefalados.

Existen parametros que verificar con cierta periodicidad establecida

como por ejemplo:
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Mensualmente se verifica el estado de los armarios de manguera y
los elementos que forman parte del armario. Y semestralmente se
debe verificar que no existan fugas, el acceso a dichos equipos, la

operatividad de los mismos, que estén debidamente sefializados.

Se deben flushear los hidrantes anualmente.

Valvulas

Las valvulas del Sistema Contra Incendio deben estar debidamente

sefalizadas, libre de fugas vy filtraciones, debe estar abierta y

facilmente visible y bloqueada para evitar que sea cerrada

accidentalmente. Adicionalmente se deben revisar los componentes

internos de las valvulas como empaques. Las valvulas deben ser

lubricadas anualmente.

2.2.17 Equipos de Autocontenido y Medicién de Gases

Equipos de Autocontenido

Los sistemas de Respiracion Autbnoma, deben ser inspeccionados

una vez al mes, con el fin de evaluar su funcionamiento, carga y
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estructura fisica, y asi garantizar que funcione adecuadamente en

cualquier emergencia que requiera su uso.

El procedimiento de inspeccion debe cumplir los siguientes

parametros.

Mascara

El visor de la mascara no debe presentar rayones ni reventaduras, ya

gue no permite tener presion positiva y las mangueras deben estar

suaves (sin resequedad) libres de depresiones, empates y limpias.

Los arneses y tirantes no deben presentar perdida de elasticidad o

rayones que muestren desgaste del material y los seguros no deben

presentar deterioros. La valvula de exhalacion debe estar limpia y

operar facilmente.

Cilindro / arneses

El cilindro debe estar libre de golpes, sin perforaciones ni revientes.
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Los arneses y tirantes no deben presentar perdida de elasticidad o

rayones que muestren desgaste del material.

Manémetros

Los manometros deben estar cerrados y las mangueras
despresurizadas cuando el equipo no esta en uso. La presion del
manometro del cilindro y del manémetro del regulador debe estar en

un rango menor a 100 PSI.

Indicadores

La presion normal de trabajo del equipo es a 2216 PSI, esta no
puede ser inferior a 1800. De encontrarse esta deficiencia el equipo
debe ser enviado a recarga y mantenimiento. Las caratulas de los
manometros no deben presentar deterioros y de facil observacion de
las agujas. Inspeccione la manguera de dafios visibles. Verifique que

las alarmas del ICM 2000 se encuentran operativas.

Este equipo es prioritario para la atencién de emergencias. Por lo
anterior debe ser revisado y desinfectado como minimo una vez al

ano.
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Medidor de gases

Los componentes del kit de muestreo de gases son los siguientes:
e Detector.
e Sonda (mangueray varilla).
e Cargador de baterias.
e Cilindro multigas de calibracion.
e Mandmetro regulador de presion.

e Maletin (video, manual de uso, destornillador, filtro de agua).

El usuario debe verificar lo siguiente:

e Detector en buen estado, sin golpes o dafios visibles.

e Sonda limpia y sin obstrucciones. Sin deformaciones o
guebrada.

e Cada equipo cuenta con su cargador de baterias en buen
estado.

e Cilindro multigas de calibracion vigente.

e Mandmetro regulador de presién del cilindro de calibracion en
buen estado.

e Accesorios completos (video, manual de uso, destornillador,
filtro de agua, manémetro).

e Al prender el equipo tiene suficiente carga de bateria.
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e El equipo opera normalmente (prende y apaga sin
inconvenientes).

e Se esta llevando la calibracion de los equipos mensualmente y
esta quedando registrada en el formato aprobado.

e Se esta llevando el pre uso adecuadamente.

e Los equipos se encuentran almacenados en un lugar seco,

lejos del agua y de polvo.

Si el resultado de la inspeccion es equipo subestandar este no debe

ser prestado.

2.2.18 Vehiculos de la empresa

Los vehiculos de la empresa estdn considerados dentro del
programa de inspecciones planeadas por ser un medio de transporte
que traslada a una cantidad de empleados, los cuales estan

expuestos a altos riesgos sino se lleva a cabo un adecuado control.

Para el transporte de los trabajadores deberan emplearse vehiculos
en perfectas condiciones de funcionamiento y adecuados o
acondicionados para garantizar el maximo seguridad en la

transportacion.
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No se permite para transporte de personal, utilizar volquetas,
tractores o vehiculos de carga. Asimismo no podra usarse

guardachoques, estribos o parrillas para transporte de personal.

Basicamente los parametros definidos para la inspeccién de estos

medios de transporte son los siguientes:

e Estado de cinturén de seguridad.

e Estado de los espejos retrovisores.

¢ Nivel del liquido de frenos.

e Verificar que no existan fugas de aceite.

e Funcionamiento de las luces de freno, direccionales, de
parqueo, altas y medias.

e Eficacia de frenos.

e Estado del vehiculo en general.

e El vehiculo debe contar con los equipos de seguridad como:
Botiquin de primeros auxilios, Extintor, triAngulos de seguridad

y CONoS.

Todo el personal debe utilizar el cinturébn de seguridad y cada

vehiculo debe estar de acuerdo a la capacidad maxima del mismo.
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2.2.19 Equipos del Taller

Las maquinas y equipos portatiles deberan ser inspeccionadas por
personal entrenado, se almacenaran en lugares limpios, secos y de
modo ordenado. Los organos de mando de los equipos portatiles
estaran ubicados y protegidos de forma que no haya riesgo de

puesta en marcha involuntaria y que faciliten la parada de ella.

A continuacion se detallan los lineamientos a considerara para los

diferentes equipos del taller de mantenimiento:

Torno y Taladro Vertical

El torno y el taladro son equipos que presentan riesgos de
proyeccién, por lo cual solo personal autorizado estara habilitado a
operarlo. El uso de gafas de seguridad es de caracter obligatorio. No
se debe usar guantes, corbatas, ropas sueltas, manga larga, reloj,
anillos y pulseras. Los guantes solamente podran ser usados
durante la colocacion de la pieza a ser maquinada y si esta fuera

grande y con filos o aristas que ofrecieran riesgo de corte.
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Durante la operacion se debe tener en cuenta que al apretar la contra
punta sobre el tope; la pieza debe ser cuidadosamente colocada
entre las puntas de manera de que esta no se suelte. No medir la

pieza con la maquina en movimiento.

No se debe remover virutas o astillas con las manos. Se recomienda
usar un dispositivo apropiado para la remocion de los residuos
mencionados, mismo que la maquina se encuentre parada o0 en

movimiento. No dejar herramientas sobre las guias o rieles del torno.

Cuando sea inevitable lijar o limar la superficie de la pieza en
movimiento, los diestros deben estar atentos con la postura del brazo

izquierdo sobre la plato en movimiento.

Evitar charlas innecesarias y la aglomeracion de personas en las
proximidades de la maquina en operaciéon. No alejarse por ninguna

hipétesis la maquina en operacion para desarrollar otra actividad.

Se debe evitar equipos sonoros (radios) que desvien la atencién del

operador o que perjudique su acuidad auditiva.
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Mantener limpio su lugar de trabajo, proceder a la limpieza de aceite,
grasa o productos de piso. Evite los residuos (Pafios, papel, virutas,

estopas, metales, etc.) en los locales de trabajo.

Esmeril

Las operaciones de esmerilado ocasionan accidentes que pueden
producir lesiones de gravedad en o0jos y rostro. Los procedimientos
seguros de trabajo, logran disminuir las lesiones de los operadores y

dafos a los equipos.

Es por ello que solamente puede operar el equipo el personal
autorizado por Mantenimiento. Se debe utilizar siempre el protector
facial. No debe ser utilizado en la operacién guantes de raspa o

cualquier otro tipo de guante cuando vaya a usar el esmeril.

En cuanto a condiciones del esmeril, se debe verificar el estado de
conservacion de la piedra empleada, cambiandolo si fuera necesario
y también verificar que esté bien asegurada y el equipo con las

guardas colocadas. El ajuste debe ser suficiente peo no excesivo.
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La muela abrasiva debe ir provista de un protector metalico resistente
de acero fundido o hierro forjado. Ademas esta debe tener en la parte
de trabajo una abertura inferior a 90°. EI esmeril debe disponer de

pantalla transparente e inastillable (Policarbonato).

La distancia entre la muela y las partes laterales de la carcasa debe

ser menor o igual a 10 milimetros.

FIGURA 2.47 DISTANCIA MUELA-PARTE LATERAL DE CARCASA

Se debe instalar un interruptor o dispositivo de parada de emergencia
al alcance inmediato del operario. El apoya herramientas debe ser
regulable y La distancia entre este y la muela debe ser de 2

milimetros, en ningln caso puede superar los 3 milimetros.

Se recomienda mantener siempre un recipiente con fluido

refrigerante proximo a la maquina para el enfriamiento de una pieza.
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El operario preferiblemente debe posicionarse de costado en relacion

al equipo.

Agarrar la pieza en posicion de afilar con las dos manos y

aproximarla de la piedra cuidadosamente, asegurarse que la presion

de la pieza sobre el esmeril no sea excesiva.

No utilizar nunca la lateral de la piedra para el desgaste de piezas.

Hacer el contacto de la pieza a ser desgastada o afilada con la

piedra, manteniendo siempre por encima del centro.

Soldadura

Las actividades de soldadura son consideras como tareas criticas,

para lo cual se solicita permiso escrito de trabajo en caliente con la

Unica excepcion si éste se realiza en los talleres de mantenimiento.

Para la ejecucién de este tipo de tareas se debe utilizar de caracter

obligatorio guantes, mangas y delantal de cuero y mascara de soldar.

Al utilizar electrodos, tenga los siguientes cuidados:
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No usar electrodos con el revestimiento dafiado. No mantener juntos
electrodos de especificaciones diferentes. No permitir el contacto del

electrodo con agua y con vapor.

Verificar que el amperaje de la maquina de soldar es la indicada y

recomendada.

Donde exista vegetacion seca, mojar el sector antes de iniciar los

trabajos de soldadura, evitando posibles incendios.

Antes de ejecutar los trabajos de soldadura verificar si alrededor
existen materiales combustibles dentro del radio de 11 metros, si es
gue existiera debe ser cubierto, protegido y rociado con arena (en el

caso de combustibles en el piso).

Ejecutar los trabajos de soldadura, siempre acompafado de otra
persona, para prevenir posibles inicios de incendio o brindar auxilio al

ejecutor del trabajo.

Accionar solamente el equipo de soldadura en el lugar de trabajo,

después de tener el permiso de trabajo firmado.
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Interrumpir el trabajo de soldadura en la menor sefial de presencia
anormal de liquidos inflamables y comunicar inmediatamente al
supervisor o a la operacion. Se debe aislar el area con mamparas

protectoras.

Evitar ejecutar soldaduras en locales con humedad relativa del aire

muy elevada.

2.2.20 Surtidor de Combustible

Los productos y materiales inflamables se almacenaran en lugares
distintos s los de trabajo, y si no fuera posible en recintos totalmente
aislados. En los puestos de trabajo solo se depositara la cantidad

necesaria para el proceso de fabricacion.

El llenado de los depédsitos de liquidos inflamables se efectuara
lentamente y evitando la caida libre desde los orificios de la parte

superior, para evitar la mezcla con vapores explosivos.

Las tuberias y bombas de trasvase deben estar dotadas de puestas
a tierra durante las operaciones de llenado y vaciado de los

depdsitos de liquidos inflamables.
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Los recipientes de liquidos inflamables deberan estar debidamente
rotulados indicando su contenido, peligrosidad y precauciones
necesarias para su empleo. Se debe comprobar el cierre hermético

del recipiente, verificando si ha sufrido roturas o dafos.

En los lugares de almacenamiento de sustancias inflamables estara
prohibido fumar, asi como llevar objeto o prenda que pudiera causar
chispa o llama. Las cubiertas de los tanques se abrirdn con las
precauciones necesarias, utilizando herramientas que no causen

chispas.

En caso de realizar operaciones dentro del tanque , se procedera a
retirar todo el combustible y aplicar el procedimiento de bloqueo y
etiquetado, asi como solicitar el correspondiente permiso de trabajo y

verificar los niveles de explosividad.

Los responsables de la recepcion de combustibles deberdan cumplir

ciertas instrucciones, las cuales se detallan a continuacion:

Durante la recepcion y descarga de combustibles de Camion

Tanque, es obligacion cerrar el transito en las inmediaciones.
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Se indicaréa con carteles, preferiblemente con vallas, la operacion que
se esta desarrollando, las cuales se ubicaran en las distintas
direcciones de transito (vehicular y/o peatonal), segun donde se

encuentre estacionado el camion.

Se debera colocar el mensaje:
e "Descarga de combustible"

e "Prohibido fumar"

Todas las sefializaciones se deben realizar considerando el Art. 169
del Decreto Ejcutivo 2393, donde se establecen los lineamientos para

las sefiales de prohibicion, advertencia, informacion y obligacion.

De acuerdo a lo indicado por el estandar corporativo es
responsabilidad del Auxiliar de la bodega de repuestos, controlar

diariamente las existencias de combustibles.

Ante cualquier sospecha de pérdida de producto debera informarse

de inmediato a la Compaifiia.

No debe realizarse movimiento de producto o despacho, por otro

medio que no sea a través del surtidor, de modo tal que pueda



176

controlarse el caudal y se impida de esta forma una pérdida o una

descarga accidental.

Se debe verificar el correcto funcionamiento del dispositivo de control
del surtidor que permite que la bomba del surtidor funcione cuando

se saca el pico de la manguera, de su alojamiento.

Durante la operacion de despacho de combustible a los usuarios, el
pico de la manguera debe estar conectado firmemente a la boca de
llenado del tanque del vehiculo y el contacto del pico con la
estructura del automotor se mantendra durante toda la operacién de

la carga.

El operario responsable del despacho debera mantenerse atento a la
operacion, aun en el caso de utilizar picos automaticos, a los efectos

de evitar derrames, ahogos, salpicaduras, etc.

Una vez completada la carga, se debera reponer la tapa del tanque

de combustible del vehiculo.

Las mangueras de los surtidores deberan contar con un dispositivo

retractil, u otro dispositivo elastico que haga que las mismas no
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puedan quedar enganchadas en alguna parte saliente del vehiculo a
abastecer, ni se produzcan roces de la manguera;, vy

consecuentemente desgastes, contra el piso.

Si se detectaran desgastes o cortaduras en las mangueras, que
permitan poner a la vista las telas internas de las mismas, o se
detecten pérdidas de producto, se deberan cambiar en forma

inmediata.

Cuando se verifiqgue que algun pico de las mangueras del surtidor
tiene pérdidas de combustible o no corte en la forma debida, se

debera proceder a su recambio en forma inmediata.

Se recomienda mantener picos de repuesto para producir el cambio y

enviar a reparar los que tengan fallas.

Toda la parte metalica del surtidor debe estar puesta a tierra. En la
base de cada surtidor debe existir un punto en el que se fije en forma
segura, el cable de cobre desnudo y de una seccién minima de 7 x

0,8 mm., que conecte su estructura a tierra.
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En forma periédica y formando parte de un programa de
mantenimiento preventivo, se deberan retirar las tapas de los
surtidores para verificar, que no haya pérdidas y/o goteos del

producto de ninguna de las uniones de las cafierias.

En el momento de la descarga de combustible el conductor del
camion cisterna deberd cortar el sistema de encendido de su
vehiculo antes de la descarga. Debera estar en todo momento al lado
de los accionamientos de emergencia de las valvulas de bloqueo del
producto, mientras tenga lugar de recepcion de combustible, a fin de

operarlas rapidamente ante una situacion anormal.

Ante un eventual derrame de combustible, el responsable debera
impedir que fluya a la calle y sistema de desagiie. Se desalojara la
zona afectada y se evitara el funcionamiento de todo tipo de motor

y/o fuente de ignicidn en su proximidad.

Antes de abrir las valvulas para iniciar la entrega de combustible se
debera tener proximo a éstas los extintores del camion y uno de la
empresa. Dichos extintores deberan ser de 20 libras para fuegos

clase BC.
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2.2.21 Elevadores Hidraulicos

Elevadores de tijera (Scissor)

FIGURA 2.48 ELEVADORES DE TIJERA

Equipo de ascenso vertical usado para labores en linea

perpendicular a la base de apoyo.

Adicional a las recomendaciones de sus fabricantes su uso debe
hacerse siguiendo las siguientes instrucciones:
¢ Realizar inspeccion de preuso al equipo antes de solicitar su

préstamo al almacén de repuestos.

¢ Ubicar el equipo perpendicular al punto de intervencion.
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e El equipo no debe ser operado sobre rampas o estructuras
inclinadas, ni debe usarse aditamentos para nivelar su
posicion.

e Aislar la zona de trabajo 2 metros alrededor del equipo, sin

colocar la cinta apoyada sobre el mismo.

e El personal debe usar arnés de seguridad con conectores

dobles.

e Es restringido realizar labores desplazando parte del cuerpo

fuera de la plataforma de apoyo.

e Es restringido realizar movimientos de la base motorizada con

la plataforma elevada.

Este equipo es ideal para centros de distribucion debido a su
facilidad de desplazamiento en una sola direccion vertical, su uso no
se restringe en plantas, sin embargo limita mucho su operacion,
debido a impedimentos de desplazamiento horizontal de la

plataforma de elevacion.
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Elevadores telescopios

FIGURA 2.49 ELEVADORES TELESCOPIOS

Equipo de ascenso versatil que permite desplazamiento horizontal y

vertical de la pluma, logrando acceder lugares con obstaculos.

Adicional a las recomendaciones de sus fabricantes su uso debe

hacerse siguiendo las siguientes instrucciones:
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e Realizar inspeccién de pre uso al equipo antes de solicitar su

préstamo al almacén de repuestos.
¢ Ubicar el equipo en un area despejada con suelo nivelado.

e Aislar la zona de trabajo 2 metros alrededor del equipo, sin

colocar la cinta apoyada sobre el mismo.

e EIl personal debe usar arnés de seguridad con conectores

dobles.

e Es restringido realizar labores desplazando parte del cuerpo

fuera de la plataforma de apoyo.

e Es restringido movilizar el equipo si la pluma telescopica no se

encuentra retraida y sobre la estructura de apoyo.

e El equipo no debe ser operado sobre rampas o estructuras
inclinadas, ni debe usarse aditamentos para nivelar su

posicion.

Este equipo es ideal para plantas de proceso debido a posibilidad de
desplazamientos horizontales y a versatilidad de alcanzar punto de

intervencion desde diferentes lados.
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Elevador de torre
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FIGURA 2.50 ELEVADOR DE TORRE

Equipo de caracteristicas similares al elevador de tijera, pero con
estabilidad restringida debido a su tamafio reducido, esto facilita
desplazamientos ligeros en su centro de gravedad. Adicional a las
recomendaciones de sus fabricantes su uso debe hacerse siguiendo

las siguientes instrucciones:

¢ Realizar inspeccion de pre uso al equipo antes de solicitar su

préstamo al almacén de repuestos.
e Ubicar el equipo en un area despejada con suelo nivelado.

e Aislar la zona de trabajo 2 metros alrededor del equipo, sin

colocar la cinta apoyada sobre el mismo.
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e EIl personal debe usar arnés de seguridad con conectores

dobles.

e La ubicacion del area a intervenir siempre debe estar dentro
del perimetro de la plataforma, esta nunca debe estar ubicada

a un costado de la canasta.
e Es restringido movilizar el equipo con la plataforma elevada.

e El equipo no debe ser operado sobre rampas o estructuras
inclinadas, ni debe usarse aditamentos para nivelar su

posicion.

Este equipo es ideal para plantas y procesos con areas de poca

altura (7 metros o menos).
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CAPITULO 3

GENERALIDADES

Proceso de Conversion del Papel

La empresa cuenta con dos lineas de produccion muy similares
dedicadas al proceso de conversion de papel: Sincro 4.5 y Sincro
6.5. Ademas se encuentra el taller de mantenimiento, el labortorio de
Control de Calidad, la Bodega de Repuestos las bodegas de materia

prima y producto terminado, comedor Yy el &rea administrativa.

La planta cuenta con 500 personas aproximadamente, de las cuales
200 pertenecen a planta, 11 personas al area de Calidad, 30
pertenecen a Bodegas, 20 al area de Mantenimiento y el resto esta

distribuido en las diferentes areas administrativas de la empresa.
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La linea Sincro 4.5 elabora papel higiénico Flor e Institucional y la
linea Sincro 6.5 produce papel higiénico Scott. Estas lineas de
produccion son basicamente convertidoras de papel, no son

manufactureras de papel.

El proceso de conversion se basa en ingresar bobinas grandes de
papel con un peso aproximado de 1,3 toneladas a la maquina y
obtener como producto terminado rollos pequefios de papel de
acuerdo a la presentacion a producir. La Unica diferencia entre estas
magquinas es la velocidad a la cual trabajan, es por ello su nombre, la
Sincro 4,5 corre a 450 metros por minuto mientras que la Sincro 6,5
corre a 550 metros por minuto, asumiendo que trabajan a su maxima

velocidad.

El proceso de cada linea de conversion se divide en tres bloques:

Formacion, Corte y Empaque.

Blogue de Formacion

Desbobinadores: El proceso de conversion de papel inicia con la
recepcion de materia prima (bobinas de papel). La materia prima,

proveniente de Colombia y Perl, es almacenada temporalmente en



187

una bodega dentro de la planta de conversién, luego es colocada en
el area de preparacion de bobinas con montacargas y finalmente
montada en los desbobinadores por medio de tecles. Esta estacion
contiene dos desbobinadores, ya que dos bobinas son desenrolladas
al mismo tiempo para el proceso de conversion porque producen un

papel doble hoja.

Gofrador 470C: Una vez que las bobinas pasan por los
desbobinadores, vienen a la estacion gofrador 470C, donde se
realiza el gofrado micro al papel, en este caso estamos hablando de

los pequefios orificios que presenta el papel, conocido como gofrado.

