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INTRODUCCION

La industria de bebidas, representada por empresas de la envergadura de Coca-
Cola FEMSA, se caracteriza por procesos altamente mecanizados y la manipulacion
de sustancias quimicas. Estas caracteristicas inherentes a la produccidén generan
una serie de riesgos laborales que, si no son gestionados adecuadamente, pueden
comprometer la salud y la integridad fisica de los trabajadores. En este contexto, la
presente investigacion se centra en la Evaluacion de Riesgos Laborales aplicados
al personal de Ecolab In Plant en Coca-Cola FEMSA de la ciudad de Managua

durante el Il semestre del 2024.

El objetivo principal de este estudio es establecer los procesos relacionados con la
salud y seguridad del trabajo para cumplir con los requerimientos reglamentarios de
Coca Cola FEMSA mediante la metodologia de la matriz IPER en el segundo
semestre del 2024. La matriz de Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos
y Control (IPER) se erige como una herramienta fundamental para identificar,
analizar y evaluar los riesgos presentes en los diferentes puestos de trabajo,
permitiendo asi establecer medidas de control efectivas.

La importancia de esta investigacion radica en varios aspectos. En primer lugar,
contribuye a garantizar el cumplimiento de la legislacion laboral nicaragliense en
materia de seguridad y salud en el trabajo. Asimismo, al identificar y evaluar los
riesgos especificos del personal de Ecolab In Plant, se pueden implementar
medidas preventivas que reduzcan la probabilidad y la gravedad de los accidentes
laborales y enfermedades profesionales, mejorando asi las condiciones de trabajo

y la calidad de vida de los empleados.

Ademas, los resultados de esta investigacion pueden servir como referencia para
otras empresas del sector, fomentando la adopcion de buenas practicas en materia
de SST. Por ultimo, al identificar las brechas existentes en los sistemas de gestion
de la SST de Coca-Cola FEMSA, se pueden proponer mejoras que contribuyan a

fortalecer la cultura preventiva en la organizacion.

Pagina 1 de 76



La investigacion se sustentara en un marco teorico solido que abarque conceptos
clave como riesgo laboral, evaluacion de riesgos, matriz IPER, y legislacion laboral
nicaragliense en materia de SST. Se revisaran estudios previos sobre la evaluacion
de riesgos en la industria de bebidas y se analizaran las mejores practicas

internacionales en la gestién de la SST.

Para llevar a cabo esta investigacion, se empleara una metodologia de enfoque
cuantitativo y cualitativo. La fase cuantitativa se centrara en la aplicacion de la matriz
IPER a los diferentes puestos de trabajo del personal de Ecolab In Plant. La fase
cualitativa, por su parte, incluird la realizacién de entrevistas a los trabajadores y a
los responsables de seguridad y salud en la empresa, con el objetivo de
complementar la informacion obtenida a través de la matriz IPER y profundizar en

la percepcion de los riesgos por parte de los trabajadores.

Se espera que esta investigacion contribuya a mejorar la gestion de la SST para los
trabajadores tercerizados de Coca-Cola FEMSA, reduciendo los riesgos laborales y
promoviendo una cultura preventiva en la organizacion. Los resultados obtenidos
servirAn como base para la implementacién de medidas correctivas y la mejora

continua de los procesos de trabajo.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO

1.1. Antecedentes y Contexto del Problema

Como sefiala Sampieri (2018), para tal profundizacion es necesario revisar
estudios, investigaciones y trabajos anteriores, especialmente si uno no es experto

en el tema.

1.1.1. Antecedente Internacional
A nivel internacional los autores Garcia et al. (2007) desarrollaron la siguiente tesis

“Evaluacion del programa de salud ocupacional en una embotelladora” en
Colombia.

Dicha evaluacion se llevé a cabo por medio de un Sistema de diagnéstico, control
y evaluacion del Programa de Salud Ocupacional, el cual presento una radiografia
del funcionamiento del programa en un periodo determinado. Cabe anotar que esta
valoracion esta basada en pardmetros legales e indicadores de gestion, los cuales
otorgan una mirada objetiva y clara del desempefio de Programa de Salud
Ocupacional en la compafiia. Es importante aclarar que para el desarrollo de este
proyecto se usara como libro guia “Inspeccion, Diagndstico y Control en la pequeiia,
mediana y gran empresa”’ escrito por Olga Lucia Renddn Garcia, Ingeniera
Agroindustrial y Carlos Alberto Acevedo Losada, Ingeniero Industrial.

Adicional a todo esto la legislacién colombiana establece la obligatoriedad de la
evaluacion periodica del PSO en la pequefia, mediana y gran empresa por medio
del decreto 0614 de 1984.
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1.1.2. Antecedente Centroamericano

A nivel regional los autores Reyes et al. (2024) para la universidad del Valle de
Guatemala presentaron la siguiente tesis “Identificacion de riesgos y desarrollo de
propuesta de plan de seguridad ocupacional en el proceso de panificacion y
confiteria en la Planta de Alimentos de la Universidad del Valle de Guatemala.”

El proyecto de graduacién sobre identificacion de riesgos y propuesta de plan de
seguridad ocupacional en el proceso de panificacion y confiteria en la Planta de
Alimentos de la Universidad del Valle de Guatemala tenia como obijetivo identificar,
analizar y proponer mejoras en los procesos de seguridad ocupacional en dicha
planta. Para la realizacion de este proyecto, fue necesario llevar a cabo un analisis
de los procesos relacionados a esta actividad con base a principios y metodologias
de identificacién y andlisis de riesgos, para luego desarrollar una propuesta para su
respectiva administracion. Se utilizaron herramientas de medicion de riesgos, tales
como un analisis preliminar de riesgos, la metodologia Bowtie y matriz de riesgos,
para la identificacion de los puntos de mejora en el proceso de panificacion y
confiteria. Ademas, se llevo a cabo una evaluacion de la cultura de seguridad en la
planta de alimentos, identificando las practicas y procedimientos que contribuyen a
la seguridad ocupacional, asi como aquellos que podian mejorarse. Se obtuvieron
resultados concretos y medibles en términos de areas de mejora en el proceso de
panificacion y confiteria en la planta de alimentos de la UVG, con lo cual se
propusieron recomendaciones y medidas efectivas para administrar la seguridad
ocupacional en el proceso de panificacion y confiteria; conjuntamente se presenté
un informe con detalles acerca de la informacion recopilada para realizar la
propuesta del plan de seguridad. Se incluyeron instrucciones de facil comprension
para que los encargados de la planta pudieran interpretarlas sin ninguna
complicacion. Asi mismo se brindo la informacion necesaria para la realizacion de
capacitaciones para los usuarios de la planta, con la finalidad de mitigar los riesgos
gue pueden ser ocasionados por mal manejo del equipo en los procesos de

panificacion y confiteria. (LA)
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1.1.3. Antecedente Nacional

A nivel nacional los autores Lépez et al. (2023) desarrollaron la siguiente tesis "
Plan de Salud y Seguridad en el area de produccion de la planta Cofradia de
INDENICSA, Tipitapa, Managua. Julio - noviembre 2023" presentado en la
Universidad de Ciencias Comerciales, en el cual se plantea el siguiente objetivo
principal: “Asegurar la salud y seguridad de los trabajadores aplicando las medidas
necesarias para minimizar los riesgos en el trabajo a causa de la calamina mediante
el cumplimiento de las regulaciones nacionales e internacionales.” Este estudio
utilizé una metodologia bajo el enfoque cuantitativo con un disefio descriptivo,
considerando que se fundamenta en el analisis y evaluacion de riesgos con factores
numeéricos. Entre las conclusiones, se destacé la propuesta de la instalacién un
recolector de polvo especializado para la extraccion de residuos de calamina

téxicos para la inhalacién de los trabajadores.

Otra investigacion que tomaremos como antecedente local es la investigacion de
Cajina et al. (2022) que presentaron para la Universidad de Ciencias Comerciales
la siguiente tesis “Propuesta de evaluacion inicial de riesgo bajo la ley 618 “ley de
higiene y seguridad del trabajo” para distribuidora gracias a dios ubicada en el
departamento de managua durante el periodo julio a noviembre del afo 2022.”

Segun los autores en el proyecto se realizé una propuesta de evaluacion inicial de
riesgos dentro de la empresa pyme Distribuidora Gracias a Dios. El estudio cuenta
con un enfoque cuantitativo y alcance descriptivo basado en la revision documental
de los requerimientos legales vigentes y obtencion de informacién a través de la
observacion directa de las instalaciones y consulta con los colaboradores de la

empresa para conocer sus procedimientos de trabajo.
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A través de una lista de verificacion extraida de la Ley 618 y las resoluciones
ministeriales en materia de higiene y seguridad del trabajo se logré determinar la
carga de trabajo a la que estdn sometidos los trabajadores y que la empresa
presenta deficiencia en materia de higiene y seguridad del trabajo, identificando
riesgos tales como: falta de sefalizacion, sobreesfuerzos por manejo de cargas,
posturas inadecuadas, caidas de distinto y mismo nivel, disconfort térmico, fatiga
visual, exposicion a agentes quimicos y bioldgicos, entre otros; se hizo uso de las
herramientas de Ingenieria Industrial y la tecnologia como Microsoft Excel para
evaluar y estimar la severidad de dichos riesgos; se propuso un plan de accion que
contribuya a promover las condiciones de trabajo que aseguren la salud y seguridad
de los colaboradores y se elabor6 un mapa de riesgo para apoyar a la comunicacion
visual de los riesgos y peligros a los que estan expuestos los colaboradores de la
distribuidora.