Este gofrado se logra a través de rodillos, cuya calidad depende

mucho del estado y presion de los rodillos.

Gofrador 472B: En la estacion 472B se realiza el gofrado del
perro/flor dependiendo del producto que se elabore. En esta
estacion encontramos tres tipos de rodillos: Anilox o Retinado, Cliché
(caucho) y Deco. El rodillo Anilox tiene la funcién de transmitir la
goma de laminacion, que es la que logra que las dos hojas de papel
se unan al rodillo cliché. El rodillo cliché pasa la goma al papel y el

rodillo Deco junto con el rodillo superior complementa el gofrado
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del rollo dejando la imagen del perro o la flor en el papel. La union

de las dos hojas de papel se obtiene a través del rodillo inferior.

Micro Embossing
Module Gofra in Cola Module
. Upper

L, Embosser

Deco Foll

Anilox
’ Marrying Roll

Cliche

FIGURA 3.1 ESTACION DE MODULO GOFRADOR 470B Y 472C

Rebobinadora: Una vez que la materia prima ha pasado por la
estacion Gofrador 472B, viene a la Rebobinadora donde se convierte
el papel en bobinillas (logs). En esta estacion se une el canuto del

rollo, un proceso que se realiza paralelamente a la bobinilla de

papel.

La unidn de estos dos componentes se logra a través de la aplicacion
de la goma de transferencia (la que se aplica al canuto para que
pegue la primera hoja de papel). Dentro de la misma estacion se

efectua el perforado mediante una cuchilla y la aplicacion de la goma
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de sellado, que es la goma que se aplica para pegar la ultima hoja de
la bobinilla de papel. Luego de realizar el perforado la bobinilla pasa

a la siguiente estacion.

Canutera: Este proceso se realiza paralelamente al proceso de
conversion de papel. El proceso de elaboracion de canutos empieza

con la recepcién de materia prima (goma, tinta, papel kraft o carton).

Para dicha operacion se utilizan dos bobinas de papel kraft. Una
vez colocada la materia prima en los desbobinadores de la canutera,
ésta es humedecida con goma para su formacion. El canuto
adicionalmente pasa por un proceso de impresion, en donde se
coloca con tinta el nombre de la organizacién y la fecha juliana. Y
finalmente en el momento de la formacion del canuto se aplica
perfume a través de un rociador, es de aqui donde proviene el
aroma del rollo de papel higiénico. El canuto pasa a la estacion
rebobinadora y es ahi donde la superficie del canuto es bafiada con

la goma de transferencia, para que el papel se adhiera a ésta.
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Blogue de Corte

Acumulador: ElI acumulador tiene varias bandejas donde son
depositadas las bobinillas que vienen de la rebobinadora para ser

enviadas a la siguiente estacion: Cortadoras Orbitales.

Cortadora Orbitales: En esta estacion se produce la conversion
de las bobinillas de papel en rollos pequefios. Las bobinillas pasan
por unas cuchillas orbitales, de 620 mm de didmetro, que dan como
resultado 26 rollos por cada bobinilla. La linea Sincro 4.5 trabaja
con una cortadora orbital mientas que la Sincro 6.5 trabaja con 2
dependiendo del producto a elaborarse. Por cada bobinilla se
realizan 27 cortes, se obtienen 26 rollos que pasan a la siguiente
estacion y un rollo que no cumple las especificaciones por el tamafio
considerandolo desperdicio, conocido como rebaba, el cual se lo

reprocesa en Per.

Blogue de Empaque

Selecta 1: Los rollos pequefos pasan por bandas transportadoras

hasta llegar a la Selecta, ésta es un distribuidor que envia los rollos,
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dependiendo de la presentacion que haga a la siguiente estacion

(Casmatic/Lawton o Selecta 2).

Casmatic / Lawton: Estas estaciones son envolvedoras por uno de
rollos de papel que trabajan con polietleno o papel sulfito
dependiendo de la linea y son habilitadas solo cuando se producen
presentaciones x 1. Las Casmatic pertenecen a la linea Sincro 6.5,

mientas que las Lawton a la Sincro 4.5.

Selecta 2: Los rollos que pasan por esta estacion pueden venir
tanto de la Selecta 1 como de las envolvedoras Casmatic o Lawton
dependiendo de la linea de conversion y del producto que se esté
realizando. Al igual que la Selecta 1, la Selecta 2 no es mas que un
distribuidor. Los rollos continlan por bandas transportadoras para

dirigirse a la siguiente estacion.

Qualywrap: Los rollos que vienen de la estacion anterior son
agrupados en esta estacion de acuerdo a la presentacion y se
forman los paquetes de rollos de papel higiénico de x 4, x 6, x 12, X

16, x 24.
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Esta estacion de trabajo realiza el empaque de los rollos de acuerdo
a la presentacion y la materia prima de esta maquina es la lamina de
polietileno impresa, conocida como lamina primaria. El sellado del
paquete es efectuado a través de bandas que funcionan con
temperatura. Los paquetes de rollos pasan a la siguiente estacion a

través de bandas transportadoras.

Codificador Willet: EIl codificador willet graba en la lamina impresa
de polietileno el precio al publico del paquete. Esta operacion es
realizada mientas pasan los paquetes por la banda transportadora a

la siguiente estacion.

Twin Pack: La operacidon que se realiza en esta estacion de trabajo
es la colocacién de la cinta assa al paquete. La cinta assa es la
agarradera del paquete, la cual ayuda a una mejor manipulacién por

parte del cliente final.

Qualyflex: Los rollos vienen por las bandas transportadas para ser
agrupadas en pacas de 48 rollos pequefos. Esta estacion de trabajo
realiza el empaque de los paquetes x 4, X 6, X 12, etc. en pacas.
Una vez que sale la paca de 48 rollos, ésta es colocada en pallet

para su posterior almacenamiento en bodega de producto terminado.
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Diagrama De Flujo Maquina SINCRO 6.5
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FIGURA 3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE MAQUINA SINCRO 6,5

Diagrama De Flujo Maquina SINCRO 4.5

BLCQUE DE FORMACION BLOQUE DE CORTE BLOGUE DE ENPAQUE

FIGURA 3.3 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE MAQUINA SINCRO 4,5

Equipos y Herramientas

En la planta de conversion se cuenta con los siguientes equipos:
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Maqguinas de conversion

Sincro 4.5 Orbitales Selectas
Sincro 6.5 Lawtons Twin Pack
Canuteras Casmatic Qualywrap
Qualyflex

Equipos contra Incendio

119 Extintores de PQS.

48 Extintores de CO2.

23 Extintores de FOAM.

9 Hidrantes.

4 Equipos de autocontenido MSA.
33 Vélvulas del SCI.

25 gabinetes.

4 Trajes de bomberos.

1 Boma a diesel motor John Deere 750 GPM
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La distribucion de extintores, instalacion de gabinetes y bomba contra
incendio estan basados en las normas NFPA 10, NFPA 13y NFPA
20, garantizando la correcta ubicacion y cantidad de todos los
equipos que conforman el sistema contra incendio y los requisitos a

cumplir.

Equipos de levantamiento de pesos y manejo de materiales

3 Tecles 6 Eslingas 8 Montacargas

Equipos para trabajos en alturas

2 Escaleras de tijera 1 Andamio
6 Escaleras telescopicas 5 Lineas de vida mdviles
5 Arneses de seguridad 1 Linea de vida fija

Equipos para trabajos en Espacios Confinados

1 Medidor de gases Orion.

1 Equipo de Calibracién de medidor de gases.
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Equipos de GLP y combustible

17 tanques de GLP, los cuales son almacenados en una bodega
fuera del galpdén de conversion.

1 Sistema de abastecimiento de GLP para el comedor.

1 Surtidor de combustible (diesel) para montacargas y bomba de

Sistema Contra Incendio.

Equipos de transporte de personal

4 Furgonetas 2 Camionetas

Equipos del taller de mantenimiento

1 Torno 1 Limadora
1 Esmeril 1 Soldadora Autogena
1 Taladro

Equipos sistema anti derrames

5 estaciones de sistema anti derrames. Cada estacion esta equipada

con pafnos absorbentes, cordones y pallets anti derrames.
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Equipos de fuentes de energia

Subestacion eléctrica y cuarto de generadores.

Herramientas

Cada operador de maquina posee sus propias herramientas en sus

respectivos armarios.

Equipos de Proteccion Personal

Cada linea de produccién cuenta con un armario de Equipos de
Proteccion Personal (EPP), el cual es abastecido mensualmente

dependiendo de las necesidades por cada area.

Comedor

La empresa cuenta con un comedor donde se prepara comida para

250 personas diariamente. Se preparan 2 comidas al dia, desayunos

y almuerzos.
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Embaladora

La empresa cuenta con una embaladora o enfardadora, la cual busca
cubrir la necesidad del area de produccién. Esta maquina embala
todo el desperdicio (rebabas) que sale del galpon de conversion para
posteriormente ser enviado a otra planta fuera de Ecuador, que

posee molino de papel donde lo reprocesan.

Guardas y micros de sequridad

Cada maquina cuenta con guardas y micros de seguridad. La
maquina Sincro 4,5 posee 75 guardas y 56 micros de seguridad

mientras que la Sincro 6,5 posee 90 y 73 micros de seguridad.
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CAPITULO 4

4 DESARROLLO DEL PROGRAMA DE
INSPECCIONES PLANEADAS

4.1 Identificacion de necesidades del programa

4.1.1 Partes Criticas

Las partes criticas son aquellas cuya falta afecta en un gran
porcentaje o en forma total a la produccién, a la propiedad y a la vez

crea un grave riesgo a los trabajadores.

La inspeccién de partes criticas se centra en la revision de las
magquinas, equipos, materiales, estructuras o areas que ofrecen

mayor probabilidad de ocasionar un accidente o cualquier parte que
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pueda presentar una condicion que interrumpa las operaciones

normales de un proceso productivo.

La evaluacion trata de identificar cual es el impacto de cada uno de
los equipos o0 maquinas en las diferentes areas, la misma es
realizada por personas que estan en el dia a dia en el proceso de
conversion: los operadores de linea y los supervisores. Esta
evaluacion debe ser revisada anualmente por todas las personas
involucradas, para asi poder revisar e incluir al listado maestro de

equipos cualquier modificacion que se haya realizado en el proceso.

Este tipo de inspecciones se realizan periédicamente por medio de
cartillas que ayudaran al supervisor o jefe de area a inspeccionar las

partes criticas en su area.

Para la implementacibn de estas inspecciones deben seguirse
algunos pasos, los cuales se mencionan a continuacion:

a) Identificaciéon y evaluacion de partes criticas.

b) Elaboracion de cartillas de inspeccion.

c) Definicion de frecuencia y responsables.
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Para poder identificar las partes criticas se procede a desglosar las
lineas de produccion en estaciones de trabajo y posteriormente
evaluarlas de acuerdo al formato establecido (Figura 1), a través del
cual se evalua al equipo en cuatro éareas: Produccion
Mantenimiento, Calidad y Seguridad y Medio Ambiente. La
puntuacion que se acredita va desde 1 hasta 5 dependiendo del
criterio a evaluar y del equipo y los criterios se detallan a

continuacion:



Total de puntos

Clase de riesgo: A = ( 14-26 puntos ) ; B = ( 7-13 puntos ) ; C - ( 0-6 puntos )

Equipos de clase de riesgo A = Inspecciones diarias
Equipos de clase de riesgo B = Inspecciones mensuales

Equipos de clase de riesgo C = Inspecciones bimensuales Resultado dela evaluaciion

202
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Una vez hecha la evaluacion, ésta arroja una puntuacion que resulta
ser la sumatoria del puntaje que se le acredita en cada area, con esa
puntuacion se ubica al equipo en una clase de riesgo. Es decir si la
sumatoria arroja un resultado entre 14 a 26 puntos es un riesgo clase
A, sitiene de 7 a 13 puntos es un riesgo clase By si prsenta de 0 a 6
puntos es clase C y dependiendo de la clase de riesgo se establece

la peridiocidad de la inspeccion.

A continuacion se detalla la definicion de los diferentes tipos de

riesgos:

Clase A: Una condicibn o acto con el potencial de incapacidad
permanente, pérdida de una vida o dafio de una parte del cuerpo,

pérdida extensa de la estructura, equipo o material.

Clase B: Una condicién o acto destructivo con un potencial de lesion
o enfermedad grave (que puede resultar en incapacidad parcial) o

pérdida a la propiedad.

Clase C: Una condicion o acto (no destructivo) con un potencial de
lesiones o0 enfermedades leves (no incapacitantes) o dafio a la

propiedad.
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Luego que se realiza la evalucion a todos los equipos 0 maquinas se
consolida agrupandolos de acuerdo a su criticidad, para ello se
emplea el siguiente formato al cual se lo denomina listado maestro
de equipos, donde se muestra los equipos a inspeccionar, la
periodicidad de las inspecciones, la clase de riesgo identificado y el
puntaje obtenido luego de la evaluacion de cada equipo; tal como se

refleja en la siguiente figura:



PLANTA MAPASINGUE
LISTADO DE EQUIPOS.
PARTE S -ARTICULOS CRITICOS

Area:
Jefe - Coordinador de area: Fecha:

EQUIPO -ESTRUCTURA | TIPO DE INSPECCION | CLASE DERIESGO | TOTAL DE PUNTOS

Jefe | coordinadores de drea - manufactura  Jefe | coordinador de mantenimiento  Coordinador de Control dePérdidas

FIGURA 4.2 LISTADO MAESTRO DE EQUIPOS

205



206

Una vez realizada la calificacion de estos equipos seran incluidos

dentro de los programas de mantenimiento preventivo.

Las cartillas de inspeccion utilizadas para partes criticas son los
formatos de Mantenimiento Preventivo Mecanico y Eléctrico; cuya
frecuencia  dependera del riesgo y los responsables son los

operadores de linea.

4.1.2 Panorama de Factores de Riesgos

El Panorama de Factores de Riesgos y Aspectos Ambientales,
conocido como PFRA, es una herramienta utilizada para describir
las condiciones laborales y ambientales en que se encuentran los
trabajadores de una empresa, donde el objetivo principal es realizar
una evaluacién diagndstica de la situacion de la empresa a través de

la identificacion y localizacion de los factores de riesgo existentes.

El PFRA es la base todo sistema de gestion de seguridad, salud y
medio ambiente, por ende lo es del Programa de Inspecciones

Planeadas, ya que el diagndstico refleja las necesidades existentes
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en cuanto a inspecciones para un mejor control de los riesgos

evaluados.

Es voluntad de cada empresa emplear la técnica que crea mas
conveniente para la evaluacion e identificacion de riesgos, el
desarrollo de este programa se basa en la técnica establecida por el
sistema de gestion de seguridad, salud y medio ambiente EHS, cuya

matriz podemos verla en la figura 3.

Los campos que se encuentran en la plantilla del PFRA son los

siguientes:

Departamento: Area general donde se va a llevar a cabo la

evaluacion de riesgos.

Area/Linea: Area especifica donde se va a llevar a cabo la

evaluacion de riesgos.

Actividad: Operacion que se pone a consideracibn para la

evaluacion de riesgos.
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Maquina/ Equipo: Maquina o equipo que esta siendo objeto de la

evaluacion.

Expuestos: Son los cargos de las personas que estan siendo

expuestas durante la operacion.

Numero de expuestos: Es el niumero de personas que se exponen

durante la operacion, considerando todos los turnos de trabajo.

Tiempo de exposicion: Tiempo de exposicion de las personas

durante la operacion, éste puede ser Continuo o Discontinuo.

Ubicacién exacta: Ubicacion especifica del lugar donde se realiza la

operacion.

Factor de riesgo: Se refiere al tipo de Riesgo que se evalla:

Fisico—Quimico, Fisico, Quimico, Biolégico, Ergonémico, Eléctrico,

Mecéanico, Locativo.

Fuente: Agente causante del riesgo.
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Tipo de contacto: Tipo de contacto que se puede generar durante
la operacién como por ejemplo: Golpeado por, caida a un nivel bajo,

atrapado por, atrapado en, etc.

Consecuencia: Identifica las posibles consecuencias del factor de

riesgo no controlado.

Gravedad: Indica el potencial de pérdida. Para obtener una
puntuacion, que va de 0 a 6, se recurre a la table mencionada en el

capitulo 2.

Frecuencia: Se determina en base al numero de personas
expuestas y el tiempo de exposicién. La puntuacién, que va de 1 a

3, se obtiene de la tabla que aparece en el capitulo 2.

Probabilidad: Estd determinada por la cantidad de procedimientos
existentes para controlar el riesgo y el cumplimiento del
entrenamiento en dichos procedimientos. Los valores que se
asignan van de -1 a 1 y para ello se hace uso de la tabla

mencionada en el capitulo 2.
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Participantes: Los nombres de los participantes en cada operacion

0 area.

Criticidad: Es la suma algebraica de la gravedad, frecuencia y

probabilidad.

Controles: Se refiere a los diferentes tipos de control que se pueden
establecer para los riegos evaluados tanto por la parte de seguridad
y salud como por la de medio ambiente. Los tipos de controles
pueden ser: estandares de trabajos criticos, manuales,
procedimientos, mediciones, etc. Todos los controles mencionados
anteriormente se establecen de acuerdo a las directrices del

sistema de gestion de seguridad, salud y medio ambiente.

Junto a los controles también se detalla legislacion aplicable tanto
local como corporativa, EPPP requerido para la tarea identificada,
ingenieria, entrenamientos que seran de ayuda para dar soporte a
los lineamientos establecidos, y las inspecciones que controlaran o

haran seguimiento al control de dicho riesgo.
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En la plantilla del PFRA existe una columna en la cual se establecen
las inspecciones que serviran de control para cada riesgo
identificado. Para cada riesgo pueden existir una 0 mas
inspecciones. Una vez identificado todos los riesgos se realiza una
tabulacion de dicha columna, lo cual nos ayudara a definir la

peridiocidad de las mismas de acuerdo a los riesgos identificados.

En la figura 4.4, se muestra el resultado de la tabulacion de la planilla
del PFRA, con estos resultados se establece la periodicidad de las
inspecciones, basado en la criticidad de los riesgos. Es decir si la
inspeccién de montacargas posee 11% y la de equipos de GLP
presenta el 1%, la periodicidad de las inspecciones de montacargas

va a ser mayor.
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Panorama de Factores de riesgos y
aspectos ambientales

TIPO DE INSPECCION Planeada Preuso  TOTAL %
Maontacargas 8 13 J4 11%
Tecles y Puente Gruas 4 4 8 %
Equipos de Taller 0 3 3 2%
Medicion de Gases ( 1 1 1%
Surtidor de Combustibles 0 1 1 1%
Autobuses ( 1 1 1%
Equipos de Proteccion Persanal 40 0 40
GLP 2 0 2 |0 1% )
Sistemas Especiales (Extintores) 10 0 10 i
Housekeeping 32 0 32 17%
Sustancias Quimicas 10 0 10 5%
Bloqueo y Etiquetado 23 0 23 12%
Control de Derrames 1 0 1 1%
Herramientas Manuales K 0 3 2%
Trabajos en Altura 1 0 1 1%
Espacios Confinados 2 0 2 1%
Guardas 24 0 U 13%
Equipos de Auto Contenido 1 0 1 1%
Trabajos en Caliente 1 0 1 1%
Manipulacion de Alimentos 1 0 1 1%
Cuarto de Bombas Red Contra Incendio 1 0 1 1%
Vehiculos 0 1 1 1%

Total 164 24 138 100%

FIGURA 4.4 TABULACION DE INSPECCIONES BASADO EN EL PFRA

En resumen, la herramienta del PFRA es otro medio de

identificacion de las necesidades del programa de Inspecciones
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Planeadas, ya que al establecer los controles para cada riesgo se
hace uso de ellas, a tal punto que un riesgo puede ser controlado
con algunos tipos de inspecciones sin mencionar otros controles

como ingenieria o entrenamientos.

Desarrollo del programa

4.2.1 Tipos de inspecciones

Dentro del sistema de Inspecciones Planeadas existen dos tipos de

inspecciones:

Inspecciones Informales: Son aquellas que se realizan a medida
gue las personas realizan sus actividades regulares. Este tipo de
inspecciones no son periddicas y no requiere de un informe.

Pueden realizarse sin una guia o una lista de verificacion.

Inspecciones Planeadas: Es una verificacion planificada
previamente a equipos, maquinas, herramientas o estructuras, los
cuales son examinados detalladamente y comparados con una
norma o estandar. La conclusibn de la inspeccion planeada

corresponde al informe del recorrido. Se requiere conocer las
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politicas de la compaiiia en aspectos de seguridad, salud y

ambientales. La responsabilidad de su ejecucion debe ser asignada.

Adicionalmente requiere de wuna lista de verificacion para su
realizacion. La frecuencia de la ejecucion obedece a una
programacion y su realizacion esta programada en el cronograma de

actividades.

Las inspecciones planeadas se clasifican en:
« Inspecciones generales.
« Inspecciones a equipos y partes criticas.
« Inspecciones de ordeny limpieza.

« Inspecciones de salud y seguridad.

Inspecciones Generales Planeadas: Son examenes sistematicos
de instalaciones, equipos, herramientas, materiales previamente
planificados y que se realizan periodicamente con la misma
frecuencia de tiempo para identificar actos o condiciones

subestandares de acuerdo con la lista de verificacion.

Inspecciones Pre-uso: Implican la revision formal del equipo al

comienzo del turno o antes de ser usado por el operario. En el caso



216

de que el informe no cumpla con la lista de chequeo no se puede

operar el equipo inspeccionado.

Inspeccion de Sistemas Especiales/ Seguridad: Implica la
inspeccion y prueba de equipos cuya funcién primordial es de

seguridad, salud o proteccion ambiental.

Inspeccion de Partes o Equipos criticos/ Mantenimiento
Preventivo: Implica la inspeccion y prueba de equipos y/o partes
criticas de la maquina para verificar que se encuentre dentro del

estandar.

Dentro de las inspecciones generales planeadas se encuentran las
inspecciones realizadas a las diferentes areas: Family Care,
Mantenimiento, Bodega de Materia Prima, Bodega de Producto
Terminado, Bodega de Repuestos, Laboratorio de Aseguramiento de
Calidad, Subestaciones y generadores eléctricos, Bafios-garita-

casilleros y comedor.

Las inspecciones generales planeadas también comprende las
siguientes  inspecciones: Guardas, Sustancias  Quimicas,

Herramientas Manuales, Espacios Confinados, Trabajos en alturas,
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Almacenamiento de GLP, Manipulacion de alimentos, Montacargas,
Trabajos en caliente, Blogueo y Etiquetado, Tecles y puentes gruas,
Eslingas y fajas, Levantamiento de pesos, Equipos de Proteccion

Personal, etc.

Dentro de las inspecciones a los sistemas especiales se encuentran:
Cuarto de bombas de la red contra incendio, Gabinetes de la red
contra incendio, Valvulas de la red contra incendio, Sistemas de
control de derrames, Extintores, Equipos de auto contenido, Equipos

de medicion de gases.

Adicionalmente se encuentran las inspecciones de 5S a todas las

areas.

Las inspecciones a partes 0 equipos criticos son conocidas como

Inspecciones de Mantenimiento Preventivo.

4.2.2 Aspectos a considerar

Una correcta gestién de la observacion requiere cubrir una serie de
etapas claves para la eficacia del programa. Se debe decidir las

tareas y las personas que se han de observar, quienes han de
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hacerlo, de que modo y con que medios y también de qué forma

habra que programarlas.

Para su implementacion , el programa debe ser debidamente
divulgado para que todo el mundo: observadores y observados
entiendan y asuman sus ventajas y para que no sea Vvisto como
mecanismo de fiscalizacion, si no todo lo contrario, como medio para

facilitar la mejora continua de la seguridad y la calidad del trabajo.

La practica de las observaciones debe ser realizada de acuerdo al
procedimiento y calendario establecido, registrandose los datos y las

informaciones que el sistema generara.

En dltimo término la evaluacion tanto de las actuaciones realizadas
como de las mejoras de ellas derivadas, habra de permitir incorporar
las oportunas correcciones de procedimientos y actuaciones. Por otra
parte el sistema como tal, ha de ser evaluado a fin de optimizar su

gestion.

Si bien es recomendable que todas las tareas se revisen en algun
momento, es necesario establecer prioridades y seleccionar en una

primera etapa aquellas que se denominan criticas, que son aquellas
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en las que una desviacion puede ocasionar dafios de cierta
consideracion. Por ello es importante que previamente, la empresa
tenga un claro conocimiento de las areas y puntos conflictivos de su
proceso productivo. El estudio histérico de accidentes, fallos,
desperfectos, etc. que se han generado en los lugares de trabajo, y
el didlogo sobre incidentes no registrados y que los trabajadores y
mandos intermedios conocen, puede ayudar en gran medida en esta

actividad selectiva.

Precisamente las tareas en las que existen procedimientos escritos
de trabajo que es de suponer son las que tienen cierta criticidad
requieren atencion preferente, tal el es el caso de las actividades en

espacios confinados, elevacion de cargas, tareas en alturas, etc.

Respecto a las personas a observar, aspecto también clave de la
observacion, cabe indicar la especial atencibn de los nuevos
trabajadores, y de aquellos que hayan estado sujetos a un cambio de
puesto de trabajo. También aquellos trabajadores que han tenido

actuaciones deficientes o arriesgadas requieren mayor atencion.

Por otra parte, aquellos trabajadores que por su profesionalidad

gozan de prestigio por la calidad de su trabajo merecen ser también
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considerados a la hora de priorizar la observacion, ya que
posiblemente de ellos se obtendran interesantes aportaciones para
mejorar los métodos de trabajo, que es uno de los objetivos

importantes de la inspeccion.

Una vez cubierto el proceso de formacion y adiestramiento sobre el
tema especifico a inspeccionar, requiere tomar en consideracion una

serie de pautas entre las que se destacan las siguientes:

El inspector debe concentrarse y prepararse para la observacion.

Esta actividad requiere de un tiempo que no ha de ser simultaneo o
compartido con otras actividades. Obviamente la preparacion de la
actividad por el observador es necesaria, para lo cual debe planificar
la inspeccion: defina ruta, cobertura y tiempo, saber lo que se va a
inspeccionar, llevar consigo el checklist. Si es posible revisar

formatos e inspecciones previas.

Se deben eliminar distracciones o interrupciones. La actividad debe
ser desarrollada con naturalidad, preferiblemente anunciada a la
persona a observar y nunca a escondidas, pero tampoco debe

provocar alteracion alguna en la tarea observada. Tampoco es
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recomendable que la actividad observadora sea interrumpida
mientras no se complete el tipo de revision prevista ya sea ésta

parcial o completa.

Se debe captar la situacion global del trabajo que se realiza. Hay
gue evitar perderse en detalles sin importancia que pueden dificultar
el entendimiento de la globalidad del procedimiento de trabajo y de
los aspectos clave del mismo. Cuando sea necesario habra que

repetir la observacion para lograr tal objetivo.

El inspector debe recordar lo visto. La observacion requiere de un
esfuerzo de atencién para retener mentalmente lo que se ve. Si bien
el checklist guia debe ser una ayuda, puede convertirse en un
elemento limitador, ya que podrian eludirse facilmente aspectos no

suficientemente contemplados visualmente.

El inspector debe evitar supeditarse a ideas preconcebidas. Las
ideas preconcebidas sobre la persona o la tarea pueden constituir
una limitacién de la propia capacidad observadora. La preparacion de
la observacién y los antecedentes que ésta nos aporte no debieran
interferir en la actitud abierta que requiere toda interpretacién objetiva

de la realidad.
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Inmediatamente finalizada la observacion, deberia entablarse el
didlogo entre observador y observado, creando un clima de confianza
mutua y anteponiendo siempre la prioridad de mejora, en especial
de las condiciones de trabajo, frente a la importancia de las
deficiencias en si mismas. La busqueda conjunta de posibles
soluciones y una atencion cuidada de la opinién del trabajador sobre
las causas que generan muchas de las anomalias, contribuira a una

eficaz implementacion de las mejoras.

No hay que olvidar el necesario refuerzo de actos destacables de la
persona observada, sean éstos realizados en cumplimiento de
procedimientos establecidos o a iniciativa propia, mas importante aun

en esta segunda circunstancia.

Al finalizar la inspeccion se procede con el registro de la misma. Es
importante documentar de la forma mas concisa posible el conjunto
de datos e informacion encaminados a la adopcidén de mejoras en las
practicas de trabajo, y que a su vez permitan el desarrollo de una
serie de acciones de seguimiento y control de la propia actividad

preventiva.
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4.2.3 Responsabilidades y Frecuencias

Una vez definido los diferentes tipos de inspecciones a implementar y
conocido el proceso para realizar una inspeccion, es necesario
asignarlas adecuadamente, para ello es prioritario proveer las
herramientas debidas a los lideres de area, jefaturas. Gerencias y

personal en general que estara involucrado en el programa.

Las inspecciones generalmente deben ser asignadas a personal que
esta involucrado en el proceso y que lo conoce; sin embargo es de
vital importancia aprovechar esta herramienta y asi involucrar a las
gerencias, no solo por ser un requisito legal del sistema de gestion
de seguridad, salud y medio ambiente EHS, sino porque evidencia
también compromiso por parte de la gerencia hacia el sistema, y este
compromiso es observado por el personal logrando de esta manera
gue todo el personal asuma el rol que le corresponde dentro del

sistema de gestion.

Como se menciond anteriormente, todo el personal que posee
inspecciones asignadas debe ser provisto de los recursos
apropiados, es decir, previamente deben recibir un exhaustivo

entrenamiento, para poder identificar claramente una condicion o
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acto subestandar. Es importante que cada lider conozca su papel

dentro del programa y el aporte que hace cada uno al sistema.

Las capacitaciones y entrenamientos deben incluir una explicacion
profunda de cada estandar, dandole mayor relevancia a las tareas
criticas, establecidas por la corporacion, tal es el caso de los trabajos
en alturas, espacios confinados, operaciones con montacargas,
trabajos en caliente, entre otros. En este tipo de casos se deben
considerar un entrenamiento tedrico y practico de acuerdo a la

cantidad horaria establecida.

Dentro de los cargos que se incluiran para el programa de
inspecciones planeadas, estan: Gerencia de Operaciones, Gerencia
de Supply Chain, Jefaturas de Logistica, Calidad, Mantenimiento,
Produccion, Almacenes, Recursos Humanos, Compras, Supervisores

de produccién, Coordinadores, etc.

La frecuencia de las inspecciones es determinada en base a
lineamientos corporativos, el Panorama de Factores de Riesgos y

Aspectos Ambientales, y la Evaluacién de Partes Criticas.
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El PFRA determina la frecuencia de las inspecciones, luego de
realizar un balance de los diferentes tipos de inspecciones en base a
los riesgos identificados y los controles propuestos. Por ejemplo si
los resultados del balance arrojan que un 85% de los riesgos se
controlan con inspecciones de montacargas, pues la frecuencia de

estas debe ser mayor en comparacion con las otras inspecciones.

En cuanto a la evaluaciéon de partes criticas, el resultado que se
obtiene de la evaluacién indica la frecuencia de la inspeccion
dependiendo del riesgo. Esta puede ser diaria, semanal o mensual si

el riesgo es clase A, B o C respectivamente.

Implementacion del programa
La planificacién del programa de inspecciones planeadas esta

definida en el siguiente grafico, donde constan frecuencia y

responsabilidades.
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4.3.1 Inspecciones generales planeadas

Inspecciones generales planeadas de 5S

Estas inspecciones buscan mantener un area en completo orden y
aseo; las mismas son realizadas en diferentes &reas por ciertos
lideres, empleando el check list respectivo (Apéndice 1) de de

acuerdo a la tabla adjunta.

El jefe de cada area debe revisar los resultados de la inspeccion y
programar las actividades necesarias para eliminar las no

conformidades existentes.

En caso que alguna no-conformidad reportada involucre peligros
tipo A se debe parar las labores en el area de trabajo y se procedera

a realizar la investigacion de incidentes/ accidentes.

Finalmente el lider de area hace seguimiento a todas las actividades
para eliminar las no conformidades buscando las causas bésicas

para asi garantizar que la no conformidad no se repita.
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Inspecciones generales planeadas de Guardas

Las inspecciones de guardas entre otras cosas, verifican que no
existan puntos de peligro que no hayan sido controlados con
barreras o protecciones de maquinas, chequean que todas las
guardas y micros estén hablitados y que el disefio de las ya
existentes sea el adecuado siguiendo los lineamientos de la

corporacion.

Esta inspeccion es planificada en forma trimestral, para la cual se
conforma un equipo de inspeccion. Dicho equipo esté integrado por
el Gerente de Operaciones, Supervisores y Coordinadores de

Produccién, Jefe de Seguridad y Jefe de Mantenimiento.

Durante la inspeccion si se encontrare una guarda que no se

encuentra ubicada se procedera a sancionar al equipo de trabajo.

Al final de la inspeccion se levantara un informe donde se adjuntan

todas las no conformidades encontradas. (Apéndice 2).
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Inspecciones generales planeadas de Sustancias Quimicas

Esta inspeccién estd orientada a verificar el uso de etiquetado y
rotulado de productos y sustancias quimicas y ademas el registro
actualizado de las MSDS de las sustancias quimicas que han sido

previamente calificadas por la empresa.

Las inspecciones tienen una frecuencia mensual y es realizada por el

Jefe y Analistas de Calidad.

Los criterios de evaluacién de estas inspecciones estan descritos en
el check list (Apéndice 3). Las condiciones y actos subestandares
son reportados de acuerdo al procedimiento de reporte de incidentes

y accidentes.

Inspecciones generales planeadas de Herramientas Manuales

Esta inspeccion esta orientada a verificar que las herramientas
manuales se encuentran en buen estado de acuerdo a un estandar

establecido.
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Las inspecciones tienen una frecuencia mensual y es realizada por el
Jefe y Coordinadores de Mantenimiento. Los criterios de evaluacion

de estas inspecciones estan descritos en el check list (Apéndice 4).

Las herramientas que no cumplan con los estandares establecidos

seran retiradas inmediatamente.

Las condiciones y actos subestandares son reportados de acuerdo al

procedimiento de reporte de incidentes y accidentes.

Inspecciones generales planeadas de Equipos de GLP

Esta inspeccién estd orientada a verificar que los equipos de

almacenamiento de GLP estan de acuerdo al estandar establecido.

Esta inspeccion es realizada por el Gerente de Operaciones, Jefe de
Seguridad, Jefe de Mantenimiento, Dispensario Médico Yy

Coordinador de Bodega de Repuestos.

Las inspecciones tienen una frecuencia trimestral y los criterios de
evaluacion de estas inspecciones estan descritos en el check list

(Apéndice 5). Adicional a esta inspeccion trimestral, el auxiliar de la
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bodega de repuestos realiza una inspeccion mensual basada en los
mismos lineamentos. Las condiciones y actos subestandares son
reportados de acuerdo al procedimiento de reporte de incidentes y

accidentes.

Inspecciones generales planeadas de Manipulacion de

Alimentos

Esta inspeccion esté orientada a verificar la correcta manipulacion de
alimentos en unidades que ofrecen servicio de restaurante a sus
empleados, de esta forma se controla la contaminacion con
escherichia coli, productor de toxina shiga (stec). Dado que la
materia prima puede estar contaminada, especialmente las carnes se
deben verificar ciertas medidas de control para garantizar que los

alimentos se sirvan seguros.

Esta inspeccion es realizada por el Dispensario Médico y tiene una
frecuencia diaria. Los criterios de evaluacion de estas inspecciones
estan descritos en el check list (Apéndice 6). Las condiciones y actos
subestandares son reportados de acuerdo al procedimiento de

reporte de incidentes y accidentes.
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Inspecciones generales planeadas de Tecles y Puentes Gruas

Esta inspeccion esta orientada a verificar el cumplimiento de todos
los lineamientos de seguridad que deben cumplir los tecles y puentes
gruas, la cual es realizada por el Jefe de mantenimiento, Supervisor
de mantenimiento mecanico y Supervisor de produccion y tiene una
frecuencia mensual. Los criterios de evaluacion de estas
inspecciones estan descritos en el check list (Apéndice 7). Las
condiciones y actos subestandares son reportados de acuerdo al

procedimiento de reporte de incidentes y accidentes.

Inspecciones generales planeadas de Equipos de Proteccion

Personal

Esta inspeccion es realizada de acuerdo a lo mencionado en el
Manual de Equipos de Proteccion Personal donde se establece como
responsables a cada lider de area con una frecuencia semanal. Los
lineamientos se podran observar en el check list (Apéndice 8). Las
condiciones y actos subestandares son reportados de acuerdo al

procedimiento de reporte de incidentes y accidentes.



233

Las areas que estan incluidas dentro de esta inspeccion son: planta

de conversion, bodegas y taller de mantenimiento.

Inspecciones generales planeadas de Eslingas

Esta inspeccion esta orientada a verificar el cumplimiento de todos
los lineamientos de seguridad que deben cumplir los las eslingas y

fajas.

Esta inspeccion es realizada por el Jefe de mantenimiento,
Supervisor de mantenimiento mecanico y Supervisor de produccion
y tiene una frecuencia mensual. Los criterios de evaluacion de estas
inspecciones estan descritos en el check list (Apéndice 9). Las
condiciones y actos subestandares son reportados de acuerdo al

procedimiento de reporte de incidentes y accidentes.
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4.3.2 Inspecciones generales de tareas criticas

Inspecciones generales de Espacios Confinados

Esta inspeccién esta orientada a verificar que los espacios
confinados identificados vy las actividades realizadas en su interior

estén de acuerdo al estandar establecido.

Esta inspeccion es realizada por el Gerente de Operaciones, Jefe de
Seguridad, Jefe de Mantenimiento, Coordinador de Mantenimiento,

Supervisor de Produccion y Dispensario médico.

Las inspecciones tienen una frecuencia trimestral y los criterios de
evaluacion de estas inspecciones estan descritos en el check list
(Apéndice 10). Las condiciones y actos subestandares son
reportados de acuerdo al procedimiento de reporte de incidentes y

accidentes.

Inspecciones generales planeadas de Trabajos en Alturas

Esta inspeccién estd destinada a verificar el cumplimiento de todos

los lineamientos a seguir mientras se desarrolla un trabajo en altura.
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Dicha inspeccion es realizada por el jefe de Seguridad, Jefe de
Mantenimiento, Coordinadores de Mantenimiento Mecanico,
Eléctrico y lideres de éarea donde se desarrollen este tipo de
actividades y tienen una frecuencia mensual. Los criterios de
evaluacion de estas inspecciones estan descritos en el check list
(Apéndice 11). Las condiciones y actos subestandares son
reportados de acuerdo al procedimiento de reporte de incidentes y

accidentes.

Inspecciones generales planeadas de montacargas

Esta inspeccién esta orientada a verificar el cumplimiento de todos
los lineamientos de seguridad a seguir mientras se desarrolla un
trabajo con montacargas, la cual es realizada por los lideres de
almacenes y producto terminado en forma cruzada y tienen una
frecuencia mensual. Esta gestion es apoyada por la gestién del
Gerente de Supply Chain, quien realiza una inspeccién mensual en

ambas bodegas.

Los criterios de evaluacion de estas inspecciones estan descritos en

el check list (Apéndice 12). Las condiciones y actos subestandares
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son reportados de acuerdo al procedimiento de reporte de incidentes

y accidentes.

Inspecciones generales planeadas de Trabajos en Caliente

Esta inspeccion esta orientada a verificar el cumplimiento de todos
los lineamientos de seguridad a seguir mientras se desarrolla un

trabajo en caliente.

Este tipo de inspecciones son realizadas por el Jefe de seguridad,
Coordinador de mantenimiento mecanico y lideres de areas donde se
desarrollen en ese momento esas actividades y tienen una
frecuencia mensual. Los criterios de evaluacion de estas
inspecciones estan descritos en el check list (Apéndice 13). Las
condiciones y actos subestandares son reportados de acuerdo al

procedimiento de reporte de incidentes y accidentes.

Inspecciones generales planeadas de Bloqueo y Etiquetado

Esta inspeccién esta orientada a verificar el cumplimiento de todos

los lineamientos de seguridad a seguir mientras se desarrolla un
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trabajo que requiera la aplicacion del sistema de bloqueo y

etiquetado.

Esta inspeccién es realizada por el Jefe de seguridad, Supervisor de
Mantenimiento eléctrico y lideres de areas donde se desarrollen en
ese momento esas actividades y tienen una frecuencia mensual. Los
criterios de evaluacion de estas inspecciones estan descritos en el
check list (Apéndice 14). Las condiciones y actos subestandares son
reportados de acuerdo al procedimiento de reporte de incidentes y

accidentes.

Inspecciones ambientales

En la parte ambiental no existen muchos temas por cubrir, ya que la
empresa en el aspecto ambiental es bastante sencilla, de hecho
existen algunas inspecciones de seguridad que cubren aspectos
ambientales, tal es el caso de las inspecciones de montacargas,
inspecciones de 5S, inspecciones del surtidor de combustible,

equipos de control de derrames, etc.

Sin embargo, existen algunos impactos ambientales que no estan

siendo controlados con las inspecciones mencionadas, por lo cual se
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plantea un grupo de inspecciones adicionales para cubrir todos los
impactos ambientales de la planta, los mismos que se detallan en la

figura adjunta:

CRONOGRAMA DE INSPECCIONES PLANEADAS

Tipo de inspeccion Frecuencia Responsable
Inspecidn de Trampa de grasa Semanal Mecdnico
Inspeccidn de Tanques de almacenamiento de diesel Mensual Coordinador de Bodega de Repuestos
Inspeccidn de Contenedor de desechos Semanal Departamento Médico

Inspeccidn del drea de desechos peligrosos Semanal Jefe de Seguridad Industrial y Medio Ambiente

FIGURA 4.6 CRONOGRAMA DE INSPECIONES AMBIENTALES

4.3.3 Inspecciones de Sistemas Especiales

La persona responsable del area de seguridad actualiza anualmente
el listado de necesidades de todos los equipos que conforman los
sistemas especiales y ademas se elabora un cronograma de
mantenimiento en conjunto con el Departamento de Ingenieria y
Mantenimiento para poder establecer las inspecciones a cada
equipo. Las inspecciones estan destinadas a verificar el correcto
funcionamiento y estado de cada uno de los equipos que conforman

la lista de los sistemas especiales.
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Inspecciones de Extintores

Los extintores son revisados mensualmente por la compafiia que a la
cual se le ha adjudicado esa responsabilidad y que se encarga de la
recarga de los mismos. Adicionalmente esa actividad es apoyada
por una inspeccién que es realizada mensualmente por personal de
la empresa, especificamente por los electricistas y mecanicos
guienes se basan en los lineamientos definidos en el checklist.

(Apéndice 15).

Las condiciones y actos subestandares son reportados de acuerdo al

procedimiento de reporte de incidentes y accidentes.

Inspecciones de Luces de emergencia

Las luces de emergencia son revisadas por los Coordinadores o
responsables de é&rea dentro del check List de Inspecciones

Generales.
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Inspecciones de Sistema de Red Contra Incendio

La red contra incendio es revisada mensualmente por una compafiia
externa cumpliendo la normativa aplicable basada en la NFPA. Esta
inspeccion incluye sistema hidraulico de la red contra incendio,
sistema de rociadores, detectores de humo, puertas corta fuegos,

sistema de alarmas, etc.