De las conclusiones se destacan los siguientes datos: Los resultados porcentuales
muestran el 47% de los riesgos son por factores de seguridad, principalmente por
lesiones o accidentes a causa de contacto con equipos como mesas, escaleras y
sillas, el 30% son riesgos por factores masculo esqueléticos debidos al trabajo fisico
gue se desarrolla por la naturaleza de la actividad comercial como trabajo de pie,
desplazamiento y manejo de carga; 14% son riesgos por factores medioambientales
como la iluminacién y ventilacién, ya que al encontrarse en un ambiente cerrado
ambas son recibidas de manera artificial; el 7% son riesgos por factores biolégicos
debido al contexto de pandemia por COVID-19 y el 2% son riesgos por factores

quimicos producidos por la exposicion a los quimicos de la bodega de detergentes.
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1.2. Objetivos del Proyecto

1.2.1. General

Establecer los procesos relacionados con la salud y seguridad del trabajo para
cumplir con los requerimientos reglamentarios de Coca Cola FEMSA mediante la

metodologia de la matriz IPER en el segundo semestre del 2024.

1.2.2. Especificos

a) Identificar los peligros laborales para la evaluacion de significancia y su
posterior clasificacion mediante la matriz IPER.

b) Evaluar los riesgos laborales para la determinacion acciones preventivas y
correctivas mediante la matriz IPER.

C) Establecer los planes preventivos y correctivos en los procesos criticos que

resulta de la evaluacion de riesgos mediante un andlisis de causa efecto.
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1.3. Descripcién del Problemay Preguntas de Investigacion

En el libro de Sampieri, Metodologia de la Investigacion (2018), plantear el
problema es afinar y estructurar mas formalmente la idea de investigacion. El paso
de la idea al planteamiento del problema puede ser inmediato o bien tardar un
tiempo considerable; depende de cuan familiarizado esté el investigador con el
tema de su estudio, la complejidad misma de la idea, la existencia de estudios

antecedentes, el empefio del investigador y sus habilidades personales.

La gestion de la salud y seguridad en el trabajo (SST) es un componente esencial
en las organizaciones modernas, especialmente en industrias que requieren la
implementacion de medidas estrictas para proteger a sus colaboradores de riesgos
laborales. En el caso de Coca Cola FEMSA, una de las embotelladoras de bebidas
mas grandes del mundo, el cumplimiento de normativas y estandares
internacionales de seguridad es una prioridad para garantizar la continuidad

operativa y el bienestar de su personal y contratistas.

El personal de Ecolab, que opera dentro de la planta de Coca Cola FEMSA en
Managua, estd expuesto a diversas actividades que pueden implicar riesgos
laborales significativos, como la manipulacion de productos quimicos, equipos
industriales y la realizacion de tareas en ambientes con condiciones de seguridad
gue deben ser gestionadas rigurosamente. El cumplimiento de las normativas
legales y los estandares internos de SST de Coca Cola FEMSA requiere una
evaluacion exhaustiva y continua de los riesgos laborales asociados a estas

actividades.

Sin embargo, a pesar de contar con politicas y procedimientos establecidos, la
correcta identificacion y evaluacion de los riesgos laborales no siempre es realizada
de manera eficiente, lo que puede resultar en incumplimientos de los requisitos

regulatorios y potenciales accidentes laborales.
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Esto resalta la necesidad de aplicar una metodologia sistematica que permita
identificar, evaluar y priorizar los riesgos, asi como implementar medidas

preventivas y correctivas de manera oportuna.

Por lo tanto, el presente estudio tiene como objetivo evaluar los riesgos laborales a
los que estd expuesto el personal de Ecolab dentro de la planta de Coca Cola
FEMSA, durante el segundo semestre de 2024, utilizando la metodologia de la
matriz IPER (ldentificacién de Peligros y Evaluacion de Riesgos). Esto permitira no
solo cumplir con los requerimientos normativos, sino también garantizar un entorno

de trabajo seguro y eficiente para todos los colaboradores involucrados.

1.3.1. Preguntas de investigacion

Segun Sampieri (2018), ademéas de definir los objetivos concretos de la
investigacion, es conveniente plantear, por medio de una o varias preguntas, el

problema que se estudiara.

a. ¢,Cual es la brecha que tiene actualmente ECOLAB para ajustarse a los
requisitos reglamentarios del sistema de gestiéon de Coca Cola FEMSA en materia

de salud y seguridad del trabajo?

1.4. Justificacién

Segun Sampieri (2018), la mayoria de las investigaciones se ejecutan con un
proposito definido, pues no se hacen simplemente por capricho de una persona, y
ese proposito debe ser lo suficientemente significativo para que se justifiqgue su

realizacion.
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La prevencion de riesgos laborales y la mejora continua en los entornos de trabajo
son aspectos prioritarios en organizaciones como Coca Cola FEMSA y Ecolab, que
operan en sectores industriales con altos estdndares de seguridad y salud
ocupacional. En este contexto, es fundamental que el personal que realiza
actividades dentro de las plantas industriales, como el caso del personal de Ecolab
en la planta de Coca Cola FEMSA en Managua, cuente con mecanismos
adecuados para la identificacion y control de los riesgos laborales a los que estan
expuestos.

Desde un punto de vista técnico, la manipulacién de productos quimicos y el manejo
de maquinaria industrial en plantas de produccién como Coca Cola FEMSA
requiere un enfoque riguroso en la identificacion de peligros que podrian impactar
la seguridad de los trabajadores. Las actividades realizadas por el personal de
Ecolab incluyen el uso de productos quimicos de alto riesgo que, si no son
manejados adecuadamente, pueden causar dafos tanto a los trabajadores como a
las instalaciones. Ademas, la maquinaria y equipos utilizados en estas operaciones
presentan riesgos inherentes que deben ser continuamente monitoreados.

La implementacion de la metodologia IPER (ldentificacion de Peligros y Evaluaciéon
de Riesgos) es una necesidad técnica, ya que permite identificar y priorizar riesgos
especificos en cada proceso, lo que facilita la toma de decisiones en cuanto a las
medidas preventivas y correctivas que deben aplicarse. Este enfoque técnico es
crucial para asegurar que el sistema de gestion de seguridad y salud laboral cumpla
con las exigencias normativas y los estandares de calidad de Coca Cola FEMSA,
al mismo tiempo que garantiza la seguridad del personal de Ecolab en la planta.

El enfoque metodolégico de esta investigacion se basa en la aplicacion practica y
detallada de la matriz IPER para evaluar los riesgos laborales presentes en las
actividades diarias del personal de Ecolab. Esta metodologia proporciona un marco
sistematico y estandarizado para la recopilacion de datos, analisis de riesgos y
establecimiento de medidas correctivas, lo que la convierte en una herramienta
valiosa para la mejora continua en la gestion de seguridad y salud ocupacional.
Ademas, permite cumplir con los requisitos reglamentarios y mantener los altos

estandares de seguridad exigidos por Coca Cola FEMSA.
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1.5. Alcancey limitaciones del Proyecto

Sampieri (2018) plantea que del alcance del estudio depende la estrategia de
investigacion. Asi, el disefio, los procedimientos y otros componentes del proceso
seran distintos en estudios con alcance exploratorio, descriptivo, correlacional o

explicativo.

CAPITULO Il.- MARCO REFERENCIAL

La evaluacion de riesgos laborales es un componente fundamental en la gestién de
la seguridad y salud ocupacional en cualquier organizacion industrial. A
continuacion, se describen los principales conceptos y enfoques teoricos que
sustentan esta investigacion, con un énfasis en la metodologia IPER y su aplicacion

en contextos de alto riesgo como el de Coca Cola FEMSA vy el personal de Ecolab.

2.1. Marco tedrico

2.1.1. Seguridad y salud en el trabajo (SST)

La seguridad y salud en el trabajo (SST) es el conjunto de actividades, normas y
procedimientos que se aplican dentro de las organizaciones con el fin de proteger
a los trabajadores de los riesgos derivados de las condiciones laborales. Segun la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), la SST busca promover un entorno
de trabajo seguro y saludable, previniendo accidentes laborales y enfermedades
profesionales. En el contexto de Coca Cola FEMSA, donde se manejan productos
guimicos y equipos industriales, la SST tiene un papel crucial para garantizar que
los trabajadores de Ecolab puedan realizar sus tareas sin exponerse a situaciones

peligrosas.
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2.1.2. Identificacién de peligros y evaluacion de riesgos (IPER)

La Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER) es una metodologia

estructurada que se utiliza para detectar peligros en el entorno de trabajo, evaluar

el nivel de riesgo asociado a dichos peligros y priorizar la implementacion de

medidas de control. La matriz IPER clasifica los riesgos en funcién de dos variables:

la probabilidad de que ocurra un accidente y la severidad del impacto si este llega

a ocurrir.

Identificacion de peligros: Es el proceso inicial mediante el cual se detectan
todos los factores del entorno laboral que tienen el potencial de causar dafio.
En el caso de Ecolab, los peligros incluyen la exposicion a productos
guimicos corrosivos, el uso de maquinaria industrial, y posibles caidas,
incendios o explosiones.

Evaluacion de riesgos: Una vez identificados los peligros, se procede a
evaluar el nivel de riesgo. Esto se realiza combinando la probabilidad de
ocurrencia del evento con la gravedad de sus consecuencias. Este proceso
es fundamental para establecer prioridades en las medidas preventivas, ya

gue no todos los riesgos son iguales en términos de impacto.

2.1.3. Control de riesgos

El control de riesgos implica la implementacion de medidas preventivas y

correctivas para eliminar o reducir los riesgos identificados. Existen varios tipos de

controles que pueden aplicarse segun la naturaleza del riesgo:

Eliminacion: Implica eliminar completamente el peligro o evitar la actividad
que lo genera.