Las condiciones y actos subestandares son reportados de acuerdo al

procedimiento de reporte de incidentes y accidentes.

Una vez realizada las inspecciones se generan una serie de
acciones correctivas, las cuales deben ser cerradas en un plazo

minimo de un mes.

El Coordinador o responsable del area es la persona que auditara
gue los equipos de los sistemas especiales que se encuentran en su

area de responsabilidad hayan sido inspeccionados.
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Inspecciones de Bomba del Sistema Contra Incendio

El Supervisor de mantenimiento eléctrico realiza semanalmente una
inspeccion al cuarto de bomba contra incendio y tanque de

almacenamiento de agua (Apéndice 16).

Luego de la inspeccidon en caso de encontrarse alguna anomalia

informa al Jefe de Seguridad.

El supervisor de mantenimiento eléctrico mantiene los registros
debidamente firmados por la Gerencia de Operaciones,
Superintendente de Mantenimiento y Jefe de Seguridad. El contenido

del formato estd basado en las exigencias de la normativa aplicable.

Inspecciones de Gabinetes, Hidrantes y Valvulas del Sistema

Contra Incendio

El Supervisor y Coordinador de Mantenimiento Mecéanico realizan
mensualmente una inspeccion a los gabinetes, hidrantes y valvulas
de la red contra incendio (Apéndice 17, 18), verificando que todos los

equipos se encuentren de acuerdo al estandar.
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Inmediatamente después de la inspeccion informa a la Jefatura de
Seguridad en caso de encontrarse alguna anomalia durante la
inspeccion. Los responsables de esta inspeccion mantienen los
registros debidamente firmados. El contenido del formato esta

basado en las exigencias de la normativa aplicable.

Inspecciones de Equipos de Contencion de derrames

El Ingeniero de Proyectos realiza mensualmente una inspeccion a
los diques de contencion, verificando que se encuentren de acuerdo

al estandar.

Inmediatamente después de la inspeccion informa a la Jefatura de
Seguridad en caso de encontrarse alguna anomalia durante la
inspeccion. El contenido del formato esta basado en las exigencias

de la normativa aplicable (Apéndice 19).
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Inspecciones de Equipos de Autocontenido y Medidor de gases

El Jefe de Seguridad realiza mensualmente una inspeccion a los
equipos de auto contenido y medicion de gases, verificando que se

encuentren de acuerdo al estandar.

El contenido del formato estd basado en las sugerencias del

fabricante (Apéndice 20 y 21).

Inspecciones de Pre Uso

Inspecciones de Pre Uso de montacargas

El Operador de Montacargas debe inspeccionar todos los dias antes
de empezar a utilizar el montacargas que operara, de acuerdo al

check List respectivo y registra las no conformidades (Apéndice 22).

Al final de la inspeccion informa al Coordinador de Mantenimiento o
responsable del area las no conformidades encontradas en la
Inspeccién, quien hace seguimiento al cumplimiento de las

actividades para eliminar las no conformidades.
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En caso que el equipo presente algun peligro clase A se procedera a

pararlo y evitar su uso hasta que esté en perfectas condiciones.

Inspecciones de Pre Uso de Polipastos

El mecanico junto con el operador inspecciona todos los dias antes
de empezar a utilizar el tecle, de acuerdo al check List respectivo

(Apéndice 23) y registra las no conformidades.

Al final de la inspeccion informa al Coordinador de Mantenimiento o
responsable del &rea las no conformidades encontradas en la
Inspeccion, quien hace seguimiento al cumplimiento de las

actividades para eliminar las no conformidades.

También revisa los resultados de la inspeccién y programa las
actividades necesarias para eliminar las no conformidades. Pone
fuera de servicio el elevador si alguna no-conformidad reportada
involucra peligros tipo A y hace seguimiento a todas las actividades

para eliminar las no conformidades.
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Inspecciones de Pre Uso de Vehiculos (Camionetas)

El Chofer del Vehiculo inspecciona todos los dias antes de empezar
a utilizar el vehiculo bajo su cargo, de acuerdo al check List

respectivo (Apéndice 24) y registra las no conformidades.

Al final de la inspeccion informa al Coordinador de Mantenimiento o
responsable del &rea las no conformidades encontradas en la
Inspeccion, quien hace seguimiento al cumplimiento de las

actividades para eliminar las no conformidades.

Adicionalmente revisa los resultados de la inspeccién y programa las
actividades necesarias para eliminar las no conformidades. Pone
fuera de servicio el vehiculo si alguna no-conformidad reportada
involucra peligros tipo A y hace seguimiento a todas las actividades

para eliminar las no conformidades.

Inspecciones de Pre Uso de Equipos del Taller

El Eléctrico y/o Mecanico inspecciona todos los dias antes de

empezar a utilizar el grupo de electrogeno y los equipos del taller, de
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acuerdo al check List respectivo (Apéndice 25) y registra las no

conformidades.

Al final de la inspeccion informa al Coordinador de Mantenimiento o
responsable del area las no conformidades encontradas en la
Inspeccién, quien hace seguimiento al cumplimiento de las

actividades para eliminar las no conformidades.

Adicionalmente revisa los resultados de la inspeccion y programa las
actividades necesarias para eliminar las no conformidades. Pone
fuera de servicio el equipo si alguna no-conformidad reportada
involucra peligros tipo A y hace seguimiento a todas las actividades

para eliminar las no conformidades.

Inspecciones de Pre Uso de Surtidor de Combustible

El Bodeguero inspecciona todos los dias el surtidor de combustible,
de acuerdo al check List respectivo (Apéndice 26) y registra las no

conformidades.



247

Al final de la inspeccion informa al Coordinador de Mantenimiento o
Jefe de Mantenimiento las no conformidades encontradas en la

inspeccion.

El Coordinador de Mantenimiento o Jefe de Mantenimiento revisa los
resultados de la inspeccion y programa las actividades necesarias
para eliminar las no conformidades. Ademas pone fuera de servicio
el surtidor de combustible si alguna no-conformidad reportada

involucra peligros tipo A.

Inspecciones de Pre Uso de Elevadores Hidraulicos

El Coordinador de Mantenimiento inspecciona el carro con las
canastillas de acuerdo al Check List respectivo (Apéndice 27) y en
caso de evidenciar alguna no conformidad de acuerdo al Check List

no se podré utilizar este equipo.

En caso de encontrarse de acuerdo al estandar emite el permiso de
trabajo de alturas y se lo entrega al Contratista o personal que va a

realizar la tarea.
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El personal o contratista ejecuta la actividad encomendada con todos
los estandares de seguridad y al finalizar la tarea entrega el check

list al coordinador de mantenimiento.

Inspecciones de Pre Uso de Autobuses

El Chofer inspecciona el autobus de acuerdo al Check List respectivo
(Apéndice 28) y en caso de evidenciar alguna no conformidad de

acuerdo al Check List no podra utilizar el autobus.

El personal de seguridad fisica recepta el check list en la guardiania.

Luego el Personal de Guardiania realiza una inspeccion visual
general alrededor del autobls y solicita al chofer licencia y matricula
verificando que se encuentre todos los documentos en orden y en
caso de encontrar alguna anomalia no permite la salida del autobus
y comunica inmediatamente al Jefe de Seguridad. Esta gestion es
apoyada por una inspeccién que se realiza cada 3 meses por el

Coordinador de Mantenimiento Mecanico.
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4.3.5 Inspecciones de Partes criticas

Las inspecciones de partes criticas estan basadas en el programa

anual de mantenimiento preventivo:

El Operador de Maquina inspecciona todos los dias antes de
empezar a utilizar la maquina de acuerdo a los check list elaborada

por area de trabajo.

El Supervisor de Mantenimiento Eléctrico / Mecénico revisa los
resultados de la inspeccion y programa las actividades necesarias

para eliminar las no conformidades.

Ademas reporta al Jefe de Seguridad semanalmente el estatus de
las acciones correctivas y preventivas para dejarlo documentado en
el sistema de seguimiento utilizado en el procedimiento para

reportar, comunicar e investigar accidentes e incidentes.

Si encuentra que alguna no-conformidad reportada involucra
peligros tipo A para las labores en el area de trabajo se impide el uso
del equipo, y posteriormente se hace seguimiento a todas las

actividades para eliminar las no conformidades.



4.4

250

Monitoreo del programa

4.4.1 Sistema de medicion del desempefio

Para darle seguimiento al cumplimiento de las inspecciones se ha
creado una herramienta denominada Sistema de Medicion del
Desempefio, en la cual se monitorea el cumplimiento de la ejecucion
de las inspecciones planeadas de cada lider de area y del personal a
cargo que tenga responsabilidad en el programa de inspecciones

planeadas.

Esta técnica fue disefiada para lograr el compromiso de todos en la

identificacion de peligros a través de la ejecucion de inspecciones.

No solo compromete al personal, sino que obliga a que los lideres de
area hagan seguimiento al cumplimiento del personal a cargo. Tal
es asi que en caso que una persona no realice sus respectivas
inspecciones, le afectara directamente a su jefe inmediato, y éste a

su jefe superior hasta llegar a la maxima autoridad.

Como parte de la retroalimentacion mensual se reportara a la
Gerencia de Operaciones el status del cumplimiento de las

inspecciones.
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FIGURA 4.7 SISTEMA DE MEDICION DEL DESEMPENO
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A continuacién se detallan los campos de la matriz de seguimiento de

desempeinio:

Planta: Indica la planta en la cual esta implementandose esta

medicion de desempefio.

Lider: Se registra el nombre del lider de area o jefe al cual se le ha

asignado inspecciones.

Campos de inspecciones: En estos campos se detallan todas las

inspecciones tanto generales planeadas, tareas criticas y sistemas
especiales. En cada casillero en la parte inferior de los campos de
inspecciones y al nivel del nombre del lider se especifica el nimero de

inspecciones que van realizando en el transcurso del afo.

Efectuadas: Es la sumatoria de todas las inspecciones realizadas por

cada lider.

Objetivo: Es el total de inspecciones que deberia realizar cada lider

en el afo.
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Avance: Es la division entre Efectudas y Objetivo, de esta manera se

obtiene el avance de cumplimiento de inspecciones.

Indice: Es el indice de accidentalidad. Si cumple con el objetivo se

registra el 30% del puntaje total, sino se cumple con el objetivo se

registra 0 automaticamente.

Inspecciones: Es el avance multiplicado por 0.30 en caso que el lider

tenga dialogos y tareas por hacer con sus respectivos grupos. En caso

gue solo tenga inspecciones es el avance multiplicado por 0.70.

Dialogos vy tareas: Son reuniones de 5 minutos que cada lider debe

tener con sus equipos reforzando temas de seguridad. El
cumplimiento de estas reuniones también son medidas en la plantilla y

corresponde al 40%.

Puntaje Total: Es la suma de Indice + Inspecciones + Dialogos y

Tareas.
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4.4.2 Sistema de Acciones Correctivas

El sistema de inspecciones planeadas debe ser sistémico, por tal
razon en cada inspeccion que se efectia surgen acciones
correctivas. Las acciones correctivas tratan de corregir los

potenciales peligros existentes en cada area.

Se debe tener en cuenta que en el desarrollo de las acciones
correctivas no es suficiente el encontrar las acciones y condiciones
subestandares, ni siquiera encontrar las causas basicas que las
originaron, se requiere que estas acciones correctivas sean
permanentes para mantener el control de las pérdidas, por lo tanto se
debe considerar que se pueden generar muchas acciones correctivas
por cada problema. Ellas varian en su costo, efectividad y en el
método de control. Algunas reduce la probabilidad de ocurrencia,
otras reducen la gravedad de las pérdidas cuando ocurriere un

accidente.

Para dar soluciones de control méas adecuadas se debe considerar la
gravedad de la exposicion, probabilidad, costo, grado de control, asi
mismo se debe indicar los controles alternativos y la justificacion del

mismo.
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Todas las actividades producto de las inspecciones generales,
equipos, partes, articulos criticos asi como de sistemas especiales
gue involucren riesgos clase A, que son aquellas que pueden causar
probabilidad de muerte o incapacidad de muerte, deben ejecutarse
inmediatame y se debera informar por escrito las acciones que se

tomaran para mantenerlo controlado.

Todas las actividades producto de las inspecciones generales,
equipos, partes, articulos criticos asi como de sistemas especiales
gue involucren riesgos clase B, que son aquellos riesgos con
probabilidad de lesion con incapacidad, deben ser ejecutadas como
maximo de tiempo de una semana salvo que involucre una
paralizacion de actividades en cuyo caso se deberé planificar lo méas

pronto posible.

Las acciones generadas que sean consideradas riesgos clase C, es
decir, aquellos con probabilidad leve, seran ejecutadas en un plazo

Nno mayor a cuatro semanas.

Los coordinadores, Ingenieros de Mantenimiento, Supervisores de
Produccion y lideres de area en general, seran los responsables de

recibir las oportunidades de mejoras evidenciadas y de coordinar la
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ejecucion de las no conformidades encontradas segun la prioridad de

riesgos A, By C.

Los supervisores y lideres de area son los responsables de darle
seguimiento a las acciones o condiciones subestandar, asi como las
respectivos controles encontrados durante las inspecciones
asignadas y deberd mantener comunicado al resto de areas sobre el

estado de implementacién de la accion correctiva.

Todas las acciones correctivas son ingresadas a la matriz de

seguimiento, tal cual se ilustra en la figura 4.8.

Para que toda accién correctiva sea efectiva debe hacerse un
analisis hasta llegar a las causas basicas para establecer los

controles adecuados y garantizar que no se repita la no conformidad.

Es importante destacar que el analisis de causas basicas se debe
aplicar a las no conformidades con severidad 6, siempre atacando a

las de mayor potencial de pérdida.
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REPORTE DE NO CONFORMIDADES

Z
O _ (1. AREA DEL SUCESO: 2. DEPARTAMENTO:
o<
14
O & |3 LUGAREXACTO: 3. NOMBRE DE INSPECTOR
T8
Z
4. EVALUACION DEL POTENCIAL DE PERDIDA S| NO SE CONTROLA (use la ayuda): 23, CALIFICACION POTENCIAL DE PERDIDA
A. [FRECUENCIA 1] ] 3] MAYOR | 8-10) [ ]
B. [PROBABILIDAD ] o] 1] smo_ | @-n [
C. [SEVERDAD o] ] ] o] MENOR | (1-3) [ ]
A. FRECUENCIA: B. PROBABILIDAD:
BAJA PROBABILIDAD DE
NUMERO DE VECES QUE LA TAREA ES _1|RECURRENCIA
9 . REALIZADA POR CADA PERSONA MODERADA PROBABILIDAD DE
2 NUMERO DE PERSONAS QUE ol RECURRENCIA
z REALZANLA TAREA VUGHAS ALTA PROBABILIDAD DE
I MENOS QUE [POCAS VECES| | oo oo 1|RECURRENCIA
DIARIO POR DIA ]
z DIA
3} POCAS (1-2) 1 1 2
h) < [VODERADAS (3-4) 1 2 3
L S [MUCHAS (54) 2 3 3
pu}
< >
O <
C. SEVERIDAD:
0= SINLESION O INCIDENTE DE CALIDAD, PRODUCCION, MEDIO AMBIENTE U OTRAS PERDIDAS MENORES A USD 1.000
2= SINPERDIDA DE TIEVPO / SIN DARO A LA PROPEDAD, CALIDAD, PRODUCCION, MEDIO AMBIENTE U OTRAS PERDIDAS (USD)
1,001 A USD 10.000)
4= PERDIDA DE TIEMPO O ENFERMEDAD SIN INCAPACIDAD PERVMANENTE, CON DARO A LA PROPEDAD, CALIDAD, PRODUCCION,
MEDIO AMBIENTE U OTRAS PERDIDAS DE MAS DE USD 10.001 PERO SIN EXCEDER USD 50.000
6= INCAPACIDAD PERVANENTE, PERDIDA DE LA VIDA O DE UNA PARTE DEL CUERPO; PERDIDA EXTENSIVA DE ESTRUCTURAS,
EQUIPOS, MATERIAL; CALIDAD, PRODUCCION, MEDIO AMBIENTE U OTRAS PERDIDAS QUE EXCEDEN LOS USD 50.000
g 5. DESCRIPCION DEL SUCESO (Describa claramente como ocurrio el accidentes y el tipo de contacto): (Con las teclas Alty,
g Enter,adicionarenglén)
14
0]
0
w
[a]

6. Cl - CAUSAS INVEDIATAS. ¢(QUE ACTOS Y CONDICIONES
SUBESTANDARES CAUSARON O PUDIERON CAUSAR EL
ACONTENCIMIENTO? (despliegue y elija opciones de Causas
Inmediatas - Cl, relacionado con el tipo de contacto)

7. CB - CAUSAS BASICAS. ;QUE FACTORES PERSONAS Y/O DE}
TRABAJO CAUSARON O PUDIERON CAUSAR EL ACONTENCIMIENTO?
(despliegue y elijaopciones de Causas Bésicas - CB, relacionadal
con las Cl)

PLAN DE ACCION|] ANALISIS CAUSAL

8. [QUE

QUIEN CUANDO

FIGURA 4.8 FORMATO DE REPORTE DE ACCIONES CORRECTIVAS




CONTROL DE CUMPLIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS -PREVENTIVAS
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La matriz de seguimiento contiene los siguientes campos:

Descripcion: Se registra el evento que se esta reportando.

Potencial de pérdida: Capacidad que tiene un evento de generar

una pérdida. Se define matematicamente como la suma algebraica
de la gravedad (severidad), frecuencia de exposicion y la

probabilidad de ocurrencia de una pérdida.

Origen: Es la fuente del evento que se registra en el matriz de

seguimiento.

Area / Seccion: El area donde se ubica el evento registrado.

Responsable: La persona encargada de ejecutar la accion

correctiva.

Fecha de elaboracion: Fecha en la cual se identificd el evento.

Fecha de cumplimiento: Fecha en la cual se debe ejecutar la

accion correctiva. Esta depende del tipo de riesgo identificado; si es
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clase A debera ser cerrado inmediatamente. Si es clase B se dara

un plazo de una semana y si es clase C de dos a cuatro semanas.

Accion tomada: Se registra la accion correctiva ejecutada.

Fecha de cumplimiento: Fecha en la que realmente se ejecuto la

accion correctiva.

Fecha de sequimiento: Fecha en la cual se dio seguimiento al

evento.

Observaciones: Se anotan las observaciones referentes al evento o

accion correctiva.

Reportado por: Es la persona que reporto el evento.

Status: La situacion de la accioén correctiva, ésta puede ser Cerrada,

Por ejecutar o Vencido.
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CAPITULO 5

5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Durante el desarrollo de este programa salieron a relucir ciertas
conclusiones, las cuales fueron de gran relevancia al momento de
plantear la solucién, a continuacion se detallan algunas conclusiones

y recomendaciones como parte final de esta tesis:
CONCLUSIONES

1. EI programa de inspecciones planeadas es una de las
herramientas mas completas y enriquecedoras, porque trabaja
en la prevencion, algo en lo que que muy pocas herramientas
se enfocan. Este programa puede ser compartido por algunos

sistemas de gestion como por ejemplo los sistemas de gestidon
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de calidad o medio ambiente, los cuales la emplean para
identificar condiciones fuera de estandar. No es una

herramienta exclusiva de un sistema de gestion de seguridad.

. Esta herramienta estd enfocada principalmente en la
prevencion de riesgos laborales permitiendo la identificacion
de deficiencias, asi como el control de las medidas existentes
para evitarlas. Aunque esta técnica considera las acciones de
los trabajadores y su exposicion a los peligros de accidente,
también esta orientada a evitar y controlar las deficiencias de
las instalaciones, las maquinas y los equipos y en general las

condiciones materiales de trabajo.

. El aspecto legal juega un rol fundamental dentro del programa,
ya que servirA de guia al inspector al momento de la
inspeccién. Esta guia incluye estandares, procedimientos,
normativa, etc. En otras palabras es todo aquello contra lo
cual va a comparar el inspector lo que encuentre durante su
recorrido. Sin ello es imposible poder determinar de manera
correcta cuando una condicion o un acto es subestandar.
Precisamente el entrenamiento del cual deben formar parte los

inspectores deben comprender todos los estandares vy
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procedimientos, solo asi el empleado estara capacitado para

realizar una inspeccion adecuadamente.

. Como resultado de las inspecciones se generan un sinndmero
de acciones correctivas o preventivas, las cuales deben ser
administradas  eficazmente, es decir, deben ser
implementadas en el tiempo propuesto y se les debe dar
seguimiento para que los controles establecidos perduren en
el tiempo. La acumulacion de acciones correctivas
inconclusas lo Unico que trae es hasta cierto punto la pérdida
de la credibilidad en el programa e insatisfaccion en el

personal.

. El programa de inspecciones planeadas no solo busca
identificar actos condiciones subestandares y situaciones
peligrosas derivadas fundamentalmente del comportamiento
humano, sino también trata de determinar necesidades
especificas y efectividad de la formacion y adiestramiento de
los trabajadores. Adicionalmente verifica la necesidad, la
idoneidad o las carencias de los procedimientos de trabajo.
También ayuda a reconocer y ‘'refuerza® habitos vy

comportamientos eficaces y seguros, y evidencia que éstos
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estén contemplados o0 no en los procedimientos de trabajo. En
general, mejora la calidad del trabajo, implicando directamente

a los mandos.

RECOMENDACIONES

1. La conocida curva de seguridad que se maneja mucho en los
sistemas de gestibn de seguridad implica tres partes: la
primera se refiere a ingenieria, la segunda es basicamente
entrenamiento y la tercera es comportamiento. La mayoria de
las empresas trabajan muy duro en las dos primeras partes de
la curva pero no consideran la dltima: el comportamiento. Se
debe tener en cuenta que si importante es controlar los
aspectos materiales del trabajo, tan necesario o mas lo es la
actividad humana que esté sujeta a diversidad de variables, de
control complejo, pero también con unas extraordinarias
posibilidades de aportacion y creatividad Debido a esto
algunas organizaciones actualmente se han preocupado por
estudiar el comportamiento de las personas , y se han
desarrollado una serie de programas basado en el
comportamiento para poder asi mejorar el indice de

accidentalidad. Esta técnica en muchos casos ha dado
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resultados favorables, los cuales han llevado a la empresa a

un mejor desempefio en su sistema de gestion.