Sustitucion: Reemplazar materiales o procesos peligrosos por otros que
presenten menor riesgo.

Controles de ingenieria: Incorporar cambios en el disefio de equipos o en la
disposicion del lugar de trabajo.

Controles administrativos: Implementar politicas, procedimientos, Yy

capacitaciones para minimizar la exposicion al riesgo.
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e Equipos de proteccidén personal (EPP): Uso de elementos de proteccion
como guantes, gafas, o mascarillas cuando los controles anteriores no

eliminan completamente el peligro.

2.1.4. Cumplimiento normativo en Nicaragua

El marco legal que regula la SST en Nicaragua esta regido por la Ley No. 618, Ley
General de Higiene y Seguridad del Trabajo, y sus reglamentos. Esta ley establece
las responsabilidades de los empleadores para garantizar la seguridad de sus
trabajadores, asi como las sanciones por incumplimiento. Coca Cola FEMSA, al ser
una empresa de gran envergadura, se ve obligada a cumplir con estos requisitos,
ademas de adherirse a normas internacionales, como las recomendaciones de la

OIT y las normativas ISO en materia de seguridad y salud ocupacional.

2.1.5. Metodologia IPER en el sector industrial

La metodologia IPER ha sido ampliamente utilizada en el sector industrial debido a
su capacidad para ofrecer una evaluacion objetiva y cuantitativa de los riesgos. En
entornos como el de Coca Cola FEMSA, donde la seguridad del personal es una
prioridad, esta metodologia permite una gestidén proactiva de los riesgos laborales.
Ademas, su enfoque sistematico asegura que todos los aspectos relacionados con
la salud y seguridad sean considerados y se prioricen las acciones mas efectivas.

2.1.6. Importancia de la capacitacion y cultura de seguridad

Un componente clave en la efectividad de cualquier sistema de gestion de riesgos
es la capacitacion continua del personal. El personal de Ecolab que opera en Coca
Cola FEMSA debe estar debidamente entrenado en el manejo seguro de productos
guimicos, uso de equipos de proteccion personal, y en la respuesta ante
emergencias. Igualmente, la creacion de una cultura de seguridad dentro de la
organizacion fomenta un entorno en el que los trabajadores estan conscientes de

los riesgos y participan activamente en su prevencion.
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2.1.7. Relacién entre gestion de riesgos y productividad

El manejo adecuado de los riesgos laborales no solo cumple con un fin preventivo,
sino que también tiene un impacto directo en la productividad. La reduccién de
accidentes y enfermedades profesionales contribuye a minimizar el ausentismo
laboral, los costos asociados a indemnizaciones y la interrupcion de las actividades
productivas. En este sentido, la aplicacion de la matriz IPER en la planta de Coca
Cola FEMSA contribuye a garantizar la continuidad de las operaciones y la

eficiencia del proceso productivo.

2.1.8. Salud ocupacional (SO)

Tiene como finalidad promover y mantener el mas alto grado de bienestar fisico,
mental y social de los trabajadores en todas las actividades; evitar el
desmejoramiento de la salud causado por las condiciones de trabajo; protegerlos
en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos; ubicar y
mantener a los trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes fisiologicas y

psicologicas.

2.1.9. Acto inseguro

Es la violacion de un procedimiento comunmente aceptado como seguro, motivado
por practicas incorrectas que ocasionan el accidente en cuestion. Los actos
inseguros pueden derivarse a la violacién de normas, reglamentos, disposiciones
técnicas de seguridad establecidas en el puesto de trabajo o actividad que se

realiza, es la causa humana o lo referido al comportamiento del trabajador.

2.1.10. Condicidén insegura o peligrosa

Es todo factor de riesgo que depende Unica y exclusivamente de las condiciones
existentes en el ambiente de trabajo. Son las causas técnicas; mecanicas; fisicas y
organizativas del lugar de trabajo (maquinas, resguardos, Ordenes de trabajo,

procedimientos entre otros).
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2.1.11. Ambiente del trabajo

Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia significativa
sobre la generacion de riesgos para la salud del trabajador, tales como locales,
instalaciones, equipos, productos, energia, procedimientos, métodos de

organizacion y ordenacion del trabajo, entre otros.

2.1.12. Enfermedad profesional
Es la causada de una manera directa por el ejercicio de la profesion o del trabajo

gue realiza una persona y que le produzca incapacidad o muerte.

2.1.13. Accidente de trabajo
Es el suceso eventual o accion que involuntariamente, con ocasion 0 a
consecuencia del trabajo, resulte la muerte del trabajador o le produce una lesion

organica o perturbacién funcional de caracter permanente o transitorio.

2.1.14. Prevencion
Se refiere a la preparaciéon con la que se busca evitar, de manera anticipada, un

riesgo, un evento desfavorable o un acontecimiento dafioso.

2.1.15. Riesgo
Es la probabilidad o posibilidad de que una persona trabajadora sufra un
determinado dafio a la salud, a instalaciones fisicas, maquinas, equipos y medio

ambiente.
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2.1.16.

Tipos de Riesgo

Tabla 1: Clasificacion de factores de riesgo y sus efectos

ergonémicos

organizacion del trabajo, estrés.

Grupo Constituido por Efectos
Las condiciones de seguridad referentes a las
instalaciones, maquinarias y herramientas: |Caidas, golpes, heridas,
Pisos irregulares, escaleras sin pasamanos, |dolores musculares y de
Riesgos paredes con salientes, techos bajos, |articulaciones,
mecanicos maquinarias con partes moviles sin|atrapamientos de dedos,
resguardos adecuados, herramientas y|manos, pies, punciones,
cualquier otro elemento que pueda provocar | entre otros.
accidentes de trabajo.
Dafio a la audicion, elevacion
El medio ambiente fisico de trabajo: deN la presion sanguinea,
Riesgos ruido, vibraciones, iluminaciéon, calor, frio, dafio en la V,'Slon’ danPS a
fisicos humedad, ventilacion, radiaciones, vasos sanguineos, dafio a
electricidad. artlcglaC|on§§, .
deshidratacién, céancer vy
otros.
Los contaminantes guimicos: | Intoxicaciones agudas vy
Riesgos sustancias guimicas puras o compuestas, que | crénicas, enfermedades
guimicos se presentan en forma de particulas sdlidas, | pulmonares, dafos al higado
humos, gases, vapores, nieblas. y pancreas, entre otros.
Trabajos con exposicibn a seres vivos 0
Riesgos sustancias provenientes de seres vivos, 0 que | Enfermedades infecciosas y
biol6gicos pueden contener: virus, bacterias, hongos vy | parasitosis.
parasitos.
Dafios temporales o]
Riesgos Carga de trabajo, posicion, esfuerzos,|permanentes al esqueleto y

masculos, fatiga, problemas
psiquicos y mentales.

Riesgos
psicosociales

Relaciones interpersonales defectuosas con
superiores 'y  colegas, insatisfaccion,
monotonia.

Estrés, fatiga, etc.

Riesgos
higiénico-
sanitarios

Constituidos por condiciones de saneamiento
basico existentes en los locales de trabajo,
como servicios de agua potable y aguas
servidas, comedor, instalaciones sanitarias,
calidad y cantidad de alimentos, etc.

Parasitosis, enfermedades
infecciosas, deshidratacion,
etc.

Fuente: “Seguridad en el trabajo”, 2da. Edicion. INSHT, Espafia, 2002.
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2.1.17. Peligro:

Es la fuente, acto o situacion con el potencial de dafio en términos de lesiones o
enfermedades, dafio a la propiedad, dafio al ambiente de trabajo o la combinacion

de ellos.

2.2. Marco Legal

El marco legal se compone de las normas nacionales e internacionales empleadas

en la construccion del proyecto de investigacion. (Moreno, 2017)

Tabla 2: Marco legal: Higiene y seguridad.

Nonomal _ Name L Mo | Come

No. 185 Cddigo del trabajo 1996 Regula las relaciones de trabajo,
estableciendo los derechos y deberes
minimos de empleadores y trabajadores y
anexa la lista de enfermedades profesionales
reconocidas.

No. 423 Ley general de salud 2002 La presente ley tiene el objeto de tutelar el
derecho que tiene toda persona de disfrutar,
conservar y recuperar su salud en armonia
con lo establecido en las disposiciones legales

y hormas especiales.

No. 456 Ley de adicion de riesgos 2004 Adiciona la Insuficiencia Renal Crénica a la
y enfermedades lista de enfermedades profesionales
profesionales reconocidas en la ley 185

No. 539 Ley de seguridad social = 2005 Regula y desarrolla los derechos y deberes

reciprocos del Estado y los ciudadanos, para

la proteccién de los trabajadores frente a las

contingencias en el marco social y del trabajo.
No. 618 Ley general de higieney 2007 Conjunto de disposiciones minimas en
seguridad materia de Higiene y seguridad del trabajo

que se deben desarrollar para proteger a los
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Decreto
No. 96-
2007

ISO

45001:201

8

C127

Cco17

Reglamento de la Ley
General de Higiene y
Seguridad del Trabajo

Sistemas de Gestion
de la Seguridad vy

Salud en el Trabajo

Convenio sobre el

peso maximo (OIT)

Convenio sobre la
indemnizacion por
accidentes del trabajo
(OIT)

Fuente: elaboracion propia

2007

2018

1967
Ratificado 01-
marzo-1976

1925
Ratificado 12-
abril-1934

trabajadores en el desempefio de sus
funciones.

Reglamento para la regulacion de la ley 618
gue garantiza la integridad fisica, la salud, la
higiene y la disminucién de los riesgos
laborales del trabajador.

Prevenir lesiones y deterioro de la salud
relacionados con el trabajo a los trabajadores
y proporcionar lugares de trabajo seguros y
saludables.

Aplicable al transporte manual y habitual de
carga, segun el cual no se debera exigir ni
permitir a un trabajador el transporte manual
de carga cuyo peso pueda comprometer su
salud o su seguridad.

Garantizar a las victimas de accidentes del
trabajo, o a sus derechohabientes, una
indemnizacién cuyas condiciones seran por
lo menos iguales a las previstas en el

presente Convenio.
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CAPITULO IIl.- DISENO METODOLOGICO

Segun Sampieri, el disefio metodoldgico es el segundo micro disefio que forma
parte del disefio de la investigacion. Consiste en la definicion del tipo de
investigacion que se va a desarrollar, asi como su perspectiva general. Ademas,
implica la determinacion de la poblacion y la muestra de la investigacion de acuerdo
con el problema planteado, y la seleccion de los métodos tedricos y empiricos que
permitan la ejecucién de las tareas definidas en el disefio tedrico. En resumen, el
disefio metodoldgico es crucial para establecer una estrategia coherente y

adecuada que guie la investigacion cientifica.

3.1. Tipo de Investigacion y Proyecto

3.1.1. Tipo de Investigacion

1. En funcion del propoésito: Investigacion aplicada, ya que busca resolver un
problema especifico dentro de los servicios técnicos que brinda Ecolab en
una planta de produccién de bebidas carbonatadas para cumplir con los
requisitos reglamentarios del sistema de gestion de seguridad de Coca Cola
FEMSA.

2. Por su nivel de profundidad: Investigacion descriptiva, ya que se enfoca en
describir la situacion actual de los procesos relacionados con el sistema de

salud y seguridad del trabajo y en determinar las estrategias de mejora.
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3. Por la naturaleza de los datos y la informacion la investigacion es
cuantitativa, ya que implica el analisis y estimacion de los riesgos basados
en la metodologia IPER.

4. Por los medios para obtener los datos: Investigacion documental y de
campo, ya que se recopilaran datos tanto a partir de documentos internos de
la empresa como a través de observaciones directas y entrevistas con el
personal.

5. Por la mayor o menor manipulacion de variables, disefio de la investigacion:
Investigacion no experimental, ya que no se manipulan variables en un
entorno controlado, sino que se observa y analiza el proceso de produccién
existente.

6. Segun el periodo temporal en que se realiza: Investigacion transversal, ya
gue se llevara a cabo durante el segundo semestre 2024, con el objetivo de

analizar los procesos de salud y seguridad del trabajo.

3.1.2. Tipo de Proyecto

1. Tipo de Proyecto: Proyectos industriales, relacionados con la industria y la
produccion de bienes.

2. Segun el ambito o perfil profesional: Proyectos de ingenieria, proyectos
relacionados con la ingenieria en diversos campos.

3. Segun su orientaciéon: Proyectos productivos, orientados hacia la produccién de
bienes o servicios.

4. Segun su area de influencia: Proyectos nacionales, con impacto en un area

geografica nacional.
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3.2. Areade estudio

El area de estudio es la empresa embotelladora Coca FEMSA que se encuentra

ubicada en el barrio Santa Rosa del distrito VI en el km 3 de la carretera norte de
la ciudad de Managua, Nicaragua.
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3.3. Unidades de anélisis (Poblacién/Muestra/Muestreo)
La unidad de andlisis para este proyecto esta dada por los riesgos que se

determinaran a partir de la valoracion de los peligros identificados en la matriz IPER
en donde los procesos y puestos de trabajo estaran siendo caracterizados y

ponderados mediante la severidad y la probabilidad de ocurrencia.

3.3.1. Poblacion, Muestray Muestreo

La unidad de andlisis en este estudio corresponde a las actividades laborales y los
riesgos asociados a las mismas que realiza el personal de Ecolab dentro de la
planta de Coca Cola FEMSA en la ciudad de Managua. En particular, se evaluaran
los procesos que involucran el manejo de productos quimicos, el uso de maquinaria
industrial, y otras tareas relacionadas con la limpieza y mantenimiento de los
equipos, con el objetivo de identificar y evaluar los riesgos laborales a los que estan
expuestos.

La poblacion del estudio esta compuesta por todos los trabajadores de Ecolab que
desempefan sus labores dentro de la planta de Coca Cola FEMSA en Managua
durante el segundo semestre de 2024. Esta poblacion incluye tanto al personal
operativo encargado de la manipulacion de productos y equipos, como al personal
técnico y supervisores que intervienen en las actividades diarias.

Se estima que la poblacion es de aproximadamente X personas, entre las cuales

se encuentran operarios, técnicos y supervisores.
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3.3.2. Tamaio de la Muestra

La muestra del estudio serd un grupo representativo del personal de Ecolab,
seleccionado de manera intencional, para incluir tanto a operarios que estan
directamente expuestos a los riesgos mas significativos, como a personal técnico y
supervisores.

Se tomard una muestra de aproximadamente X trabajadores, asegurando la
participacion de aquellos que realizan tareas criticas, como la manipulacién de
productos quimicos o el mantenimiento de equipos, para obtener una vision

completa de los riesgos asociados a las distintas actividades.

3.3.3. Seleccion de Sujetos de Muestreo

Para este proyecto la muestra serd del 100% de los puestos de trabajo, es decir,
gue se consideraran todos los trabajadores de Ecolab y procesos en los cuales
estan involucrados dentro de la planta de FEMSA.

Se han identificado 5 procesos en los cuales el personal esta expuesto a peligros

laborales en la ejecucion de sus laborales.
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3.3.4. Métodos e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 2: Matriz de operacionalizacioén de variables de estudio.

Identificar los peligros
laborales para la evaluacion
de significancia 'y su
posterior clasificacion
mediante la matriz IPER.

Evaluar los riesgos laborales
para la  determinacion
acciones preventivas y
correctivas mediante la
matriz IPER.

Establecer los planes
preventivos y correctos en
los procesos criticos que
resulta de la evaluacion de
riesgos mediante un

analisis de causa efecto.

Son aquellas
condiciones
fisicas, quimicas,
Peligros biol6gicas o
radioactivas
presentes en el

trabajo

Es la probabilidad

Riesgos que el peligro se

materialice

Procedimientos e

instrucciones de
Planes o
] trabajo disefiadas
preventivos y )
] para prevenir y
correctivos ]
corregir

desviaciones

Descripcion del

peligro

Valoracion del

riesgo

Valoracion del

riesgo

INDEPENDIENTE

DEPENDIENTE

INDEPENDIENTE

Observacioén

Entrevistas

Revisién

documental

Andlisis y
valoracion del

proceso

Analisis del

proceso

Check List de
observacion
Guia de

Entrevista

IPER

IPER

Diagrama de

flujo

ISHIKAWA



CAPITULO IV.- ANALISIS DE RESULTADOS

4.1. Identificacion de los peligros laborales.

Para realizar esta evaluacién de manera eficaz, se ha elegido la metodologia IPER
(Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos), la cual permite una
clasificacion y priorizacion de los riesgos mediante el andlisis de su probabilidad de
ocurrencia y la severidad de sus posibles consecuencias. Aplicar esta metodologia
al entorno de trabajo de Ecolab dentro de la planta de Coca Cola FEMSA resulta
clave para identificar los riesgos a los que esta expuesto el personal, proponer
mejoras en los procesos y garantizar un entorno laboral seguro.

Listado de peligros: Incluye una tabla o listado que contenga los peligros
especificos identificados en las actividades diarias del personal de Ecolab. Los
peligros pueden estar clasificados en categorias, como:

e Peligros fisicos: Ejemplo, exposicion a ruido, manipulacién de maquinaria
pesada

e Peligros quimicos: Ejemplo, exposicién a productos quimicos corrosivos o
toxicos.

e Peligros ergondémicos: Ejemplo, posturas inadecuadas o movimientos
repetitivos.

e Peligros bioldgicos: Ejemplo, exposicion a microorganismos en ciertas areas
de limpieza.

e Peligros mecanicos: Ejemplo, riesgo de atrapamiento o corte en maquinas.



INSTRUCCIONES PARA EL LLENADO DE LA MATRIZ

NUMERO Y DESCRIPCION ITEM DETALLE INSTRUCCION FIGURA

IDENTIFICACION DE PELIGROS

I AREA Ingrese el area que va evaluar
2 ACTIVIDAD Indique la actividad que esta evaluando
Tino d vidad: Indi el i 4)TPO ACTIVDIAD
e TIPO DE ACTIVIDAD ipo de actividad: Indicar si el riesgo se presenta por realizar
una actividad rutinaria o no rutinaria. | ]~
Futinaria
Mo Butinaria




4 DESCRIPCION DEL Describir el peligro de manera detallada contemplando lo N/A
PELIGRO descrito en el procedimiento IPER.

Describir los controles existentes utilizados en la valoraciéon

5 CONTROL del riesgo. En caso de identificar un control nuevo para N/A
IMPLEMENTADO mitigar el riesgo, este se agregara y se le dara seguimiento
en la hoja "Plan de Accién".
81 CATEGORIA DEL COMTROL
) Seleccione de la lista desplegable la clasificacion del leummcmm L
6 CATEGORIA DEL control |mplementado, pos_|C|onando el cursor sobre el flltro EUD?'JT'II'-IEILII:I?_IEI:ISNDE A— [
CONTROL y escogiendo una alternativa, se debe dar una categoriaa | CONTROLES ADMIMISTRATIVOS |

cada uno de los controles descritos.