Es muy importante tener en consideracion todos los pasos
que se deben seguir al momento de realizar una inspeccion.
Una inspeccién debe ser planificada y preparada, debe ser
asignada a la persona correcta y en caso de no ser asi,
brindarle todos los recursos a esa persona para que esté
preparada y pueda realizar un diagnostico adecuado. El éxito
del programa de inspecciones planeadas depende

fundamentalmente en este tipo de consideraciones.

. El apoyo de la gerencia es de vital importancia no solo al
sistema de seguridad sino al programa de inspecciones
planeadas. Y no existe mejor manera de evidenciar el apoyo
del lider maximo que involucrandolo en el programa con la
realizacion de inspecciones. Es primordial que el personal
operativo vea que la gerencia tiene participacion dentro del
sistema, de esta forma no solo se logra el compromiso de
todos sino se concientiza sobre el papel que cada uno juega

dentro del sistema de gestion de seguridad.
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4. El programa de inspecciones planeadas debe ser revisado
periodicamente en base a la identificacion de riesgos y
aspectos ambientales. Esto incluye el valorar los formatos de
inspeccion y actualizarlos en caso de cambios en la legislacion
o de las condiciones fisicas, de esta manera se garantiza que
todos los riesgos e impactos ambientales estén controlados y
ademas se evalla la efectividad de los programas

implementados.
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APENDICES




APENDICE A

FORMATO DE INSPECCION DE 5S

ACONNES CONRECTRAS

| FORMATO DE AUDITORIA 5 S's
CONTROL DE PERDIDAS|
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APENDICE B

FORMATO DE INSPECCION DE GUARDAS

OPT-PROTECCIONES DE SEGURDIAD PARAMETROS DE SEGURIDAD
¢ PELIGROS MECANICOS - GUARDAS DE SEGURIDAD si
(Guardasy Enclavamientos) _
REVisadO: Febreto 2”07 1. ¢las guardas de segundad previene a las manas, brazos y
: = otras partes del cuerpo hacer contacto con pantes en
movimiento peligrosas (Sprockets, cadenas, engranajes, punto
de operacidn, cadenas, poleas, etc)?

) MM | aa 2. Estdn las guardas de segundad estdn fimemente
aseguradas y no son facimente removibles (a menas que se
desconecte) ?

Inspector{es): 3. (Hay suficientes sstemas de paro de emergencia y estan al
alcance del operador?
4. ;L2 zona ests bre de peligros de tropezar, resbalar o caer
(torndlios, volantes, curias, et , expuestos)?
Nombre Nombre
5. ¢Las barreras de segundad poseen una aktura minima de 85
o cm, y son resistentes (soportan el peso de los objetos o
Equipo o maquina E personas que circulan en el 4rea) 7
Ubicacion (aea o ion): 6. LLos sensores 0 sistemas de proteccion con as de luz se
activan 3l introduce [3 punta de un i3piz en menos de |
Procedimiento: Esta inspeccién se orenta a venficar gque lbs centimetro de recomdo?
sistemas de control de peligros implementados se encuentre en =
condiciones op y que el p | que lo opera tenga los 7. 4L guarda de proteccion de cuchilas estin dé lnmedata
conocimientos basicos para una operacién segura. Por lo anterior el g‘m’:::’:” ef“e&m ze:‘e ;:?NM;?WQU:&@WU: 2
inspector debe seguirlos siguientes pasos: manufactura
1. Informe al OpErano 0 responsable del equpo que eslava observando ENCLAVAMENTOS Si
la tarea al de
2. Seriale en Ia tareta el tipo deinspeccion que conesponde 1. ¢las instalaciones estdn protegidas (cables cubiertos y
3. Si la inspeccién requiere ingresar 3 equipo debe detener este y entubados) y atermzadss ?
sequir el procedimiento de LOTOTO que :onesponda 2. ,Los enclavamientos de sequridad (fotoceldas, sensores
T 7 e 3 i
4. Verifique cada uno de los p de seq enel microsviches, elc) estsn actvos, lbres de bloqueos y
respaldo de estafichay sefiale su estatus funcionan adecuadamente ?
5. Si alguno de las preguntas es sefialada como No, se aplica la - —
Politica de Parada de Maguina y debe detenerse el equipo hasta que ENTRENAMIENTO. Si
se comja fa situacion.
1. (Los operarios tienen el entrenamiento de operatién sequra
Tipo de Inspeccion ¥ 8513 3utorizado para operar el equipo ?
2. ,Conocen los operarios e procedimiento de Bloqueo y
OPT - Mensual 3 equipo ¢ Proceso asignaco Rotuladoy prueba "LOTOTO™?
MOC- Arranque de equipo ¢ proceso modificado Bttt D, 8 S A St
1. ¢Los pasiios estan de zonas de almac y
MOC - Arranque de equipo 0 proceso nuevo €5thn libres de obstaculos y huecos?
Arranque de equipo en mantenimiento planeado 2. (El aimacenamsento en z0nas de operacion existen barreras
= 5 - para proteger 3 las personas de un postie contacto por caidas
Politica “Negativa a trabajar de mn;es

AUTORIZATIONES

Cemfco que el proceso analizado SID NOD cumple con las
de seq adas en lalista de precauciones

9

ySI DNO D autorizo su operacion

Firma Firma

Enel caso de que el anélasls corresponda a una Negativa a Trabajar
el (los) empleada (3) dinador deben firmar esta tarjeta
después del andlisis.

Firma
Jefe Inmediato

Firma
Empleado

Antes de aprobar el arranque del proceso, el emisor o quien él designe
deberd inspeccionar el drea de trabajo y confirmar que las
precauciones para evitar los nesgos se cumplen 100%

OPORTUNIDADES ENCONTRADAS Y/O PLAN DE ACCION

IMPORTANTE

+ Estataneta debe enviarse a Control Pérdidas.
« Siel tem evaluado no aplica raye la respuesta y escriba NA
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APENDICE C

FORMATO DE INSPECCION DE SUSTANCIAS QUIMICAS

CRTITERIOS DE EVALUACION

f/“ SEGURIDAD QUIMICA

. Los erwase usados en el érea s exigencias del
parémetro 17
FECHA: DM A 2. Los envases cumplen las exigencias del pardmetro 27
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS 3. Los envases usados en el drea cumple las exigencias del

INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS pakametro 37

REENVARSE, ROTULACION, RECIPIENTES Y M3DS

Parametro1 ENVASES APROBADOS

Toda sustarcia reenvasada debe CRITERIO 1
estar contenida en ervases | AREAS st | no st | no & | wo
aprobados. Ver fotogafia del lado
izquierdo, =

El envase usado debe ser el

Josionado en 1a bodega de | SINCROGO

SINCRO 6,5

PERINI 2

Los envases utiizados en la Planta
son aprobados debxdo a su ficha
técnica. Los ervase de almentos 0 | HOBEMA SENHING
bebidas estdn prohibidos como
contenedores  de  sustancias | puSENBERY
guimicas

PERINI LIGHT

MANTENIMIENTO
Usar ofro tipo de es
peligros, ya que no seconocen sus | CALIDAD
especiflicaciones técnicas

BODEGA DE

REPUESTOS

ROTULACION DE ENVASES

Todo envase que contenga
sustancias quimicas debe estar
rotutado con el diamante de

Parametro 3
BODEGA DE

MATERIA PRIMA

INSPECCION MSDS

sgwidad de la NFPA 43, o con el T.Eval H°inc
codigo HMIS,
1. Bodega de Materia Prima 0]
- 2 Bodega de Repuestos | I
FICHAS DE SEGURIDAD QUIMICA  “MSDS” e
3. Produccion l:l l:]
La fcha de seguidad quimica
"‘MSDS", debe estar actualizadas y
- S— icad en el lugar de
——— = »
i — :r;oergarsme:g zona:eepe es1' o Firma: (sspPecTer) Firma: (mspecTor)
b cumplr este requisito son:
: e Ci 0s kado de la nspeccion:
pr—— 1. Bodega de Materia Prima
F 2. Bodega de Repuestos
£ = 3. Produccién
Ademds las fichas deben estar
vl legibles y en buenas condiciones.
IMPORTANTE
Este reporte debe enviarse a Control Pérdidas una vez
finalizada la inspeccidn, con el fin de tomar las acciones
administrativas que se requieren. IMPORTANTE
Toda oportunidad de mejora encontrada debe reportarse
En caso de no conocer como realizar la inspeccion revisar con una estrella naranja
el procedimiento de inspecciones planeadas
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APENDICE D

FORMATO DE INSPECCION DE HERRAMIENTAS MANUALES

w» HERRAMIENTAS MANUALES

0
E

INSPECION MENSUAL
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS

INSPECCION PERIODICA
ALICATES, PINZAS, LLAVES, DESTORNILLADORES Y ESCALERAS

Visualice cada una de las herramientas y verifique que no posea
alguna de las deficiencias establecidas.

ALICATES Y PINZAS

De slectricista

DESTORHILLADORES
Stanley o plano

33—
— )

De cruz
Acodado
horquilla
DEFICIENCIAS TotalInsp.  Total Defect
= Mango Deteriorado astillado o roto i

= Punta en forma de punzon.
* Purta o cafia doblada.

* Punta roma o mal formada,
* Reventados,
Comentarios :

DEFICIENCIAS
* Quijadas melladas o desgastadas.
* Pinzas desgastadas.
* Ausencia de cubierta plastica (Eléctricas). L
= Dessjustada
* Reventadas.
Comentarios :

Total Insp.  Total Defect.

==

Firma: (nipsctor) Firma: (nipsctor)

ESCALERAS PORTATILES Y ARDAMIOS

Firma: (nipsctor)

De narz
g De trincuete =
@ De extrias Tusrca™
O cao
(b )

Zapatas

Distancis peidafios de 25 Y
340 em

| |
DEFICIENCIAS Total Insp. Total Defect.
* Zapatas defectucsas o no existen. [
= Peldafios rotos o agrietados. -

= Reparaciones hechizas o deficientes
* Desajustadas

DEFICIENCIAS Total Insp.
* Quijadas-mordaza meBadas o desgastadas
* Defectas mecénices.

Joooa

= Extensores defectucsos (tijeras)
Comentarios :

* Empates de soldadura o revientes,
* Desajustadas

* Tornillo de ajuste desgastado o reventado
Comentarios :

)

[ 2)

Firma: (nipsctor) Firma: (nipector)

Toda hemramienta que posea alguna de las deficiencias
establecidas, debe ser destruida nmediatamente, o de lo contrario
rotular como equipo fuera de servicio y ordenar su reparacion si
fuera posible.

Esta tarjeta debe ser remitida a control Pérdidas para su control y

Fimma: (nipsctor) Firma: (nipsctor)

archivo.
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APENDICE E

FORMATO DE INSPECCION DE TANQUES DE GLP

Parametro 2 MARCAS GENERALES

Almacenamlento Marca del fabricante.

(CELM Numero de fabricacion.
Presién de prueba hidrostdtica (kgfcm2).

recha: B 1 BXN ] Capacidad

Fecha de la prueba hidrostética (mes y afio).
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS

INSPECCIONES PLANEADAS

ALMACENAMIENTO DE GAS PRO

ALMACENAMIENTO

« Alejada de la humedad continua,

« Protegida de cualquier objeto que pueda producir un
corte 0 abrasién en la superficie del metal.

= Alejada de transito de vehiculos en movimiento, que
puedan chocar o caer sobre ella.

« Libre de fuga de cualquier clase.

« Claramente indicado prohibicion de fumar o de trabajos
en caliente,

« Las conexiones a tuberias, reguladores y otros aparatos
en buenos estados.

« Las mangueras empleadas en buenas condiciones.

" « Regulador de presion en buen estado

Procedimiento: o ey ois = La valvula de gas completamente abierta cuando esta

Antes de llenar este formulario dirigirse a la zona fisica de £n Uso.

ubicacion y verifique que este se encuentre limpio de | . |jpre de soldaduras o piezas soldadas en su estructura,

suciedad, que no impida una inspeccién de su estructura. | . ajsjada para prevenir que sea manipulada por personal
Posterior a esto compare la condicién del cilindro con los no autorizado.

parametros dados en esta ficha. los resultados de la
inspeccién andtelos en las casillas asignadas para cada

deposito. Si el envase no cumple las caracteristicas [RASSIUBENISRISERIL S CCION SI NO
exigidas informe a control pérdidas para que este tome |4 g ciindro cumple las exigencias del pardmetro 17 [ [l
las acciones administrativas correspondientes. En caso de ser negativo explique las anormalidades

Parametro 1 NSPECCION VISUAL EXTERNA

Deformacién resultante de abolladuras:
Deformaciones causadas por el contacto con un objeto
carente de aristas vivas.

2. El cilindro cumple las exigencias del parémetro 27 :I D
En caso de ser negativo explique las anarmalidades

Deformaciones causadas por contacto con objetos
cortantes o punzantes, de tal forma que el metal de la
botella queda cortado o hendido, aguellos que presenten
cortes o marcas considerables se deben retirarlas.

Quemaduras: 3E cilindro cumple las exiggncias del puéfnﬁro 37 D D
Estas son causadas por arco o soplete y puede | ENCASOde sernegativo explque las ancrimalidades

reconocerse por medio de alguno de las siguientes
observaciones:

*Presencia de crateres o aportacion de matenal
(electroda).

Abultamiento 0 quemado del metal base.

*Area endurecida afectada por el calor. Observaciones

orrosidn exterior:
La comosidn puede ser por picaduras aisladas, corrosién
lineal y corrosidn generalizada.

Identificacién ';'::‘;‘: {HapecTon) B ) .anr:‘m:pa‘::rt-w] . X
Tienen una identificacién clara que indigue su contenido y das. Porlo e wepoiie coulips Jidad para que esta

caracteristicas sea corregida.
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APENDICE F

FORMATO DE INSPECCION DE MANIPULACION DE ALIMENTOS

IPT-MANIPULACION DE ALIMENTOS

LEOCRRER L
Revingo: Dsiembion 2065

dd aaaa

OBSERVACION PLANEADA DE TRABAJO
Inspector(es):

Nombre Hombre
Procedimiento: verificar la correcta manipulacion de  alimentos en
unidades que ofrecen servicio de rest: nte a sus empleados, de esta
forma se confrola la contaminacion con ESCHERICHIA COLY, productar
de toxina SHIGA (STEC). Dado que la materia prima puede estear
contaminada, e las carnes se debe verfficar las siguientes
medidas de control para garartzar que los alimentos se sirven segurcs.

Parametro RECEPCION DE MATERIA PRIMA

1. Realice una evaluacion de todos los productcs del restaurante y
verifique ausencia de: materisles extrafics, producto dafiado, ervases
rotos, olores extrafios.

2. Vemque la temperatura de los alimentos este fuera del rango de
peligro(5°C hasta 80°C) desde el almacenamiento hasta el servido. Los
equipos de refrigeracion y coccidn deben tener termdmetros de faci
lecturay en lugar visible,

Almento T*de recepcion (*C)
Carne fresca vacuna o de cerdo Menor o igual a7°C, ideal 5°C
Carne envasada al vacio “1PC A 37C 0 vegin Wit sciin del evase

Polios “2°Ca2'C
LACTOOS focis Nuton, yogur, posires.

Guicn de Sec i, mintace. crema. ricota, quenonl  0°C 2 5%C o segunindicacion dol envase

Y menor 0 igual @ <18°C 4 segun indicacion del snvase

3. Compruebe que el rotulo de idertificacién este debidamente pegado,
completo y con las respectivas licercias de salud,

4. Verifique que los alimentos estén en las cémaras o congeladores
correspondientes (excepcion producto a preparsr).

Parbmetro2  PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA

1. Verffique gue €l personal se lave las manos correctamente entre
de alimertos, y cada vez que ha tocado elementos
extrafios (cajas, basura, rejilas, trapas, efc) y no posea ropa manchada,
2. Verffique que los alimentos crudos o fistos para consumir se
encuentren separadcs todo el tiempo (congeladores, mesas,
exhibicores, efc ).
3. Verifique que las superficies de preparacion vy los utensilios sean
lavadas y desinfectadas entre la manipulacién de alimentos crudos,
cocido y listos para consumir.
4. Verfique que se use toallas desechables de papel, y que las
bandejas, cuchillos, mesas y tablas de picar sean diferertes para
alimentos crudos y cocinados (o desinfeccion entre uno y oro).
5. Verifique que las frtas vy verduwas se laven bajo chomo de agua
coriente antes de frepararias y servilas.

Parametro 3 MANIPULADORES DE ALIMENTOS

1. Verifique gue todas las personas que manipulan alimentos posean el
carné de manipuladores de alimentos.

2. Verifigue gue las personas laven sus manos siempre que: antes de
tocar almentos, después de r al bafo, luego de manipular cajas,
basureros,

3. Persona ajenas al proceso no pueden tener acceso al érea donde
maniputan y almacenan alimentos.

4. Verffique que no hay personal enfermo manipulando alimertos o en
zona de servicio (Diarrea, gipe, dermattis, efc).

INSTALACION LOCATIVA

El édrea de lavado de manos debe cumplir las caracteristicas
descritas:

1z

Teatas Ges ataties

s s
o e red

L o —
gt whibs i

2. Veifique que los recipientes se encuentren libres de fisuras,
bordes revertados, y de residuos de comida en
vértices o uniones.

Parémetro 5 SEGURIDAD

1. Verfigue que las hemamientas o utensilios de tabajo estén en
huen estado y libres de reparaciones hechizas.

2. Verffique que el manejo de herramientas cortopunzantes se hace
con guartes anticorte (eslabén o hilos de acero).

3. Verffique que el servido de alimentos se realiza con mascarilla de
tela 0 desechable y se encuentra en buen estado y impia.

4. Verffique que el extinguidor del drea se encuentra libre de
obstéculos, es de técl acceso, cargado, con seflo de gerantia en
buenestadoyubi:odomdema salida.

5. Verffique que los pisos se encuentran en buen estado y libres de
salidas o piezas que puedan generar tropiezos o caidas.

6. Verffique gue los residuos o baswas estén tapados y en buenas
condiciones.

' RESULTADO DE LA INSPECIGN Si  NO

1. Los alimentos y materias primas cumplen con ef [
Loe oot ]
2. Al preparar alimentos el personal cumple los[T
requistos establecidos en el pardmetro 27. E
3. El personal que manjpula alimentos cumple las |
xiponcias el pereneiro 37 [ -
4. Lashstola:msyeqmsdehbajo cumplanlos
requistos del parametro 47
5. Elpersonalreaizasus'“ bajo las condici
de seguridad dadas en el pardmetro 57

Comentarios de la inspeccion: defina las no confomnidades
halladas:

El restaurante S| NO cumple con fas politicas de
manipulacidn higiénica de alimentos. En el caso de no
cumplimiento debe tomarse acciones administrativas para
controlado,

Firma: (RESPONSABLE DE SERVICIO) Firma: (DEPARTAMENTO MEDKO)




APENDICE G

FORMATO DE INSPECCION DE TECLES Y PUENTES GRUAS

m TECLES Y PUENTEGRUAS
recia: B [ BN ]

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS

Parametro 6

GANCHOS Y CADENAS

Sin fisuras, Mellas, grietas o soldadura.

2. Sin acanaladuras, Tallas o desgaste en zona

de apoyo de la carga.
3. Sistema de giro engrasado.
Libre de oxido.

274

5: Laminilla en buen estado vy ajuste
INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS 6. Libre de estiramientos
Cables, Ganchos, Poleas, Tecles, Polipastos, elo
Cap. DIMENSIONES EN .
0 a a a 0 arga a Ton.
8 B o E L
D DO 1 a 0
a a 0 de operacio i 1 37 19 3 24 110
ae 10 (4 0 d d 0 O B 2 515 28 92 27 141
sl 2% E 3 1.2 2 104 31 183
& (&) Eltecle o polipasto debe_estar completo: 45 746 4 125 18 200
o) l i' | 1. Gancho de andaje a estuctura
\ 0 il soporte, 7 96.7 51 186 48 256
l" 2. Polea de enrollado D " 119 82 192 57 316
3 8 3. Gancho de Levantamiento
(A 4. Cadenas RO 4,0 0
S 1. Cumple con exigencias descritas en el parametro 1 [ ]
Parametro DICION DIA RO CAB 2. El levantamiento de cargas cumple pardmetro 2 —1
13. Lainstalacion de grapas cumple pardmetro 3 1
_ 1 Cables gastados |4, El polipasto cumple el parametro 4 i ]
2.Cables cortades 5. Los corfroles cumple con el pardmetro 5. —
3.0ndul§glones ‘6 El gancho v la cadena cumple con el paréametro 6 [ |
4 Corrosion | 3 S y SE
5 Didmetro disminuido |1+ L@ plataforma de trabajo es de acceso seguro.
8 Deformaciones Etiqueta legible con la capacidad de carga. e |
Parametro 2 MANEJO DE CARGAS SUSPENDIDAS SINCRO 6.5 NO

Desplazamiento sin dificuttad

Libre de comasion

Lubricacion en sus componentes, el cable errolla féciimente en
el tambor,

Rodamiertos y topes del mastil en buen estado

Parametro 5 NTROLES '

2
3
4,
1. Sube y baja sin dificutades sin atoramiento a velocidad constante 5
6

KN =

.

»

2 El polipasto sube y baja sin dificuttades en la pesicién impulsos
3El polipastos se desplaza a la derecha y a la izquierda sin .
dificutades a velocidad constante

Cumple con exigencias descritas en el parametro 1
El levantamiento de cargas cumple pardmetro 2
La instalacién de grapas cumple parémetro 3

El polipasto cumple el parametro 4

Los controles cumple con el paréametro 5.

El gancho vy la cadena cumple con el parametro 6
La plataforma de trabajo es de acceso segwro.
Eticjueta legible con la capacidad de carga.

Cumple con exigencias descritas en el parametro 1
El levantamierto de cargas cumple parametro 2

El polipasto cumple el pardmetro 4

Los controles cumple con el pardmetro 5,

El gancho y la cadena cumple con el parametro 6
Eticgueta legible con la capacidad de carga

HOBEMA SENNING

Cumple con exigencias descritas en el parametro 1
El levantamiento de cargas cumple pardmetro 2

El polipasto cumple el parametro 4

Los confroles cumple con el parémetro 5.

El gancho vy la cadena cumple con el pardmetro 6
Etiqueta legible con la capacidad de carga

tarios de ntradas:

: - 5 C
4 La botonera no presenta rajaduras, ni deformaciones. |
5 La botonera presenta conexiones sueltas o cables sin n

nn

LT

LT

=
o

Firma: (supenntendents ds Mantsmimiento)  Firma: (Control Tots) ds Percasn)

| NOT&: SI ENCUENTRA ALGUNAS DEFICIENCIA, SAQUE EL EQUIPO DE
‘ USO INMEDIATAMENTE ¥ GESTIONE LOS CAMBIOS NECESARIOS.
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APENDICE H

FORMATO DE INSPECCION DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Parametro4 TRABAJOS ESPECIALES

OPT-EPP

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS

] D . . oy

I Parametro1 EPP PERMANENTE I

Dentro de las zonas de proceso de
Planta PDC es obligatono el uso
permanente de calzado de seguridad,
Proteccién  Auditiva y lentes de
seguridad ;

I Parametro2 TRAJEDE QUIMICOS . 3
4

Cuando se manipulen productos quimicos es obligatorio €l
uso de traje completo de caucho o tyvek, guantes de
nitrilo, botas plasticas y gafas de seguridad

Respirador media cara, cara completa o Careta facial de
acuerdo a la hoja de seguridad

Filtro Negro: Vapores Organicos ’_y 1
Filtro Blanco - Gases Acidos s

Filtro Amarilio: Vapores Organicos y Gases Acidos 2
Filtro Rosado: Material Particulado

Parametro3 TRABAJOS DE CORTE O SOLDADURA

b

Soldadura Eiéctrica es obligatorio el uso de Careta de
soldador con lentes de matiz adecuado y
Proteccion Respiratoria para humos Metalicos de
Soldadura, mangoletas, guantes y delantal de
cuero, perneras o botas de soldador ”

Corte o soldadura con gas: Monogafas de matiz
adecuadas, proteccidn respiratoria, Guantes de 2
cuero

Pantalla o careta: Corte, pulido, esmerilado perforacion,

fresado o procesos que generen virutaa altas
revoluciones, Pantallas oscuras para soldadura

a Bﬁ

Cofia: Manipulacién y empaque de
producto terminado

Guantes y mangas anticorte: Cambio
de cuchilla, debe poseer ademas delantal
de eslabones y protector de piernas

Trabajos con Gruas: El personal usa
Casco de Seguridad

T.Eval. N° Inc.
El personal del drea cumple las exigencias del
pardmetro 17 [:' [:

€l personal del drea cumple las exigencias del
parametro 27 [:' I

€l personal del drea cumple las exigencias delD [:]

parametro 37

El personal del drea cumple las exigencias delE :]

parametro 47

T. Eval. N° Inc.
El personal del drea cumple las exigencias del
parametro 17 D B

El  personat del ares cumple las exigencias del
parametro 22 [:' :I

El personal del drea cumple las exigencias delD [:I

parametro 37

El  personal del area cumple las exigencias del[:' [:]

parametro 42

T.Eval. N Inc.
El personal del drea cumple las exigencias del
parédmetro 17 D :]

El personal del drea cumple las exigencias del
pardmetro 27 :I [:]
El personal del srea cumple las exigencias delg {:]

pardmetro 32

El personal del drea cumple las exigencias del|:| D

pardmetra 42

IMPORTANTE

Este reporte debe enviarse a Control Peérdidas para su
tramite administrativo

Fitmay Nombre: (nspecTOR)
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APENDICE |

FORMATO DE INSPECCION DE ESLINGAS

ESLINGAS SIMPLES, SIN FIN Y LAZADA

ESLINGAS Y FAJAS

1. Cumple parametro 1 ]

2. Cumple parametro 2 I -

recha:[8] [ BN | 3. Cumple parametro 3 L

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS Total Insp. 4. Cumple parametro 4 :

INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS ] 5. Cumple parametro 5 I ]

3 : 8. Cumple parametro 6 —

Su rotura o deficiente utilizacién puede ocasionar [ERECHIECES 7. Cumple par?metm 7 -

accidentes graves e incluso mortales por —1 8. Cumple parametro 8 -

atrapamiento de personas por la carga desprendida. 8. Cumple parametro 9 =

Es necesario, por tanto, emplear eslingas adecuadas 10.Cumple parametro 10 H
en perfecto estado y utilizarlas correctamente. 11.Cumple parametro 11

ESLINGAS DE 2 Y4 RAMALES

. Cumple parametro 9

i 10 Cumple parametro 10 l

K6 1. Cumple parametro 1 ]

2. Cumple parametro 2 -

/ 3. Cumple parametro 3 -

/ Totel inep. 4. Cumple parametro 4 ]

—] 5. Cumple parametro 5 -

a‘ 6. Cumple parametro 6 L

Eslinga Esga Esfinga Eslinga : Eslinga de Totel Dafect, 7. Cumple par?maro 7 —
simple sinfin paralazada cde 2 ramales 4 ramales :I g Cumple parametro 8 u

Eslinga de 11.Cumple parametro 11
e ESLINGAS DE BANDA
DA Sy

— C r 1. Cumple parametro 1 ]
Q— T 2. Cumple parametro 2 -
K 3. Cumple parametro 3 L
Total Insp. 4. Cumple parametro 4 ]
=1 5. Cumple parametro 5 -
1. Las eslingas se almacenan en lugar seco, bien Total Defect. 7. Cumple parametro 7 -
ventilado y libre de atmdsferas comosivas o —] 8. Cumple parametro 8 —
polvorientas?. 9. Cumple parametro 9 L
2. No estan en contacto directo con el suelo, 10.Cumple parametro 10 B
suspendidas en soportes de madera con perfil 11.Curnple parametro 11
redondeado o depositadas sobre estacas o paletas.
3. No expuestas al rigor del sol 0 al efecto de C ios a inspeccidn ofallas encontradas:

temperaturas elevadas.

PARAMETROS DE ESTADO

Revise la eslinga individualmente y verifique ausencia de:
4. Rotura de sus alambres visibles .

5, Disminucion de didmetro del cable en un punto IMPORTANTE
cualquiera del mismo alcance el 10%. S ALGUNO [«C LOS

B. Puntos de picadura u oxidacién avanzada, CUMPLEN DEBE RETIRA

7. Deformaciones permanentes (doblados, DE USO INMEDIATAMENTE

aplastamientos, alargamientos, etc.).

9. Grietas.

10. Deslizamiento del cable respecto a los terminales,
11. Tuercas aflojadas. Firma: (supsreitor #tto Predictivo) Firma: (Corttrol Péraloa )
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APENDICE J

FORMATO DE INSPECCION DE ESPACIOS CONFINADOS

ESPACIOS CONFINADOS

recua: 8] IO BN ]

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS
INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS
{ ANKEE, TA 5, ALCANTARILLAS, POZOS, TUBERIAS, ETC
Trabajo en espacios confinades es tarea critica. Por
lo anterior se debe verificar que el personal
involucrado cumplan los estandares de seguridad
exigidos para la tarea.

Espacio confinado do #1:
Personal Involucrado:

Nombre Firma
Mombre Firma
Nombre Firma
Nombre Firma
Nombre Firma
Nombre Fima

RESULTADO DE LA INSPECCION

1. El espacio confinado cuenta con mecanismo para
aplicar blogueo y efiquetado

2. El espacio confinado se encuentra bloqueo durarte
el tiempo que no estén trabajando en el mismo

3. El espacio confinado tiene identificacion clara que
mencione que es un espacio confinado

4. Los equipos de auto contenido utilizados para
trabajos en espacios confinados se les realiza
inspecciones con frecusncias establecidas,

Sl NO
=]
[ | -
s | .
/|

Descripeidn Resultado de la inspeccid
IMPORTANTE
Este reporte debe enviarse al coordinador de

mantenimiento mecénico previa comunicacion al
Coordinador de Control Pérdidas una vez finalizada la
inspeccion, con el fin de tomar las acciones
administrativas que se requieren.

RESULTADO DE LA INSPECCION

1. Si se esta reslizando un trabajo, verificar si el
personal que realiza el trabajo esta debidamente
entrenado para rabajos en espacics confinadas?

. El trabajo ejecutado estéd autorzado por esaito vy
posee la firma del supervisor del tabajo y del
supervisee o jefe del érea (Anotar numero de
permiso escrito en el respaldo y anexarlo & la
inspeccion)?.

3. El equipo utiizados cumplen las exigencias de losf——
siguiertes parémetros?. D

=]
B

Parametro 1 CONTROL DE INGRESO

"\ El ingreso debe hacerse utilizando

amés de seguridad con cuerda

| {excepto Yankee), con el fin de

. realizar un rescate remoto de ser
necesano.

Totalmente restringido ingresar con
conectores 0 eslingas dobles a los
espacios confinados

IHGRESO VERTICAL

Q O

Parametro 2

La persona que ingresa verticalmente
debe ysar doble linea de vida:

=una cuemda con freno para evitar la
caida.

*Una cuerda o cable con polea y freno
para refirarlo del espacio de ser
necesario.

ametro 3 MONIT
Elingreso debe ser sistematico, verifique lo siguiente:

1. Vigilante durante el tiempo que dure el trabajo, no ingresa
al espacio ni se retira de |la enfrada hasta que todo el
personal salga del mismo.

2. Zona aislada y Permiso escrito de trabajo en un lugar
visible.

3. El espacio debe ser ventilado {fig. inf. &zg), v i0s gases
involucrados  monitoreados  constantemente  con el
ventilador de espacios confinados.

4. Equipos de rescate deben estar a la mano (Camila,
inmovilizadores, etc.),

5. Las fuentes de energia {Agitadores, tuberias, compuertas
hidraulicas, etc) deben estar blogueadas y rotuladas

REO Y PLAN DE EMERGENCIA

4. La maniobra de ingreso, ventilacion y monitoreo de
atmbstera, se hace siguiendo las medidas exigidas
en el parametro 32,

5. La zona circundante estd aislada con cinta de

seguridad para eviter que personal sjeno al trabajo

ingrese a la zona?.

Desde el inicio del ingreso el personal se encuentra

usando apropiadamente los equipos de seguridad?,

(.
/|0
(-

El personal involucrado Si @ NO D cumple con las
politicas de ingreso a espacios confinados,

Ll
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APENDICE K

FORMATO DE INSPECCION DE TRABAJOS EN ALTURAS

o SEGURIDAD EN ALTURAS

recia: (8] [0] BN
DEPARTAMEHNTO DE COHTROL DE PERDIDAS
INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS
ESCALERAS, PLATAF O , TECHOS. ELEVADOR, ETC

Trabajo en altura es tarea critica. Por lo anterior se
debe realizar inspecciones Mensuales, con el fin de
verificar que los trabajadores expuestos cumplan los
estandares de seguridad exigidos para la tarea.

Escrito H%

Personal Involucrado:

Nombre Nombre

Nomiore Nombre

El amés y dispositivos de seguridad
tales como conectores y frenos son los
Gnicos equipos aprobado y deben
estar:

1.Libre de desgastes.

2.Centificado por entidad reconocida.
3.Partes metdlicas sin abolladuras

Parametro 3 ASCENSO, DESCENSO Y DESPLAZAMIENTO

Estas actividades deben ser sistematicas por lo anterior
observe discretamente o siguiente:

1.El uso de conectores se hace manteniendo como minimo
uno instalado.

2.El ascensoidescenso con cuerda se realiza con esta
amarrada a una estructura sélida, o como minimo sujetada a 2
peldafios de la escalera.

3.El andarnio, estructura o escalera estd amarrada o anclada

4 Permiso escrito de trabajo visible.

5.Las Partes metalicas del equipo de seguridad esta libre de
abolladuras.

Parametro 1 EQUIPOS DE SEGURIDAD

RESULTADO DE LA INSPECCION SI NO

. El personal que realiza el trabajo esta debidamente [T
entrenado para trabajos en altura (Solictar carnet))? E
=0

. El trabajo ejecutado estd autorzado por escrito vy
posee la firma del supervisar del trabajo y del
supervisoe o jefe del érea (Anotar numero de
permiso escrito en el respaldo y anexarlo a la
inspeccién)?.

. B i ado la i ias del parémet;
1?_equwous cumple las exigencias del par '°ED

. El sistema de amarre o anclaje cumple las
exigencias del parémetro 27,

/B0
B

. La manichra de ascenso, descenso vy
desplazamiento en alturas, se hace siguiendo las
medidas exigidas en el pardmetro 37.

6. La zona crcundante o inferior (trabajo en teches)
esta aislada con cinta de seguridad para advertir
presencia del trabajo?.

7. Desde el inicio del ascenso el operario se encuentra
usando apropiac te los de seguidad

[ -
B0

El personal involucrado SI NO D cumple con las

politicas de trabajo en alturas.

En el caso de no cumplimiento debe aplicarse disciplina
progresiva correspondiente a violacién de tarea critica

Descripcion Resultado de la inspeccio

Firma Personal involucrado:

Firma Firma

Firma Firma

Firma: (INSPECTOR) Finma: {INSPECTOR)
IMPORTANTE

Este reporte debe enviarse a Control Pérdidas una vez
finalizada la inspeccion, con el fin de tomar las acciones
administrativas gue se requieren.
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APENDICE L

FORMATO DE INSPECCION DE MONTACARGAS

m MONTACARGAS
®

o O I A .

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIBAS

INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS

Mortacargas

La operacian segura de montacargas es farea critica.
Por lo anterior se debe realizar Iinspecciones de
operacion segura en forma mensual, con el fin de
verificar que los operadores de estos equipos sigan
los estandares estahlecidos.

=n

TRANSPORTE DE BOBINAS

CONDUCCION EN RETROCESO

Siempre que la visibilidad este
obstruida por la carga o se
conduzca en pendiente el equipo
debe mover la carga en
retroceso.

LEVANTAMIENTO DE LA CARGA

e
-—

El movimierto de la torre o el
mésti debe hacerse con el
montacargas detenido.

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION

Observe en forma discreta la operacion del equipo, y verifique
que las maniohras realizadas cumplen con los estandares
exigidos en este fornato.

Al finalizar la observacidn acérquese al operario ¥ solicitele la
inspeccion de Pre-uso, y verifique con el, que los datos de esta
coincida con el estado del equipo.

MONTACARGAS N°_

. El operador transporta la carga de acuerdo con las
reglas de transporte internas (ver respaldo)?

. Al desplezar e méastil el equipo se encontraba
detenido (ver respaldo)?.

. Las maniobras de retroceso las realizé girando su
cabeza (sin retrovisar)?.

. El pito de reversa se activa cuando el equipo esta
en retraceso y posee suficiente volumen?.

. Cuando el operarid cruza cerca e muros o
barreras visuales activa el pito?.

. Bl operario lleva en un punto visible k& licencia
interna de manejo de montacargas?.

. El operario utiiza a todo momento el cindurén de
sequridad (no debe recomrer ni un metro sin este)?.

. Eloperario realizo la inspeccion de preuso al equipo
(verifique el formato escrito)?.

. La informacién suministrada comesponde a el
estado real del montacargas (verifique el formato -D
esaito)?.
El operario evaluado Si - NO Dcumple con fas politicas de
manejo seguro de mantacargas. En el caso de no cumplimienta
debe aplicarse disciplina progresiva correspondiente a violacion
de tarea critica
Desecripcion de operacidn:

sl NO
[ | .
=
=
[ -
s -
=
[ .

FifTna: (OPERACOR MONTACARG AS) Firma: (nsPECTOR)

MONTACARGAS N

. El operador transporta la carga de acuerdo con las ]
reglas de trarsporte internas (ver respaldo)? E
. Al desplezar el mastil el equipo se encontraba

detenido (ver respaldo)?. _ E

g Lasmiobrasderehocesolasreaﬁzéw‘andosu-g

cabeza (sin retrovisar)?.
]

. El pito de reversa se activa cuando el equipo esta
en retroceso y posee suficiente volumen?,
[ | .
I | -

. Cuando el operaric cruza cerca de muros o
I | -

barreras visuales activa el pito?.
. El operario lleva en un punto visible fa ficencia

]

I |

escrito)?.

interna de manejo de montacargas e?.
. El operario utiiza a todo momento el cinturén de
seguridad (no debe recomer ni un metro sin este)?.
. El operario realizo la inspeccion de preuso al equipo
El operario evaluado Si ﬁ NO D cumple con las politicas de
manejo seguro de montacargas. En el caso de no cumplimiento
debe aplicarse disciplina progresiva correspondiente a violacidn
de tarea critica

(verifique el formato escrito)?.
Descripcion de operacion:

. La informacién suministrada comesponde a el
estado real del montacargas (verifiqgue el formato

Finma: (CPERACOR NONTACARG AS) Firma: (msPeCTOR)
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APENDICE M

FORMATO DE INSPECCION DE TRABAJOS EN CALIENTE

Z i RESULTADO DE I.A INSPECCION NO

NTE b- — A— A Y A A
i . El personal que reoizaeuraba;o esta debidamente [ |:]

i 2. El personal del érea sfectada (Operario de la D

entrenado en Trabajos en Caliente?
maquina, supervisor del drea, etc) estd informado
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS

del Trabajo en Calierte?.
INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS

CORTE, PULIDO Y SOLDADURA

TRABAJOS EN CALIE

3. El trabajo estrictamente debe hacerse en la zona de
produccion. (no puede ser hecho en talleres)?. I:]

Se encuentra el drea circundante aislada con cinta

' L Ll Sl de seguridad (pearametro 1)7, 1

Tareas que nvoiucren cate, pulido, esmerilado, soldadura en

zonas diferentes a los talleres de mantenimierto es considerado

tarea critica. Por lo anterior se debe realizer inspecciones PAS. El Trabajo cumple con las exigencias establecidas I:]
1 Mensuales, con el fin de verificar que los trabajadores expuestos en el Permiso Escrito (parametro 2)2. L

] eumlan los esténdares de segmdad exagndos

§ . Se encuentra un extinguidor en la zona de trabajo vy [:]

este es el apropiado para el tipo de fuego que se
Tarea Evaluad pueda presentar (parametro 3)7,
Personal Involucrado:
Nombre Nombre El personal irvolucrado S| no [ cumple con 1as
politicas de Trabajo en Caliente.
En el caso de no cumplimiento debe aplicarse disciplina
progresiva correspondiente a violacion de tarea critica
Parametro 1 AISLAMIENTO DE LA ZONA
Descripcion de la inspeccion
El area donde se realiza el trabajo
debe ser aislada con el fin de advertir
al personal la gjecucion del trabajo en
caliente y de esta forma garantizar que
el area no sea modificada sus
condiciones de seguridad (ingresar a
la misma material comhbustible.
A Parametro 2  PROCEDIMIENTO DE BLOQUEO
Todo procedimiento de ftrabajo en
Caliente debe cumplir con la lista de
chequeo contenida en el respaldo del
penniso de Trabajo en Caliente.
Todos los itern deben estar sefialados
como S1. En el caso de gue alguno de
los elementos no aplica se debe
especificar con NA Firma Personal involuerado:
Parémetro 3 EXTINGUIDOR DE INCEHDIOS Firma Firma
Todo trabajo que se realice debe estar Firma Firma
acompafiado de un extinguidor de
mcemllps de aguerdo al tipo de fuego Firma: (NSPECTOR) Fifma: (NSPECTOR)
potencial en el area.
*Plateado: Papel, cartdn, pléstico,
madera y todo aque!lo gue deje braza. IMPORTANTE
*Rojo (CO2): Equipos y maquinas | Este reporte debe enviarse a Control Pérdidas una vez
electronicas. ) ) finalizada la inspeccion, con el fin de tomar las acciones
+Amarilio (PQS): Multipropdsito administrativas que se requieren.
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CEN

FORMATO DE INSPECCION DE BLOQUEO Y ETIQUETADO

F

o OO OO

BLOQUEO, ROTULADO Y PRU

EB
T T TTTL 1‘

FECHA: B] TIT I
INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS
PMANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y AJUSTE DE EQUIPOS ¥ MAQUINAS

y 4

Tareas que involucren contacto con partes de maquinas o apertura
de cobertores o guardas, es considerado tarea crtica. Por lo
anterior se debe realizer inspecciones Mensuales, con €l fin de
verfficar que los tabajadores expuestos cumplan los esténdares
de seguridad exigidos,

Tarea E d |6
Personal Involucrado: ’
Nombre Nombre |7
Nombre MNombre

Parémetro 1 MANTTO. ELECTRICO Y/0 MECANICO

Cuando la  maquina requiera
intervenciones que involucren posible
contacto con partes maviles, debe I
bloguearse la fuente principal de |
energia e instalar en esta el candado
personal y el camé con foto (debe
existir una tarjeta y candado por cada
persona que intervenga,

L o 3
1.

2.

3.

RESULTADO DELA INSPECCION NO

El personal que realiza el trabajo es(a debidamente :I E

entrenado en blogueo y rotulado?

[ | -
[ .