ANALISIS Y VALORACION INICIAL DE RIESGOS

La metodologia utilizada para la valoracion del riesgo toma

en cuenta las variables de Probabilidad y Consecuencia,
ESTIMACION DEL donde sus valores se ubican en una matriz 5x5 y da como N/A
RIESGO resultado el grado del riesgo evaluado. Esta es una

adaptacion de la Metodologia FINE para las operaciones

de Centroamérica de Coca Cola FEMSA S.A.
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Seleccionar el valor en la lista desplegable de la
probabilidad de la siguiente tabla segun criterio descrito en

el procedimiento IPER. Tomando en cuenta el peor de los
casos segun variable a considerar (Frecuencia, Exposicion
en Actividades Rutinarias o Exposicién en Actividades No
Rutinarias).

Frecuencia: Ocurrencia de hechos (Incidentes
Industriales, Incidentes con Tiempo perdido, Casos de
Tratamiento Médico, Primeros Auxilios, otros relacionados
con el trabajo) en un periodo determinado.

PROBABILIDAD (P)
(Qué tan probable)

“alor Frecuencia

1 Mo en 4 anos o

mas
2 1c/ 4 anos
3 1c/ 3 anos
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CONSECUENCIA (C)
(Qué tan malo)

Seleccionar de la lista desplegable el valor asignado segun
la consecuencia a ocurrir ante la exposicion al peligro
identificado.

1 = No genera dafio alguno.

2 = Requiere atencion médica.

3 = Genera incapacidad temporal.

4 = Genera incapacidad permanente.

5 = Fatalidad.
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ANALISIS CUANTITATIVO
DE SIGNIFICANCIA

GRADO DE RIESGO

VALORACION DEL
RIESGO (P*C)

Identifica el Grado del Riesgo del peligro encontrado y su
nivel de significancia. En este numeral no se incluye ningun
dato ya que el calculo es automatico.

La clasificacion se realiza a través de Método Panorama de
Factores de Riesgo, basados en una adaptacion para
COCA COLA-FEMSA Centroamérica.

a
<<
=)
=
foa)
<
o
o
o
a

N/A

1 = Sin dafio | 2 = Atencion 3 = Incap. 4 = Incap. 5= Fatalidad
alguno. médica Temporal Permanente

CONSECUENCIA

Es el resultado de la multiplicacién de la probabilidad por la
consecuencia y el resultado se ubicard en alguna de las
casillas de la matriz 5x5, asignando un valor al riesgo
evaluado.

N/A
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10

RIESGO INTOLERABLE
215

RIESGO TOLERABLE 2 8
y <15

RIESGO ACEPTABLE <8

Riesgo que ha alcanzado el umbral de consecuencia. La

gerencia debe ser comunicada del riesgo y aplicar los
controles aplicables, incluyendo el protocolo de fatalidad.

Los trabajos realizados en presencia de un riesgo asi,
deberan realizarse bajo medidas de seguridad
implementadas que mantengan el riesgo bajo control.
Incluyendo controles adicionales a los ya existentes.

Este riesgo se encuentra dentro de los margenes normales
de operacion y requiere de controles operativos normales,
normas de seguridad, monitoreo y disciplina.

N/A

N/A

*Definicion Riesgo
Aceptable OHSAS
18001:2007.

REQUERIMIENTO
ASOCIADO

Seleccione el requerimiento a evaluar, posicionando
cursor sobre el filtro y escogiendo una alternativa.

ES-RO-1E6 COMSERYACION DE LA ALDICIORN
ES-RO-108 ESPACIOS COMFINADDS

ES-RO-120 SEGURIDAD ELECTRICA

ES-RO-1395 EQUIPD FARA MANEJAR MATERIALES
ES-RE-100 MANMEJD DE GAS COMPRIMIDO
ES-RQ-170 TRABAJD CON CALOR

ES-RO-10 MARMEJD DE COMTRATISTA

ES-FRQ-210 PROTECCION RESFIRATORLA

leel ¥ | 2
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Tabla 3: Matriz IPER de fase de Identificacion de peligros

A 3) TIPO DE < 5) CONTROLES
1) AREA 2) ACTIVIDAD ACTIVIDAD 4) DESCRIPCION DEL PELIGRO IMPLEMENTADOS
Linea 4 Despeje completo del area
Nebulizar el area Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos
Linea 1 Sefializacién de advertencia
Linea 4 Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Sefializacion de advertencia
Saneamiento de equipos
Linea 1 Rutinaria Quemadura Procedimiento de saneamiento
Linea 6 Rutinaria Proyeccion de particulas Lentes de seguridad
‘ Sefializacion de Advertencia Superficie
Linea 2 caliente/ quemadura
Linea 2 Rutinaria Quemadura Lentes de seguridad
Linea 2 Guantes de seguridad
Linea 2 Barreras limitantes de acceso
Linea 2 Lentes de seguridad
Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos
Linea 2 Guantes de seguridad
Linea 2 Lavadora de botellas Hojas de seguridad- MSDS
. Sefializacion de Advertencia "Riesgo de
Linea 2 atrapamiento”
Linea 2 Andlisis de riesgo de maguinaria
Rutinaria Atrapado por
Linea 2 Guardas de protecciéon en maquinas
Linea 2 Interlocks, Bitacora de revision
Linea 2 Rutinaria Caida al mismo nivel Zapato de seguridad antideslizante
Linea 2 Pasamanos en escaleras
Rutinaria Caida a distinto nivel
Linea 2 Cintas antideslizantes
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Uso de 3 puntos de apoyo para

Linea 2 ascenso y descenso
Linea 10 Despeje completo del area
Nebulizado de area Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos
Linea 3 Sefializacién de advertencia
Linea 10 Rutinaria Quemadura Procedimiento para saneamiento
Saneamiento de equipos
Linea 3 Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Sefializacion de advertencia
. N Sefializacion de Advertencia Superficie
Linea 9 Rutinaria Quemadura caliente/ quemadura
. Sefializacion de Advertencia "Riesgo de
Linea 4 atrapamiento”
Linea 4 Rutinaria Atrapado por Andlisis de riesgo de maquinaria
Linea 4 Bloqueo y etiquetado
Lavadora de botellas Uso de 3 puntos de apoyo para
Linea 4 Rutinaria Caida a distinto nivel ascenso y descenso
Linea 4 Rutinaria Caida al mismo nivel Zapato de seguridad antideslizante
Linea 4 Contenciones secundarias
Rutinaria Derrame de producto o materiales peligrosos
Linea 4 Kit antiderrame
Linea 6 Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Sefializacion de advertencia
Saneamiento de equipos Rutinaria
Linea 4 Quemadura Procedimiento de saneamiento
Linea 7 Despeje completo del area
Nebulizado de area Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos
Linea 6 Sefializacién de advertencia
Linea 7 Rutinaria Quemadura Procedimiento de saneamiento
Saneamiento de equipos
Linea 6 Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Sefializacion de advertencia
Pozo Conexion de quimicos Rutinaria Ergonomia No levantar cargas mayores a 25 Kg
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Tratamiento de

Conexion de quimicos Rutinaria Ergonomia No levantar cargas mayores a 25 Kg
aguas
Linea 6 Conexion de quimicos Rutinaria Ergonomia No levantar cargas mayores a 25 Kg
Linea 9 No levantar cargas mayores a 25 Kg
Rutinaria Ergonomia
CIP L6 Capacitacién manejo de cargas
CIP L6 Conexion de quimicos Kit antiderrame
Rutinaria Derrame de producto

CIP L6 Contenciones secundarias
CIP L6 Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Hojas de seguridad- MSDS
Sala de Jarabes ) _ o .

.. Saneamiento de equipos Rutinaria Quemadura Bloqueo y etiquetado
Principal
Linea 8 Despeje completo del area

Nebulizado de area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos
BIB (Linea 7) Sefializacién de advertencia
Linea 8 Rutinaria Quemadura Procedimiento de saneamiento
Saneamiento de equipos
BIB (Linea 7) Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Sefializacién de advertencia
Sala de Jarabes . ,
Principal Despeje completo del area
p Nebulizado de area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos

Sala de Jarabes o :

L. Sefializacion de advertencia
Principal
Linea 9 Nebulizado de area Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Despeje completo del area
Linea 9 Rutinaria Quemadura Procedimiento de saneamiento
Sala de Jarabes Saneamiento de equipos o o N _ _ - _

.. Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos | Sefalizacion de advertencia
Principal

o Hojas de seguridad-
CIP Principal dura/Exposicis imicos / MSDS/Sefializacion de advertencia de
Conexi6n de quimicos Rutinaria Quemadura/Exposicion a quimicos superficie caliente/ guemadura
. materiales peligrosos

CIP Principal Guantes de nitrilo, lentes de seguridad
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CIP Principal

Contenciones secundarias

Rutinaria Derrame de producto
CIP Principal Kit antiderrame
CIP Principal Rutinaria Altas temperaturas Panel remoto de activacion
p
L Quemadura/Exposicion a quimicos / Sefializacion de advertencia de
Calderas Rutinaria materiales peligrosos superficie caliente/ quemadura
- Contact duct imi . .
Calderas Rutinaria m(;?eerliglzg?)rellgjgr?osli)csos quimicos o Hojas de seguridad- MSDS
Calderas Rutinaria Proyeccion de particulas Lentes de seguridad
. Zapatos de seguridad con suela
Calderas Rutinaria Golpeado por/ contra nfideslizante
Calderas Rutinaria Atrapamiento Guardas de proteccién en maquinas
Calderas Rutinaria Caida a distinto nivel Plataforma
Calderas Rutinaria Fuga de GLP Procedimiento de recarga de GLP
Conexion de quimicos
Calderas Mantenimiento preventivo
Rutinaria Fuga de gases
Calderas Extintores
Calderas No levantar mas 25 Kg por persona
Rutinaria Ergonomia
Calderas Carretillas
Calderas Bomberos
Calderas Rutinaria Explosion Mantenimiento preventivo
Calderas Brigada de emergencias
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4.2. Evaluacion de los riesgos identificados.