El personal involucrado (Operario de la méqguina,
superviscr del drea, efc.) esté infarmado del blogueo
de la mécquina 0 equipo?,

Si el equipo estd siendo modificado, reparado o esta
en mantenimiento, cumple con el pardmetro 17,

El procedimierto de blogueo cumple con las
exigencias de la tarjeta de blogueo correspondiente
a la méaquina 0 equipo (parametro 2)?.

. Las energias secundarias blogueadas se
encuentran identificadas con tarjetas que indiguen
gque el equipo 0 accesorio esta fuera de servicio
(parametro 3)7.

B

. Se encuentra el drea circundante del equipo aislada
con cinta de seguridad (mantenimientos E l:.l
generales)?.

. Al realizer la verificacion de ausencia de energia la
maquina se encontraba blogqueada adecuadamente
(Favor exigir al personal retirarse del 4rea de
peligre y realizar prueba de encendido, para
verficer qgue la  maquina se  encuentre
desenergzada, controlando que la prusba no
genere danios o o lesiones.)?.

B

| El personal involucrado Sl NO D cumple con las

politicas de Blogueo y Rotulado.

En el caso de no cumplimiento debe aplicarse disciplina
progresiva correspondiente a violacion de tarea critica

PROCEDIMIENTO DE BLOQUEO

Parametro 2

Todo procedimiento de blogueo dehe

cumplir con los pasos incluidos en las
fichas de blogueo ubicada en cada

linea 0 méaquina,

PROCEDIMIENTO DE ROTULADO

Parametro 3

Hay actividades que no requieren
blogueo debido a que debe existir
presencia de energia (enhebrado), sin
embargo requiere rotular la maguina
con tarjetas personales o de papel,
para indicar que hay personal en la
linea.

Descripcion Resultado de la inspeccion

Firma Personal involucrado:

Firma Firma

Firma Firma

Firmna: (InsPECTOR) Firma: (InSPECTOR)
IMPORTANTE

Este reporte debe enviarse a Control Pérdidas una vez
finalizada la inspeccién, con el fin de tomar las acciones
administrativas que se requieren.
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APENDICE O

FORMATO DE INSPECCION DE EXTINTORES

A PELIGRO

recra: BT PN

DEFARTAMEMNTO DE COMNTROL DE FERDIDAS
INSPECCION SISTEMAS ESPECIALES
RED CONTRA INCENDIO

Cualquier deficiencia encontrada debe ser corregida

de inmediato

Marca Agante axtinguidar
Codigo
Facha de recarda Facha da vancimisnta

PARAMETRO 1 CARACTERIETICAE GEMNERALES DEL EXTINTOR
1, El axtintor es de acuardos al material combustible an e area

2. El ellindre se ancuantra en buen eatado sin presencia de
axido vy golpes

3. La distancia para alcanzar un extintor no excede los 2B m

4. Es faciimente visible un extintor o su sefializacion desde
una distancia de 15 o 20 metros

B. Estan todos los extintores situados a una altura inferiora
1.5 metros

&, El estado general de conservacion del extintor es bueno
7. Tlena tarjeta de Identificacién &l extintor

8, Tiena etiqueta de contral menaual

D, Tiene atiquata de dltima prusba hidroatatica

Cologue fecha de prueba hidrostatica

10. El extintor tiene seguroc y sello en buen estado

11. La stiqueta de fabricacidén se encusntra en buen estado

12. La presion del extintor se encuentra en el rango
permisible
13, El axtintor possae comunicacidn visual de:

Letrero de uso de extintor

Letrero de clase de extintor

000 D00 00000D00o0o

Letrero de flecha de ubicacion

Anormalidades ¥y planes de accion:

Firma: (INSPECTOR) Firma: {Jofe de Manteniindanto)

VoBo; (Coordinadar de Control pardidas)  VoBo! (Gerencla Plania)
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APENDICE P

FORMATO DE INSPECCION DE BOMBA CONTRA INCENDIO

CONDICION DE BATERIAS

S0

uso

Bateria 1: Liguido: D :] Bateria 2. Liguido: I:I |:|
FECHA: m: LWOYE SAFATALOS LW ALFATADOS |
] ]

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS ) A
INSPECCION SISTEMAS ESPECIALES L Bornes:
M A IESEL

Presiones, Tempe

Las bombas contraincendio deben ser probadas
semanalmente, indicar los valores encontrados y VALVULAS
compararlos con los de referencia, si encuentra ABERTA CERAG LK LERE
alguna anomalia diligencie inmediatamente |a orden FEETENISTRINERE] |:| :l |:| l:]
de reparacion. O
: Cabezote de Pruebas (Mariposa)
ASERTA CB:RDw Lo s
Manémetros Presostatos (Véstago) :] D [:]
ASERTA CERAOA Lo LeRs
Refrigeracion Automética:

ABTRTA  CHRROG Lo L

Refrigeracin Manual C I (1
VAL VULAS TANQUE DIESEL

ADERTA cmpAow oo Lees

.i’asoa Motor Diesel: D D I: :]

ASTERTA CEROG Lo¥ LEes

Paso a Medidor de Nivel: l:“:] I:H:l

C 05 a deficiencias encontradas y acciones requeridas:

Pendientes Inspeccion Anterior:

PRESIONES

ARRAGE P51

(=4
Bomba Jockey: |; Bomba Dieset ]
VALOR P3)
5 =

Aceite:

wecin. IR P @I )

Descarga: A

LECTURA DE INSTRUMENTOS

WORMAL  BANO VALOR %
Nivel acefte: |:] l: Nivel Diesel: D

RFRDCW RIAL

REERSCW HALLADO
RPM: E Tiempo Encendida:
AT

12 ACTUAL

Horometro l | I I
ACEITE DE MOTOR

Utimo Cambio Préximo Cambio

D IV I A . B ]
NIVEL ES RESERVA AGUA Firma: (wspecTor) Firma: (sup a o)

FIRMAS

REFEROCW REAL

Tangue Principat @ l:l VYoBo: (Coordinacor de Control pécaidss) VOBO: (Gersncia fanta)
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APENDICE Q

FORMATO DE INSPECCION DE HIDRANTES Y GABINETES DE LA RED

CONTRA INCENDIO

GABIHETES DE BODEGA DE MATERIA PRIMA

A P E I IG R VALVULAS MANGUERAS  PITONES
e O O OO Mm O N
INSPECT:KSN MENE L AL FECHA: D-M-A- co l:l I:‘ I:‘ I:‘ III I:l lIl I:l
DEPARTAMEHTO DE COHTROL DE PERDIDAS G10
INSPECCION SISTEMAS ESPECIALES oo b m L Ll
! RED CONTRA'NCEND'O GABIHETES DE PLAHTA (PAHALES / MANTEHIMIENT O)
. Hldraes,mangueras,prtones,a:oples,\-'Ivulas . VALVULAS MANGUERAS PITONES
Cualguier deficiencia encontrada debe ser comegida de inmediato IUAVES PEMMADAS SEC4  FUd4 S TANTYE HALLADR: ESTANTME FTALLADR)
en O O OO [ O N
ez 00 OO M O EN
e300 OC mE O 0 O
e O OO @m O EN
es O OO @m O EN
e OO OO M [ 00 O
GABIHETES DE PLAHNTA DE COHVERSIOH
VALVULAS MANGUERAS PITONES
6 O 1 OO ®E O EN
=Sl e e A e @000 @ O @ O
el = - e
, . e O OO m O M O
VALVULAS MANGUERAS
SUAVES pEADAE SECA FLTh ESTANDVE HALLADD EIE?I:!-E[EQEASM G22 l:l l:l l:l I:l m D m D
m D000 @0 &0
e 0O OO @E O OO0 O VALVULAS MANGUERAS  PITONES
Hd D D D D E D m l:l SUAVES FEMDWE SECA Flichh ESTANTVE HALLADD ESTANDVE HALLADD
cr OO OO [H O o O
s OO0 00 @m O M O
gz [ [ OO0 [ [ EN
e OO OO @m >J o0 O
c OO0 OO mE O EN
vy OO OO @B O EIDGBDI:II:II:II:IIIII:I m O
HZdl:ll:II:Il:I Ell:l EII:IG31|:||:||:|I:| EII:' EII:'
vzs 0 O OO @B O A O
wEDO@DO B o0 @mo|@8d8ab @b mn
s O OO m O [ [
Pendientes Insp. Anterior, anonmalidades v planes de accion: G34 I:l I:l I:l I:l EI |:| III |:|
s OO0 OO M O EN R
g OO0 OO @m O EN I
e LR RN W
Vilvula ¥ Pitones.- “/erificar que la lubricacidn sea huena de tal
- - manera gue no =8 encuentre pegada v gque el movimiento de
Fimmna: (INsPECTOR) Firmna: (gupsrintendants da Mantenimismto) apettura vy cierre sea suave vy libre, adicionalmerte wverificar =i
presenta algdn tipo de fuga.
WVoBo: (Coondinador ds Control pérdidar]  WoBo: (Geranela Rants) Manguera.- =e debe revizar que e encuentra las mangueras en los
gahinetes e hidrartes v gue no presenten ningdn tipo de dafo.
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APENDICE R
FORMATO DE INSPECCION DE VALVULAS DE LA RED CONTRA

INCENDIO

APELIGRO

| INSPECCION TRIMERTR AL
FECHA:

Y7 POSTERIOR BODEGA QUIMICOS

ASTERTA CERADG LK LERE  SUAVE  PEOA0A SZA

vavas: () ] B8 (] B8 [ -[:l
Perimetro: Lmi!cnslumoD Tapas: mul;l nmuoD

V8 POSTERIOR CUARTO GENERADORES

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PE RDIDA§ ABTRTA &]&A é ﬁ ﬁ mCm] SEA
INSPECCION SISTEMAS ESPECIALES vaivua [0 =1 l
RED CONTRAINCENDIO _ 0 0] B el
Alvilas Seccionadoras (LS 3 COIRUTO) Tapas.  pumta RETRAI

Cualquier deficencia encontrada debe ser comegida de nrmediato V9 POSTERIOR CANCHA DEPORTIVA

ASERTA CERADG  LOCK LERE  SuAVE S&TA

vaae B L ) [ I L) 1)
Perimetro: uu:BmsnumD Tapas: mrAD nm.«mD

POSTERIOR BODEGA MATERIA PRIMA

ABERTA CERAOG L0 LERE  SUAVE  PZOACA s&a

vivoin B () B () o () i )
Perimetra: mas.mmum{:l Tapas: mr,«. nmAND

FRENTE BODEGA MATERIA PRIMA

ABERTA CRRAOA  LOK LORE  SUAVE PTOAOA ;A

vaas B ) o) [ o ) B ]
Perimetro: ua:-otsan Tapas: mrAD cmAnD

V12 ESQUINA POSTERIOR IZQUIERDA GALPON CONVERSIOH
ASERTA CRRAOW  LOK LERS  SUAVE  sE00d SEaA

vawe B I E ] B

Ay : o Perimetro: Lu:.msnuuoD Tapas: mrAD aman
I: - D - E E D V13 POSTERIOR GALPON CONVERSION

| Perimetro: Lu:Doasn Tapas: wsu azmaD\ ASERTA CRRAOG LOK CERE  SUAVE  PEODM

R - 1 ) B B ) B
Pevfmetro cus.asnuwD

‘ ASERTA CE:OG  LOX LeRE suave PONON SZaA Tapas MYAD lmAO»D
Wahvula: - |:] ':I [:] - :] D l:] BANOS ZONA DE COHVERSION

JPHMT& LU!BGS‘UMD Tapas: mzsnlj ® IR LK LERE  SUAVE PEOADA  SXA

va:ElDCJDE ]

MERTA CHRAOA LOK  LERE  SUAVE  PEODA T4 0k ‘Pe'm'a mz.mumD Tapas: NBYAD nmAmD

|

Véivude: I:l D l:l :] D V15 ESOUINA POSTERIOR DERECHA GALPON DE CONVERSION
‘ Perimetro. cees Q“""V’D Tapas: "”"‘Q AIERTA CRRADA LXK LBRE  SUAYE  FEOMDA  SEA

V4 VALVULA CUARTO DE BOMBAS LINEA DE DESCARGA Vélvula: D G D E D D D D
Pev imetroc ng.mmmD Tapas: MYAD umnm[]

JUNTO PUERTA No 2

ARERTA CmpAOA  LOX LERE SUAVE  poodDW sZa oA

| vavee [0 ] B0 () ) |:]
| Perimetro: Lu:DcasnumD Tapas’  sumra mE

ASERTA CHRADY LOK  UGRE  SUAVE  PEOADA
Y5 FRENTE CUARTO BOMBAS Vélvula: E E m D D D - :
AJERTA CHmRAW LOXK  LBRE  SUAVE OO STA o | P imEtro: Luz.onmmD Tapas: M“E WD"D

vavas [ B JER(C ] B

Perimetro: L-zzamsnum[:] Tapas: mm. nmAmD‘ ASERTA CERADA LK. LER s&A

e, ) ) e

| Perimetro: mz.mxan Tapas: NBI'AD non.D
ABTRTA CHRAOA LXK CERE  SUAVE IO

viwss ) e [ ] I ] Aommiostey scawens

| perinetra: == [jmeo[ ] rapas: "enfl] o ])
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¥24 POSTERIOR EXTERHO BODEGA PRODUCTO TERMINADO

A PELIGRO EEEEEEEERE
Perimetro: szDasmmD Tapas: muD nmmD

| MSPECCION TRIMESTRAL

FECHA: D-M -A- Y25 LATERAL IZQUIERDA BODEGA PRODUCTO TERMINADO
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS ATRTA CBRADN LXK LBRE  SUAVE  PEMMDR  SEA

INSPECCION SISTEMAS ESPECIALES vavue [ ] B (] 80 (] 29 D
RED COMBA ENDIO Perimetroc L&:DasmmaD Tapas: mm. nmamD

Cualquier deficiencia encontrada debe ser comegida de inmediato V26 FRENTE OFICIHAS ADMINISTRATIVAS

AVERTA CBRAON OO0 LERE  SUAYE PO SEA

vavae [0 (] [ (] (0 (] (299 |:|
Perimetro: m.memD Tapas: M\‘AB nzramD

Y27 JARDIN FRENTE OFICINAS ADMINISTRATIVAS
ASTRTA CRRAQG LOK  LERE  SUAVE  PEMDN R4

s 0 L) [0 [ (o () BRI
Perimetro: “"D a.,me Tapas: muD emmD‘

Y28 RAISER 1 FRONTAL BODEGA MATERIA PRIMA

ASERTA CRRADG  LOX LERE  SUAVE  POOVOW SEA

v B B L BB ) BRI
Perimetro: Lugl'_‘jmswm[l Tapas: WAD nmmD‘

Y29 RAISER2 LATERAL EXTERHO BODEGA MATERIA PRIMA

ASTRTA CERROA  LOX LERE  SUAYE  PEOADW XA

v ) 0 [ ) BRI
Perimetro: mam mswm[l Tapas: WAE asﬂz.\m[j

v3e

‘VQIW-D-E]-D .
Perimetro: un:DoesnuvoD Tapas: wsrA. nzrwoD ASTRTA CRRAOG Lo LERE  SUAVE  pEovDW sEA
V48 JUNTO PUERTA No 1 Vahula: D |:| I:' :‘ - |:| D ‘:]

AERTA CRRION UK UBRE  SUAVE UEMOA  STA  fua | PETRDENrO: ““‘D““‘"""D Tapas: ""““E nmml:l
Vabvula: - D - D - D - D Y31 RAISER4LATERAL EXTERNO GALPON DE CONVERSION
Perimetro: r.n:DasmmoD Tapas: mm. mmD ASTRTA CBRAM LOK  LERE SUAYE  poMDN  SEA

Y20 ESQUINA EXTERIOR OFICINA ADMINIS TRACION Vétda: D D D B - B E G
| ABERTA CHBRAG LOK  LERE  SUAVE PO STA MM Perimetro: ‘“‘DG‘MMD Tepax: mmD qmmD
Yoo L] (I | . V32 RAISER 5 LATERAL EXTERNO GALPOMN DE CONVERSION

| Perkasiec. "“D““MD TS M"D JTTA CREAW LOK  LEEE  SUAVE  PEVON  SEA

¥21 PUERTA 1 BODEGA PRODUCTO TERMINADO Véivula: D D D B - D D E

(BmRAOW O ez SUAVE  emsiow XA mmw | Perimetro LmB asnva Tapas: uﬂm. nmmD
o Tam] Jon] [ o
Perimatro; LuzDasnuooD Tapas, st ] R 0 y scciones

RAISER 3 POSTERIOR GALPON DE CONVERSION

ADERTA CHRADL  LOOX LERE

BB BEr)
» Perimetro: Lﬂ:DmmmD TW msrn. umm[:]

Y23 POSTERIOR EXTERNO BODEGA PRODUCTO TERMINADO

WAVE  PEMOG =LA

Firma: (nipsetor) VoBo: (Gsrenzia ;i Confrol pandidat)

ASERTA CRAOG  LOX LERE  SUAYE  PEODM ZA

v B [ J B [ I ] AT | wore

En caso de encontrarse una valvula deteriorada se debe
Tapas: vuml n::mND proceder a la reparacion en forma INMEDIATA y comunicar al
Departamento de Control de Perdida

Perimetro; vers mmsnumD
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APENDICE S

FORMATO DE INSPECCION DE EQUIPOS DE CONTROL DE DERRAMES

ZONA1 Cuarto de homba de red contra incendio
S ‘ D Parametro 1 Parametro 2 Parametro 3 Parémetro 4 Parimetro 5
ENDO MALO BUENG MALO BUEND MALO BUE! MELD BUENC MALD
SISTEMA DE CONTENCION OE DERRAMES D D D D D D D D D D
NIPASAON men w3l FECHA: D-M-A-

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS < ios a ick encontradas:

INSPECCIONES SISTEMAS ESPECIALES

Los sistemas de contencién de derrames deben ser g
inspeccionados una vez al mes, con el fin de evaluar [kt
su estructura fisica y asi garantizar que cualquier 7oNA 2

fuga o derrame guede confinada.

Firma: (nupector)

Tangque de almacenamiento de diesel
Parametro 1 Parametro 2 Parametro 3 Parametro 4 Parametro 5

0000000000

Comentarios a condiciones encontradas:

Firma: (nipsctor) Firma: (nipector)

ZONA 3 Cuarto de generadores
Parametro 1 Parametro 2 Parémetro 3 Parémetro 4 Parametro 5

BQUEND MALO 8

MALD BUEND MALD BUEND MALD BUEND MALD

wos OQOOOO0O0OD0OOO

-"‘j"\—-. .—-;.._-... = 4.-;5.1 ‘ I
- s TR - e 2 REIE IR CETINE .,.....0 C ios a condich encontradas:
? ] = f aC R LT
INSPECCION
El procedimiento de inspeccion debe cumplir los siguientes parametros Fimma: (nipsctor) Finma: (nipector)
PARAMETRO 1: ZONA 4 Almacenamiento de aceite usado

Parametro 1 Parametro 2 Parametro 3 Parametro 4 Parametro §

La estructura debe ser homogénea sin presercia de perforaciones,
grietas, huecos y cubliertas de cemento. Estructura libre de golpes y  SUEND MALO BUENO  MALD BUEND MALD BUEND MALD BUENOD MALD

competa O0O0o0o0o00o0o0oao

PARAMETRO 2:

Comentarios a condiciones encontradas:
Llaves de alivio deben estar en buen estado, deben permanecer
cemada yio taponada y con candado para evitar que sean abiertas por
personal no autorzado.

PARAMETRO 3:

Firma: (nipsctor) Finma: (napector)

Los candadcs estén lubricados y abren féciimente. ZONA 5 Almacenamiento en Sincro 4,5 / Sincro 6.5

PARAMETRO 4: Parametro1 Parametro 2 Pardametro 3 Parametro 4 Parametro 5

BUEND

Los digues y sus arededores estén mpios, libres de derrames y sin MALO BUE MALD BUEND MALO BUENO MALO BUEND MaLO

contencion de agua. D D [:' DD OO DD O

PARAMETRO §:

C i0s a condich encontradas:
Tocdio el entorno debe estar completamente limpia, aplicar 5°S

EL CONTROL DE DERRAMES ES PRIORIDAD DE LA COMPARIA CON EL FiN DE
EVITAR DAROS AMBIENTALES Y PERDICRS ECOROMICAS. FOR LO ANTERIOR

CUALQUIER ANORMALEDAD EN LOS PARAMETROS EVALUADOS ODEEEN SER
CORREGICAS DE INMEDIATO.

Firma: (nipector) Firma: (nipsctor)
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APENDICE T

FORMATO DE INSPECCION DE EQUIPOS DE AUTOCONTENIDO

Parametro 3

Parémetro 4
BUENGC MALD BUENC MALO  BUENC MALD | BUEND MALD

3 O'S 0 B 0O B &8

SISTEMA DE RES PIR ACION AUTONOMA

o M:JE:JARTM.‘:EN'I 0 DE CONTROL DE PERDIDAS
INSPECCIONES SISTEMAS ESPECIALES

ONTENIDOS

EG

Firma: (nipsctor) Firma: (nipector)
Los sistemas de Respiracion Auténoma, deben ser EEBRERO

inspeccionados una vez al mes, con el fin de evaluar

su funcionamiento, carga y estructura fisica, y asi 3
garantizar que funcione adecuadamente en cualquier
emergencia que requiera su uso.

Parametro1 Parametto2 Parametro3  Paréametro 4

BUENO MALO BUENG MALD BUEND MALO BUENG MALOD

E O8O EBO 8B O

Comentarios :

MEPECC

Fimma: (nipsctor) Firma: (nipector)

MARZ DN ~

3 Parametro1 Parametro2 Parametro3  Parametro 4
BUEND MALO  BUENG MALOD BUENOQ MALO BUENC MALO
=
= B O8O0 B O'. O
Ci tarios :

Firma: (nipsetor) Firmna: (mipector)
ABRIL DIl AN
& Parémetro1 Pardmetro2 Pardmetro3  Pardmetro 4

BUEND MALD BUENC 'MALO BUENO »8L0 BUENOC MALO

PARAMETRO 1: MASCARA EH O N @D B O B @

El visor de la mascara no debe presenter rayones ni reventaduras, ya
que no permite tener presion positiva y las mangueras deben estar | Comentarios :
suaves (sin resequedad) libres de depresiones, empates y limpias, Los
arneses y tirantes no deben presentar perdida de elasticidad o rayones
gque muestren desgaste del material ¥ los sequos no deben presentar

El procedimiento de inspeccidn debe cumplir los siguientes pardmetros

deterioros. La vélvula de exhalacién debe ester linpia y operar | FilTNa: (nipsctor) Finma: (nipsctor)
fécimente. MAYO DIl AN
PARAMETRO 2: CILINDRO / ARNESES Pardmetro1  Pardmetro 2 Parametro 3 Parametro 4
El cilindro debe estar lore de golpes, sin perforaciones ni revientes. Les
arneses y tirantes no deben presentar perdida de elasticidad o rayones BUENO MALD0  BUENDC MALO BUEND M0 BUENDG MaLO
gque muestren desgaste del material 2 D D D [:] D D D I:]
PARAMETRO 3: MAHOMETROS Comentaios s
Los mandmetros deben estar cemados y las  mangueras
despresurizadas cuando €l equipo no esta en uso. La presion def
mandmetro del cilindro y del mandmetro del regulacior debe estar enun | Firma: (nipector) Firma: (npsctor)
rango menor a 100 PSI

JUNIO DN AN

PARAMETRO 4: INDICADORES 2
La presion normal de frabajo del equipo es a 2216 PSI, esta no puede | §  Parmetro1  Pardmetro2  Parémetro3  Parémetro 4
ser inferior & 1800, De encortrarse esta deficiencia el equipo debe ser § L
z

enviado a recarga y mantenimiento. Las cardtulas de los mandmetros

0 BUENG MALO BUEND 0 BUEND MALO
no deben presertar deterioros y de fécil observacion de las agujas. D D D D D D D D
Inspeccione la manguera de dafios visibles. Yerfique que las alarmas

del ICM 2000 se encuentran operativas Comentarios :

oG rio_para |a Genci K
anterior debe ser revisadoy desinfectado como minimo una vez al afio :
anterior debe ser revisado y desinfect COmo mini vez al aj Firmna: (nipsztor)

Firma: (npector)




APENDICE U

FORMATO DE INSPECCION DE MEDIDOR DE GASES

DETECTOR DE GASES

ESPACIOS CONFINADOS

recha: (8] QO] EN ]

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS

INSPECCIONES SISTEMAS ESPECIALES

nipecalon 9« vistema sipeciales

MEDIDOR ORION ¥
Detector ~ Cargador
Componentes:
El kit de muestreo esta compuesto por:
*Detector”

*Sonda (manguera y varilla)™

«Cargador de baterias.™

«Cilindro multigas de calibracién.

=Mandmetro regulador de presidn.

*Maletin (video, manual de uso, destornillador, filtro de
agua).

El Departamento de Control de Perdidas solo puede
prestar el equipo marcado con asterisco (Detector, Sonda
y cargador). Los demas equipos son de uso exclusivo del
Departamento de Control de Perdidas.

Procedimiento:

Cuando el equipo es solicitado en préstamo al
Coordinador de Control de Perdidas en compafiia del
usuario debe verificardos siguientes parametros:

1. Equipo con suficiente carga de bateria.

Z Operacién normal.

3. Equipo con su respectiva calibracion mensual
(Ver reverso de la hoja).

4. Componentes en préstamo se

encuentren completos y en buen estado.

Una vez verificado los parametros el usuario firma
cerificando el estado del equipo. Si el resultado de la
nspeccidon es equipo subestandar este no debe ser
prestado.

IMPORTANTE
Cualquier deficiencia encontrada debe ser reportada
al Coordinador de Control Pérdidas.

Para prestar equipos diferentes a los autorizados
(cilindro, maletin, etc.) debe ser aprobado por la
Gerencia de Planta.

RESULTADO DE LA CALIBRACION

Certifico que el equipo h_a sido calibrado, que las wecaucuoneo

fialadas en el pr ha sido das y dejo
de su estado con mi firma:

PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION
La calibracién del quipo debe hacerse siguiendo el
procedimiento establecido en el manual Pagina 5-1
(Seccidn gris "espaniol"):
1.Encender el equipo.
2.Mantener presionado el botdn (CHANGE/RESET)
hasta que la sefial "ZERQ" parpadee en la pantalla.
3.Pulse el botén "ON/OFF o PAGE" la sefial ZERO deja
de parpadear.
4.La sefial CALIBRAR parpadea.
& Instale el mandmetro al cilindro,
6.Conecte el detector con la manguera al mandémetro.
7.Abra la valvula del mandémetro y pulse el botén
ON/OFF.
8.Espere que el equipo haga el proceso (90 segundos
aprox.).
9. Verifique los datos de cada gas.

%02: 15%
PPM H28: 10 ppm

*“%LEL: 58%
*PPM CO: 300 ppm

10.Oprima el botén CHANGE/RESET hasta que el pitido
deje de sonar.

11.Cierre el cilindro y desconecte el detector.

12.5i en la pantalla en vez de numero aparecen guiones
el equipo no pudo ser calibrado y debe repetir

la secuencia de calibracitn

CONTROL DE CALIBRACIONES
El personal del almacén debe realizar la calibracién
mensual del equipo o cada que este la requiera.

Estandar | Subestandar Firma

Ene
Feb
Mar
Abr
May
Jun
Jul

Ago
Sep
Oct
Nov
Dic

Ooo0000000oo
OO0000000000
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APENDICE V

FORMATO DE INSPECCION DE PRE USO DE MONTACARGAS

r@l(inlmly-clnlx Ecuador S.A. |

INSPECCIONES DE PRE-USO
DE EQUIPOS MONTACARGAS
=Y WX
NSPECCIONADO POR: o P
APROUADO POR: HORAS @
FECHA: TURNO!

BODEGA MATERA PRMAT ] BOCEGA PROOUCTO TERMMADOL ] Puawea )

1. INSPECCIONES ANTES DEL ARRANQUE
[ Existe fugas de aceite por algon punto del motor ?
[ Se encuentra en buen estado ia manguera de
transporte de agua del radiador ?
() Bateria ( Nivel de sgua, cabies conectores elo.)
[ Fugas de refrigerante ,combustible o aceite
[C] Se encuentra en buen estado fas Hantas delanteras
[ Se encuentra en buen estado las Nantas traseras
[C) Se encuentra &n buen estado los 8108 y tuercas
[C] Presion infladgo de los neumaticos
[ Contra tuercas de cilindro de inclinacion del masiil
(] Cadena de levantamiento
Dm.mwwym
(] Motor - verificar indicador de filro de aire
(] Nivel de refrigerante del motor
[ Nivel de aceite motor
[ Nivet de aceite del hidraulico
[] Nivel de acelto del 1a transmision
[ Nivet de liquido de frenos
[C] Se encuentra funcionando cormctamente las luces
halogenas?
Obsarvaciones.

2. SISTEMA DE SEGURIDAD
[7] Adhesivas y calcomonia de advertencia
[ Placa de capacidad
1 Protector superior
] Seguro de las horquilla (Pines)
[ Agarradera
[ Extintor de fuego

\ =] Bocina Y

(D-u‘umuamuma
[ Luces de reversa

[ Alarma al retrocader

[3 Ginturon de seguridad
[0 Ajuste del asiento

3. INSPECCIONES DESPUES DEL ARRANQUE

] Asegurese que lodos los indicadores y sefales da
adverdencia esten funcionando

1 Volante de direccion (tlene Juego Libre )

] Pedal del acelerador (Nene roce)

[C] Pedal de freno ( Tiene suficiente recorido )

] Pedal de freno de marchia ultralenta ( Tiene suficiente
recorrido )

] Existen fugas por {as mangueras del sistema de GLP?

{Z] Existen fugas por el sistema hidradglico

7] Palanca de freno de estacionamiento

] Aplique el freno de parquen, mueva la palanca de la
transmision a reversa e inspeccione el funcionamiento
de fa alarma de refroceso y que ef freno de pamueo
asegure al montacargas. ; .

[ Pruebe Ias palanca de inclinacion y levantamiento de
fas horquillas, que estan lleguen a su maxima alturs de
levantamiento.

[ Mueva el montacargas hacia delante y verifique que los
frenos esten funcionando

[Z] Baje las horquillas a una posicidn segum ponga la
transmision en neutro, aplique el freno de parqueo y
pare el motor . Verifique si hay fuga de aceite hidraulico
Observaciones:

F REVISOR
230 3
FP103,1CTP L8
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APENDICE W

FORMATO DE INSPECCION DE PRE USO DE POLIPASTOS

&) Kimberly-Clark Ecuador S.A.
INSPECCIONES DE F
PRE-USO DE POLIPASTOS —
SINCRO 4.0 - SINCRO 6.5
INSPECCIONADO POR:
APROBADO POR:
FECHA: MO requanre Mantenimento
MAQUINASINCRO 40 [] macumasincrosS [
1. GANCHO
[ Ferreteria Suelta

Fisuras o grietas
Dotgn:m

Soguom(mmumno) s =
Gira libremente

A

3. POLIPASTO
Se desplaza sin osbtruccién por la viga
Cofroido

Existen fugas de aceite en el suelo
4. PUENTE GRUA
Se desplaza sin obstruccion por la viga carrilera
Cormroldo

Desajustado
Lubricado

Se encuentran en buen estado los rodamientos
y los topes del méstil ?
5. CONTROLES
§polpub sube y baja sin dificultades sin
a velocidad constante

apolpmmybq-mmonh

posicién
El polipasto se desplaza a la derecha y a la
zquiarda sin dificuitades a velocidad constante
El polipasto se desplaza a la derecha y & la
zquierda sin dificutades en la posicién

impulsos

La botonera presenta rajaduras, deformaciones

La botonera presenta conexiones sueitas o .
cables sin revestimiento

OBSERVACIONES:

e

..m DE LOS ELEMENTOS ANTERORES
FUNCIONA CORRECTAMENTE: NO OPERE EL POLIPASTO
YWOWy

o scTrae
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APENDICE X

FORMATO DE INSPECCION DE PRE USO DE VEHICULOS

| €% Kimberly-Clark Ecuador S.A.

Veriica estado / pomion 08 espelos retiovisonis

Verificar sstado y Sincion de los ant de segur
Verficar ol L del pto

Verfice & 08 Manies, cerrad GUICS ¥
Verdcar

] Revisar of rivel de iquido de frencs
] Revisar por posities fugas de acelte en of motor

Vorificar Jundionamiento 0é luces sitas y medis de carrelern
[ Versicar sl estado de ias Rantas y comprobar ia presidn de inflado da
L irisenas
ricar &, oo kg 04 tablero
Verificer fundionamiento del Sisposiive impiatrisas del vohiculo
] Arengue o ¥ veriigue Qus no exista ruldo exirafos
[C] Prusde feo oficacia de ios froncs
[] Revisar of rivel del refrigerants del reciador
yor

T S
¥ MENTRAS CONOUCE MECLTROE SEMPRT

]

| Si existen problemas con ef funcionamiento de frenos, cinturén
de seguridad, dispositivo de limpiabrisas, pito y retrovisores
NO OPERE EL VEHICULO y comunique a Mantenimiento




APENDICE Y
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FORMATO DE INSPECCION DE PRE USO DE TALLER MECANICO

@w Ecuador S.A.
INSPECCIONES DE PRE-USO
EQUIPOS DEL TALLER MECAN

3. ESMERIL DE BANCO

INBPECCIONADS POR:

FECHA:
1. TORNO

Verificar que los cables, conexiones,
fusibles, breskers en el tablero elécirico
esten en buenas condiciones

Verificar que los controles del tomo
funcianan comectamenie

Verificar que el tomo y sus sccesorios
esien completamente limpios

Verificar manualmente el movimiento
suave del mandil

Verficar el desgaste de las muelas de los
chogues portaheramientas de 4 y 3
muelas y de las guias de bancada
Verificar el desgaste del punzdn de la
contrapunta del tomo

Verificar si el desplazamiento longitudinal
del carmo poriaherramientas se produce sin
probiemas

Verificar que el sistema de enfriamiento
con acefte soluble esté funcionando
comrectamants

Venificar que el equipo se encuenire implo
Verificar que fenga colocadas las
respectivas guardas de seguridad
Verificar que no exista fuga entre la pledra
de esmeril y el eje del motor

Verificar @l despgaste de la piedra de
esmeril

Verificar que los cables, conexiones,
fusibles, bregkers en el tablero eléctrico
esten en buenas condiciones

4. TALADRO FRESADOR

Verificar que el equipo se encuentre impio
Verificar que los cables, conexiones,
fusibles, breskers en el tablero eléctrico
esten en buenas condiciones

Verificar el desgaste del mandril
podaherramientas
Verificar el estado fisico del choque de
fijacidn de la pieza

6. SOLDADORAS ELECTRICAS
{ EQUIPO OXIACETILENICO

Verificar que ef aceite soluble del equipo 56

encuentre en buenas condiciones

Vesificar ef engrase de la caja de
velocikdades y de I8 caja de avances del
fomo

2. LIMADORA

Verificar que el equipo se encuentre fimpio

Verificar la lubricacién de los engranes:
Intemos

Verificar que los cables, conexiones,
fusibles, breakers en el tablero eléctrico
esten en buenas condiciones

Verificar que los pora electrodos, enchufe
® interruptor se encueniren en buen
estado

Verificar que la perilia reguladora de
amperaje s& encuentre en buen estado
Verificar que el cable de alimentacion y los
cables portaelecirodos se encuentren sin
empates,

Verificar el estado de las mangueras del
aquipo oxicorte

Verificar el estado de la boquillas de corte,
boquila de calentamiento y reguladores
de omageno y acétileno

Verificar |2 presion de los reguladores de
0xigeno y de acetileno.

Verificar el engrase de (3 caja de
velocidades y |a tajs de avances de la
fimadora

Verificar que ja base portaharramientas se
encuentra en buenas condiciones

OBSERVACIONES:

P00 Co-0)
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APENDICE Z
FORMATO DE INSPECCION DE PRE USO DE SURTIDOR DE

COMBUSTIBLE

&3 Kimberty-Clark Ecuador S.A.
INSPECCIONES DE PRE-USO

DE SURTIDOR DE COMBUSTIBLE
PEFECCIONADO PO
AFROBADD POR.

e e St e —

TTT =-——-
1. EQUIPO SURTIDOR a

Exmte ges de coOmDUtibe o l lines
[ La sstructurs cel suridor esth en buen

12200
La maguers del sumidor estd en buen
estwdo
Funcsone mim » ool
surtsdor

Se encuentra rrpm ol Mo Oal surticor
Se encuenty operstive ls barTe de puesta
® Derme pars s vehiculos que realizan
abasto de combustible

[ Se encuentra aigon cadle de s scometids
del MOtor eBCtICO Se la DOMbE en Mmates
condicones.

Dumuw“u--

matsice Que sirve pars vertiicar ol nivel del

1ANQUE 1ESECVONO O Combustitie

Dhmnun“d-'-u
manguers pers sbestecrmiento del lanque
reservono de combustibie

[] & stock e los wqupos de control oe
derame e o optmo?

DN eQUDO de extincidn se encuenira
oparatvo?

@ O CUALDOUSERA TN (OG0 KLAMENTON ANTEFRORE S
CORFECTAMENTE MO OPERE Fi. SLIRTIDOR
:m*..’“vm‘

_—
Lo LTRD



APENDICE AA

FORMATO DE INSPECCION DE PRE USO DE ELEVADORES

HIDRAULICOS

ELEVADOR HIDRAULICO

RESULTADO DE LA INSPECCION

Se debe verificar todes estes puntos y en caso de encontrase uno de
estos puntos fuera de su estandar no se debe utilizarse y reparar e
incidente

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS St NO
INSPECCIONES DE PRE-USO * Se encuentran en buen estado las lantas del [ ][]
ELEVADOR HIDRAULICO elevador hidraulico
Si observa cualquiera de los siguientes defectos en el * Los pistones hidréulicos presentan fugas de D D
equipo retirelo de uso inmediatamente. acette, aholladuras.
* Los apoycs del elevador hidrduico presentan [ ][]
fisuras o corasion.
* Los segucs de la canastila del elevador D [:]
hidréulico se encuentran en buen estado
*  Los cables del panel de control se encuentran en D D
buen estado sin empates ni libres de cortacto
directo con &l personal
= La caroceria se encuentra en buen estado fire D [:]
de comosién,
* Los frencs se encuenfran en huen estado y
g oo
* Elembrague se encuentra en buen estado DD
UBICACION DEL TRABAJO: *  Eltubo de escape y silenciadores preserta roturas oo
en suscacazas.
*  Lacanastila se encuentra en buen estado. OO0
DESCRIPCION DE TRABAJO: * En caso de realizar frabajos en altwa yio caliente D D
¢l personal esté calificado y entrenado
= En caso de reslizer tabajos en atua yio csliente D [:]
se ha emtido los permisce de trabajo
especializades.
PISTONES HIDRAULICOS: Fugas de acete, aboliaduras o saltos,
M ORZACION MONDRE PRI BATERIAS: Descargadas, sulfatadas, cables sueltos o figquido bajo
RESPONSABLE DE CTP: CARROCERIA: Rotativa mala, pto malo, controles reventadcs,
CABINA: Reventada, sin barreras o suelta,
RESPONSABLE DE AREA: FUNCIOHAMIENTO: no frena, responde bruscamente a la operacion.
EJECUTOR CONTRATISTA Certifico que el equipo ha sido nspeccionado, que las
Y/0 MANTENIMIENTO: precauciones seiialadas en la lista de inspeccion ha sido tomadas
y dejo constancia de su estado con mifinma:
FECHA DE EMISION: HORA DE INICIO: « Su vida de la e " lizada al equipo.
IMPORTANTE
HORA DE TERMINO: MAXMO 8 HORAS NOTA: Cuando este 4 lleno

RECEPCION FINAL:

ESTA SECCION QUEDA CON EL EMISOR DEL TRABAJO:

NOMBRE DEL EJECUTOR: FECHA: UBICACION:

en un lugar visble y al terminar el trabajo entréguelo al
Coordinador de mi Tiempo maximo de duracion de
este permiso es de ocho horas

295



296

APENDICE AB

FORMATO DE INSPECCION DE PRE USO DE AUTOBUSES

AUTOBUSES

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PERDIDAS

INSPECCION PRE USO

Arobuses

Seior chofer, el servicio de bus se rige por las normes de
idad dades en esta inspeccion, Por lo anterior cualquier
deficiencia encontrada es causa para no uso del vehiculo.

CINTURON
CELULAR LLANTAS FRENOS
PROCEDIMIENTO CHOFER

1.Solicitar al personal de guardiania el check list de inspeccion de
buses

2 Hacer la verfficacion de cada uno de los puntos mencionados
en el check fist

3 Ertregar el check list en la guardiania.

4 En caso de que la guardiania no tenga el check list lo puede
requerir a la Asistente de la Gerercia de Recwsos Humanos o
al Coordinador de Control de Pérdidas

PROCEDIMIENTO VIGILANTE

1.Solicite la inspeccion escrita y firmada por el usuario (al legar
vehiculo).

2 Reslice una vista general del vehiculo alrededor de este y detecte
anomalias en lantas y estructura (al ingresar el vehiculo).

3 .Solicite la ficencia de conducir y matricula al chofer y verifique gue
no se encuentra caducada

4 Informe en caso de encontrar alguna anomalia al Coordinador de
Control de Pérdidas o Superintendente de Martenimiento.

RECUERDE QUE HACER LA INSPECCION DEL
AUTOBUS EN FORMA ADECUADA PUEDE
SALVARLE LAVIDA AUSTED Y ATODO EL
PERSONAL QUE ESTA TRANSPORTANDO

lPhcr.l |

] Kitometraje: 1

RESULTADO DE LA INSPECCION

Se debe verfticar todos estos puntos y en caso de encontrase uno de
estos puntos fuera de su estdndar no se debe trastadar al personal y
reparée el incidente

SI NO

*  Se encuentran en buen estado todas las lantas y D D

la de emergencia
* Dwarte la anterior jornada de trabajo ha D [:]

presentado problemas de dreccién y suspension

def autobiis D E]
= Presenta alguna fuga axial para esto haga un

mavimiento del volante,

= Seencuentra en buen estado el sistema hidraulico
y se ha verificado la ausencia de fugas de acette D D

* Encienda el vehiculo y se encuentra en buen
estado y operativo los frencs (Pedal y mano),
lices direccionales e intermtentes.

*  El autobts tiene extintor a la mano del conducter, D D

fécil de retirar ¥ que se encuentre ceargado y con

sus respectivos inspecciones I:] [:]
= Los asientos de los pasajercs se encuenten en

buen estado. D D
= Elembrague se encuentra en buen estado. D D
= Eltubo de escape y silenciadores presenta rotuss

en Sus carcazas, D D
* Elpfo de retroceso se encuentra en buen estado. D D
*  Los vidrice y parabrisas se encuentran en buen

estado de acuerdo al esténder. OO
* La iuminacién de gradas y pasilos es la

socumn oo
* Revise si se encuenfan funcionando

comectamente las luces haldgenas D D
= Se encuentra en funcionando y en buen estado

los limpia parabrisas D D
= Se encuertran operativos los cinturones de

seguridad D D
= Tiene botiquin de emergencia D D
*  Tiene tridngulos de seguridad D D

TOTALMENTE PROHIBIDO HABLAR POR CELULAR
MIENTRAS CONDUCE
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