A continuacién, se presentan los resultados de los analisis para la identificacion de peligros con base al articulo 9 inciso (a)

del Procedimiento Técnico de Higiene y Seguridad del Trabajo Para la Evaluacion de Riesgo en los Centros de Trabajo y

codificacion de riesgos segun el MITRAB (Anexo 7)

Tabla 4. Matriz IPER fase de evaluacion de los riesgos identificados

3) TIPO DE

1) AREA 2) ACTIVIDAD ACTIVIDAD 4) DESCRIPCION DEL PELIGRO 7P 8)C

Linea 4 4 1
Nebulizar el area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos

Linea 1 4 1

Linea 4 Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos | 4 1

Saneamiento de equipos

Linea 1 Rutinaria Quemadura 3 4

Linea 6 Rutinaria Proyeccion de particulas 2 2

Linea 2 3 2

Linea 2 Rutinaria Quemadura 4 3

Linea 2 3 2

Lavadora de botellas

Linea 2 2 2

Linea 2 2 2
Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos

Linea 2 2 2

Linea 2 2 2

9) VALORACION DEL
RIESGO (P*C)

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE




Linea 2

Linea 2
Rutinaria Atrapado por

Linea 2
Linea 2
Linea 2 Rutinaria Caida al mismo nivel
Linea 2
Linea 2 Rutinaria Caida a distinto nivel
Linea 2
Linea 10

Nebulizado de area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos
Linea 3
Linea 10 Rutinaria Quemadura

Saneamiento de equipos

Linea 3 Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos
Linea 9 Rutinaria Quemadura
Linea 4
Linea 4 Rutinaria Atrapado por
Linea 4

Lavadora de botellas
Linea 4 Rutinaria Caida a distinto nivel
Linea 4 Rutinaria Caida al mismo nivel
Linea 4

Rutinaria Derrame de producto o materiales peligrosos

Linea 4
Linea 6 Saneamiento de equipos Rutinaria Exposicion a quimicos / materiales peligrosos

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

INTOLERABLE

INTOLERABLE

TOLERABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

TOLERABLE

ACEPTABLE

INTOLERABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

TOLERABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

4 ACEPTABLE
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Linea 4 Quemadura 2 2 ‘ ACEPTABLE
Linea 7 2 3 ACEPTABLE
Nebulizado de area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos —
Linea 6 2 3 ‘ ACEPTABLE
Linea 7 Rutinaria Quemadura 2 3 ‘ ACEPTABLE
Saneamiento de equipos
Linea 6 Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos | 2 3 ‘ ACEPTABLE
Pozo Conexion de quimicos Rutinaria Ergonomia 2 3 ‘ ACEPTABLE
Tratamiento de Conexioén de quimicos Rutinaria Ergonomia 2 3 ACEPTABLE
aguas
Linea 6 Conexion de quimicos Rutinaria Ergonomia 2 3 ACEPTABLE
Linea 9 2 3 ACEPTABLE
Rutinaria Ergonomia
CIP L6 2 3 ACEPTABLE
CIP L6 Conexién de quimicos 3 2 ‘ ACEPTABLE
Rutinaria Derrame de producto
CIP L6 3 2 ‘ACEPTABLE
CIP L6 Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos | 3 2 ‘ ACEPTABLE
Sala .de Jarabes Saneamiento de equipos Rutinaria Quemadura 5 3 INTOLERABLE
Principal
Linea 8 2 3 ‘ ACEPTABLE
Nebulizado de area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos
BIB (Linea 7) 2 3 ‘ ACEPTABLE
Linea 8 Rutinaria Quemadura 2 3 ‘ ACEPTABLE
Saneamiento de equipos
BIB (Linea 7) Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos | 2 3 ‘ ACEPTABLE
§ﬁlr?ddp2|3arabes Nebulizado de area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos | 2 2 ACEPTABLE
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Sala de Jarabes

Principal
Linea 9 Nebulizado de area Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos
Linea 9 Rutinaria Quemadura
Sala de Jarabes Saneamiento de equipos
Principal Rutinaria Exposicién a quimicos / materiales peligrosos
Clp PrlnC|paI Rutinaria Quemadura/Exposicién a quimicos /
L materiales peligrosos
CIP Principal
CIP Principal Conexi6n de quimicos
Rutinaria Derrame de producto
CIP Principal
CIP Principal Rutinaria Altas temperaturas
- Quemadura/Exposicién a quimicos /
Calderas Rutinaria materiales peligrosos
N Contacto con productos quimicos o
Calderas Rutinaria materiales peligrosos
Calderas Rutinaria Proyeccion de particulas
Calderas Rutinaria Golpeado por/ contra
Calderas Rutinaria Atrapamiento
alderas onexién de quimicos Rutinaria aida a distinto nive
C Id C .z d 7 . - . C ,d d . . I
alderas utinaria uga de
Cald Rutinari Fuga de GLP
Calderas
Rutinaria Fuga de gases
Calderas
Calderas
Rutinaria Ergonomia
Calderas

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE

ACEPTABLE
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Calderas

Calderas

Calderas

Rutinaria

Explosion

‘ ) ‘ ACEPTABLE

‘ 5 ‘ ACEPTABLE

‘ © ‘ ACEPTABLE
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Tabla 5. Resultados por grado de riesgo

RESULTADOS ANALISIS ¥ YALORACION INICIAL DE RIESGOD LABORALES

Resultados IPER

Cantidad de Riesgos encontrados segln Valoracion

GRADO DE RIESGO CANTIDAD PORCENTAJE
G5 &7%
TOLERAELE & &%

TOTAL RIESGOS IDENTIFICADOS 75 100z




Figura 1. Porcentajes de riesgos identificados

PORCENTAJE DE RIESGOS ENCONTRADOS SEGUN

VALORACION
8% g
q L ACEPTABLE

TCOLERABLE

M INTOLERABLE

22 Rectangulo

Tabla 6: Clasificacion de los resultados por tipo de implementacion de controles

Resultados IPER

Tipo de Controles Implementados

TIPO DE CONTROL CANTIDAD PORCEMTAIE
ELIMIMACION 0
SUSTITUCION 0
COMTROLES DE INGEMIER & 17 23%
COMTROLES ADMINSTRATIVOS 48 4%
EFF 10 139 22 Rect
TOTAL DE CONTROLES IMPLEMENTADOS 75 100%
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Figura 2. Porcentajes por tipo de control implementado

PORCENTAJE DEL TIPO DE CONTROL IMPLEMENTADO

mELMIMNACION
W SUSTITUCION
COMNTROLES DE ING EMIERIA
B CONTROLES ADMINISTRATIVOS

W EFP
Figura 3. Cantidad de riesgos por area
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4.3. Planes de accion con base en la matriz IPER

A continuacion, se presenta la propuesta de plan de acciébn con
disposiciones sefialadas en los Arto 17 y 18 del Procedimiento Técnico de
Higiene y Seguridad del Trabajo para la Evaluaciéon de Riesgos en los
Centros de Trabajo para cada uno de los puestos segun los riesgos

identificados y evaluados.

Tabla 7. Fase de definicion del problema identificado.

PASO 1.- DEFINICION DEL PROBLEMA

Incumplimiento de las metas programadas para los
¢, Cudl es el problema? : indicadores de Accidentabilidad y Tasa de Severidad
personal Tercero Manufactura

En el presente afio se dio una variaciéon en la tendencia de
Cuando se presento6 el accidentes, ya que a la fecha en este afio se tiene un total
problema: de 24 accidentes y en relacional afio anterior al cierre de
afio 2023 fueron 15 accidentes de la persona tercera.

| Donde sucedi6: En las areas de Manufactura.

¢,Qué indicador, proceso o indice de Accidentabilidad, Tasa de Severidad por
sistema se ve afectado?: Accidentabilidad.

La meta programada para el indice de accidentalidad es
de 15y a lafecha se llevan 24 accidentes lo que indica
gue en este afio se incremento el indice de accidentalidad
Describe tendencia: con respecto al anterior.

La meta programada para latasa de severidad es de 275%
y ala fecha se lleva un total de 133% esto indica que al
cierre de afio se puede cumplir con la meta.
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Descripcion final del
problema

Impacto en el
clientey en el
Negocio

Alcance del plan Meta Medible

Incumplimiento de las metas
programadas para los
indicadores de
Accidentabilidad y Tasa de
Severidad para personal
tercero.

Sistema de
Seguridad y Salud
en el Trabajo

Se debera
Reducir de forma garantizar el
consistente la mantener
Accidentalidad en la controlada la
empresa conforme tendencia de
al afio anterior. accidentalidad en

el presente afio.
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Tabla 8. Fase de Acciones Inmediatas

Fecha de

con coordinador SASSO

. . Responsabl P %
Hallazgo Accioén Inmediata P realizacio ?
e n Avance
1. Se debe de establecer a través
de Jefatura reinduccion del puesto
que desempen_a (_:ada trabajador, 3 Respopsable 25-0ct-24 70%
asi como seguimiento de evaluacion del area
a las actividades que desempefian
para medir el grado de asimilacion.
2. Asignar a persona que reporte
) todos los hallazgos encontrados en | Responsable 19-0ct-24 0%
He”d?S €N |los equipos para control y del area ?
superiores a | 3 Garantizar el mantenimiento y Responsable
personal, por | |ypricacion de la transportacion para dgl irea 25-oct-24 60%
explosion de | minimizar los riesgos.
botellas al 4 “garantizar que el personal tenga
trasladarlas de | o5 conocimientos necesarios de la
lugar identificacion de riesgos en el area Responsable
golpearse una | de trabajo y los mecanismos dgl irea 25-oct-24 60%
botella con | adecuados para evitar la ocurrencia
otraenla | de accidentes mediante
transportacion | capacitaciones.
5. Garantizar el uso adecuado de Responsable o
los EPP en las distintas areas. del area 25-oct-24 90%
6. Mantener los resguardos de los Responsable o
equipos en excelentes condiciones. del area 25-oct-24 80%
7. Dar a conocer el procedimiento a
través de capacitacion y charlas Respopsable 15-oct-24 70%
como refrescamiento al personal del area
terceo de manufactura.
1. Identificar las condiciones
inseguras en cada uno del puesto Respopsable 25-0ct-24 70%
del &rea de procesos en conjunto del area
con coordinador SASSO
2. Solicitar acondicionamiento de Responsable
puestos o areas de procesos para por 26-oct-24 70%
) o ) del area
reducir condiciones inseguras
Caidas de 3 solicitar ayuda visual para rotular Responsable
Distinto y puntos donde existan riesgos de por 25-oct-24 0%
: . - . del area
Mismo Nivel |condiciones inseguras
4. Dar a conocer el procedimiento a
través de capacitacion y charlas Respopsable 25-0ct-24 70%
como refrescamiento al personal de del area
manufactura.
5.Acondicionar escaleras, Pasarelas Responsable
de Trabajo, Andamios, Lineas de por 15-ene-25 0%
; ) ) . del area
Vida Segun Normativa Nacional
1. Identificar las condiciones
Golpes Por |inseguras en cada uno del puesto Responsable 5
b . . . 25-nov-24 0%
Montacargas |del area de operaciones en conjunto del area
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2.Dar a conocer el procedimiento a
través de capacitacion y charlas Responsable | 5 = o4 0%
como refrescamiento al personal de del area
operaciones.
3. Solicitar ayuda visual para rotular Responsable
puntos donde existan riesgos de por 25-nov-24 0%
e . del area
condiciones inseguras.
1. Se debe mantener una supervino
hacia los trabajadores terceros para Responsable
que cumplan con los dgl 4rea 30-nov-24 0%
procedimientos de trabajo
adecuadamente
2. ldentificar las condiciones
inseguras en cada uno del puesto Responsable
del area de operaciones y almacén por 30-nov-24 0%
; - del area
en conjunto con coordinador
. SASSO
Caidade 4 Mantener medidas preventivas Responsable
Objeto por | nara evitar malas précticas de por 28-nov-24 0%
Desplome | gstibado. del area
5. Mantener tarimas en buen estado Responjsable 28-nov-24 0%
del area
(Ebllgntrega y uso adecuado de los Re;eplog:\gle 30-nov-24 0%
7. Asignar a persona que reporte
todos los hallazgos encontrados en Respor)sable 28-nov-24 0%
los equipos para control y del area
seguimiento.
1. Entrega y uso adecuado de los Resporllsable 30-nov-24 0%
EPP del area
2. ldentificar las condiciones
inseguras en cada uno del puesto Respor)sable 30-nov-24 0%
del area de Manufactura en del area
Trauma por | conjunto con coordinador SASSO
Golpes Contra | 3. garantizar que el personal tenga
Objetos Fijos |los conocimientos necesarios de la
identificacion de riesgos en el area Responsable
de trabajo y los mecanismos por 30-nov-24 0%
) . del area
adecuados para evitar la ocurrencia
de accidentes mediante
capacitaciones.
1. Entrega de botas de seguridad Respor)sable 30-nov-24 0%
del area
2. Se debe mantener una
Cortes isié i i
y supervisién hacia los trabajadores Respor)sable 30-nov-24 0%
golpes en terceros para que cumplan con las del area
Extremidades | Normas de seguridad de la planta.
Inferiores 3. Asignhar a persona que reporte
todos Iqs hallazgos encontrados en Respor)sable 30-nov-24 0%
los equipos para control y del area
seguimiento.
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4. Garantizar que puestos y areas
de trabajo se mantengan ordenadas | Responsable | 5, -4 0%
y libres de obstaculos que puedan del area
OcaS|U| Tar o u'.l\.l_unes.
5. Mantener controles en cuanto a Responsable
estivados para evitar caidas de por 30-nov-24 0%
X del area
objetos por desplome.
Garantizar que los terceros utilicen
y mantengan EPP de buena calidad | Responsable - 5
(Guantes de NITRILO, PVC, del area 30-nov-24 0%
NEOPRENO)
Contacto con
S(gs'gaqaas Mantener MSDS de los productos Rejeplo gizla)le 30-nov-24 0%
uimicas que se utilizan en planta.
Duchas y lavaojos de seguridad, Kit Responsable
anti derrame en areas que lo por 15-sep-24 0%
. del area
requieran
20%

Esta tabla de acciones inmediatas muestra las acciones que ayudaron a contener

el problema realizadas maximo 1 semana después a que se detect6 el problema
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa para riesgo de golpes con objetos en desplome

Diagrama de Causa & Efecto / Ishikawa

Causas

Maquinaria/Equipo | Personas

se encontrabaen
bodegade producto

<«terminado

"

\ \

Polin se resvalo

No se utilizaron mal procedimiento golpiandole laparte
adecuadamente las de la estibas f dela pelvis

Golpe con objeto por
desplome

<+

medidas de seguridad

polinmal estibado

Método | Materiales
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Figura 5. Diagrama de Ishikawa para riesgo de golpes por polines

| Maquinaria/Equipo | | Personas |

Monta carga no se .
Forma inadecuada de

percato ARV i Se encontraba
Alser golpeado por 2
elpoll’i B P S~ G trasladando producto
< revisarel entorno < Efecto
para avanzar T——
\ ; Golpe por
No se utilizaron Polin se resbalo polin(Montacargas)
adecuadamente las golpeandolela
medidas de seguridad al piernaderecha
maniobrar equipo
Método Materiales

5W - 5 ;Porqué?

¢Porqué? Malas practicas de empolinado

1.
2. ;Porque? No se tan tomando la medidas de seguridad
3. ¢Porqué? No estan claros de sus funciones

4, ; Porqué? No estan siguiendo los instructivo de cémo se debe empolinar

5. ;Porqué?

Causa raiz
Malas practicas de empolinado

Pagina 50 de 76



Figura 6. Diagrama de Ishikawa para riesgo de golpes por corte en extremidades

Diagrama de Causa & Efecto / Ishikawa

Causas

se encontraba en el area

de rechazo de envases

o\
.

\

Corte en extremediades superiores

NO existe un procedimiento

No tomo las medidas de claro de como se debe de
precaucion proceder No CUniaba»con
guantes anticorte

Al sacar una botella
quebrada

Método

5W - 5 ;Porqué?

¢Porque? No toman las medidas de precausion alrealzar sus trabejos

. iPorqué? No estan claro de sus funciones

. ;Porqué? No se ha comunicado como hacer efectiva kas orientaciones

;Porqué? no se fiene una metodologia de seguimiento

, ;Porqué?

Causa raiz No hay seguimiento ni evaluacion a las funciones que se deben desempeiar
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa para riesgo de golpes por contacto con sustancias

guimicas.

Diagrama de Causa & Efecto / Ishikawa

Maquinaria/Equipo Personas

mantenimiento ala
lavadora

Se encontrabaenla
lavadora

Contacto con

NO existe un
procedimiento claro de
como se debe de proceder

—»

sustancias quimicas
al cerrar la tapa de

drenaje le calloun
chorro de agua

e
<

Materiales

1. ;Porqué?

5W -5 ;Por qué?

No se estan siguiendo los procedimientos de trabajo de materiales peligrosos

2. ;Porqué?

personal no esta claro de los riesgos a los que se expone al manipular materiales peligrosos

3. ;Porqué?

no se han identificado cuales son los riesgos de cada uno de estos materiales

4. ;Porqué?

no se han instalado las hojas de seguridad en todas las dreas de la planta que lo requieran

5. ;Porqué?

Los proveedores no las han instalado

Causa raiz

No se estan siguiendo los procedimientos de trabajo de materiales peligrosos
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Figura 8. Diagrama de Ishikawa para riesgo de golpes por caidas al mismo nivel

Diagrama de Causa & Efecto / Ishikawa

Causas
Maquinaria/Equipo Personas |
Colocando cajas en el
transportador
-« & Efecto
\ Caida al mismo nivel
ellugar de trabajo
se habia regado agua estaba resvaloso
L limpiesa rutinaria que se 3
hace
Método Materiales

5W - 5 ;Por qué?

1. ;Porqué?

2. ;Porqué? Lugar de trabajo resvaloso

3. ;Porqué? Se habia regado agua

4, ;Porqué? Limpieza rutinaria

5. ;Porqué?

Causa raiz Lugar de trabajo resvaloso
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Tabla9. Fase de validacidon de causas del problema

No. | Descripciéon de Causa Raiz Método de validacion ¢Es una causa probable?
SIONO
1 Falta de actividades de Programa de Sl
refrescamiento capacitaciones
2 Falta de seguimiento a Formato de Analisis y Sl
andlisis e identificacion de evaluacion de riesgo
riesgo. (IPER)
3 | Actividades de Bitadcoras de Sl
Mantenimiento y lubricacion | Mantenimiento
de los equipos
4 Actividades de capacitacion Programa de Sl
para identificacion de riesgos | capacitaciones
5 Uso inadecuado de EPP 1. Programa de Sl
capacitacién
2. Formato de indice de
Acto Seguro (IAS)
6 Maquinas y equipos sin Inventario de resguardo Sl
guardas de Seguridad de maquinas
7 Malas précticas de trabajo en | Charlas y capacitaciones Sl
areas de proceso para concientizar al
personal.
8 Evaluacion de las zonas de Andlisis y Evaluacién de Sl
riesgo de la planta. Riesgo (IPER)
9 Puestos de trabajo no Programas de induccién y Sl
seguros refrescamiento
10 | Falta de rotulacion en &reas | Formato de registro de Sl
que lo requieran. Inventario de rutas de
transito
11 | Actos inseguros de trabajo Programas de induccién y Sl
refrescamiento
12 | Escaleras, Pasillos Y Formato de Inventario de Sl
pasarelas de trabajo no escaleras, pasarelas de
cumplen con las legislacion trabajo
nacional e internacionales
13 | Evaluacion y analisis de Analisis y Evaluacion de Sl
riesgo en &reas de Riesgo (IPER)
operaciones
14 | Desconocimiento de las Programas de inducciéon y Sl
normas y procedimientos de | refrescamiento
manejo de vehiculos
industriales.
15 | Demarcacion de areas de Formato de registro de Sl
operaciones Inventario de rutas de
transito

Pagina 54 de 76




Tabla 10. Fase de plan de accion para las causas raices

PASO 5.- PLAN DE ACCION PARA CAUSAS RAiZ

Debe establecerse el programa de actividades a ejecutar para la solucion del problema / area
de oportunidad / no conformidad detectada.

de EPP

areas.

AREA

Descripcion de P il
No. pcion Accion Responsable Finalizacion | % Avance
Causa Raiz .
Estimada
1. Se debe de
establecer a través
de Jefatura
reinduccion del
puesto que
Falta de desempefia cada
1 actividades de | trabajador, asi como RESPONA;AEBALE DEL 25-oct-24 1009%
refrescamiento seguimiento de
evaluacion a las
actividades que
desempefian para
medir el grado de
asimilacion.
Farage | 2 s b
seguimiento a hallazgos RESPONSABLE DEL .
2 analisis e encontrados en los AREA 25-oct-24 100%
identificacién de .
. equipos para control
riesgo. o
y seguimiento.
Actividades de niéﬁt?eﬁﬂﬂéi{oe;
Mantenimiento y S RESPONSABLE DEL e o
3 lubricacion de los Iubrlcacmrj'de la AREA 25-oct-24 100%
) transportacion para
equipos L .
minimizar los riesgos.
4. garantizar que el
personal tenga los
conocimientos
necesarios de la
Actividades de identificacion de
o riesgos en el area de
capacitacién para : RESPONSABLE DEL e o
4| identificacion de trabajo y los AREA 25-oct-24 100%
) mecanismos
riesgos
adecuados para
evitar la ocurrencia
de accidentes
mediante
capacitaciones.
5. Garantizar el uso
. adecuado de los EPP
5 Uso inadecuado en las distintas RESPONSABLE DEL 25-0ct-24 100%
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Méquinas y 6. Mantener los
! ) resguardos de los
6 equipos sin equipos en RESPONSABLE DEL 25-oct-24 100%
guardas de excelentes AREA
Seguridad condiciones.
7. Dar a conocer el
procedimiento a
Malas précticas trav_és (.j,e RESPONSABLE DEL
7 | detrabajoen capacitacion y , 25-oct-24 100%
. charlas como AREA
areas de proceso X
refrescamiento al
personal terceo de
manufactura.
1. Identificar las
condiciones
Evaluacion de las | inseguras en cada
8 zonas de riesgo uno del puesto del RESPONASRAEBALE DEL 25-oct-24 100%
de la planta. area de procesos en
conjunto con
coordinador SASSO
2. Solicitar
Puestos de acondicionamjento
9 trabajo no dc(ja puestos o areas RESPONASRAEBALE DEL 25-0ct-24 80%
seguros € procesos para
reducir condiciones
inseguras
3 solicitar ayuda
Falta de visual para rotular
10 rptulacién en puntos donde existan | RESPONSABLE DEL 25-0ct-24 100%
areas que lo riesgos de AREA
requieran. condiciones
inseguras
4. Dar a conocer el
procedimiento a
través de
Actos inseguros capacitacion y RESPONSABLE DEL o
U de trabajo charlas como AREA 25-oct-24 100%
refrescamiento al
personal de
manufactura.
Escaleras,
Pasillos Y 5.Acondicionar
pasarelas de escaleras, Pasarelas
trabajo no de Trabajo, RESPONSABLE DEL o
Lz cumplen con las | Andamios, Lineas de AREA 25-0ct-24 50%
legislacion Vida Segun
nacional e Normativa Nacional
internacionales
1. Identificar las
Evaluacion y _ condiciones
13 | andlisis deriesgo | |1 %iﬁsui&ﬁaé’é} RESPONSABLE DEL | 55 1ct.24 100%
en areas de . : AREA
; area de operaciones
operaciones .
en conjunto con
coordinador SASSO
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2.Dar a conocer el
Desconocimiento procedimiento a
de las normas 'y través de
14 procedimientos capacitacion y RESPONSABLE DEL 25-0ct-24 100%
de manejo de charlas como AREA
vehiculos refrescamiento al
industriales. personal de
operaciones.
3. Solicitar ayuda
Demarcacion de visual para rotu_lar
15 areas de puntos donde existan | RESPONSABLE DEL 25-0ct-24 100%
‘ riesgos de AREA
operaciones 2
condiciones
inseguras.

Tabla 11. Fase de resultados y avance de cumplimiento

Cumplimiento a Actividades

Fecha Revisidn 25-oct-24 28-oct-24 10-nov-24
Ho. Activ. Realizadas 12 20 2%
Ho. Activ. Planeadas i Kl 31
% de cumplimiento 3% 65% 94%

Figura 9. Porcentaje de cumplimiento de avance de resultados.
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Tabla 12. Matriz de plan de emergencias

Sismo

Matriz de Identificacién y Evaluacion de Emergencias

Emergencia

Colapso de estructuras

Impacto Seguridad

Lesiones a personal.
Obstruccion de salidas.
Dafios a instalaciones.
Paro de operaciones.

Impacto a la Salud

Atrapamiento.
Golpes.

Golpes con pérdida de
conciencia.

Crisis de ansiedad.
Muerte.

Cortadura

Aspecto Ambiental

Residuos ordinarios
Residuos Peligrosos
Residuos Especiales
Derrames de sustancias
peligrosas

Desechos bioinfecciosos

Colapso de Producto

Lesiones a personal
Fatalidades

Atrapamiento.
Golpes.

Golpes con pérdida de
conciencia.

Crisis de ansiedad.
Muerte.

Cortadura

Contaminacidn de suelo
Desechos bioinfecciosos
Residuos peligrosos




Ruptura de tuberia de gas/
tanques Fuga y/o Derrame

Incendio

Exposicion a productos
quimicos

asfixia

Reacciones con otros
quimicos

Fatalidades

Calcinacion

Quemaduras
Dificultades respiratorias
Muerte

1. Generacion de emisiones
agotadoras de la capa de
ozono contaminantes del
aire

2. Derrame de sustancias
peligrosas.

3. Desechos bioinfecciosos

Incendio

Dafios a Instalaciones
Fatalidades
Exposicion humos y
vapores

Quemaduras

Calcinacion

Quemaduras
Dificultades respiratorias
Muerte

Crisis de ansiedad
Atrapamiento

Lluvias torrenciales

1. Generacidn de residuos
solidos y liquidos ordinarios y
peligrosos

2. Desechos bioinfecciosos

3. Generacién de emisiones
téxicas al aire

Obstruccion de salidas Golpes 1. Generacion de residuos
Fatalidades solidos y liquidos ordinarios
Lesiones (lodos) y peligrosos
. 2. Afectacién en el
Inundaciones y cabezas de agua .
tratamiento de las aguas
residuales de la PTAR 3.
Contaminacion y escases de
agua potable
Cortos Circuitos Lesiones Quemaduras 1. Afectacién en el
Fatalidades Arritmias tratamiento de las aguas
Incendio Muerte residuales de la PTAR 2.

Contaminacidn y escases de
agua potable

3. Generacién de residuos
solidos y liquidos peligrosos
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Incendio

Explosidn

Fatalidades
Lesiones graves al personal
interno y vecinos

Quemaduras
Trastornos respiratorios
Atrapamiento

1. Generacion de residuos
solidos y liquidos ordinarios y
peligrosos

Quemaduras Golpes 2. Desechos bioinfecciosos
Colapso de vias publicas e || Cortadura 3. Generacién de emisiones
ingresos a la planta Muerte téxicas al aire
Afectacion del sistema
eléctrico de la comunidad
Ruptura de tuberia de gas/ Incendio Quemaduras 1. Generacion de emisiones
tanques Fuga y/o Derrame Exposicion a productos Trastornos respiratorios agotadoras de la capa de
quimicos Atrapamiento ozono contaminantes del
Asfixia Golpes aire
Reacciones con otros Cortadura 2. Derrame de sustancias
qguimicos Muerte peligrosas.
Fatalidades 3. Desechos bioinfecciosos
Quemaduras
Cortos Circuitos Lesiones Quemaduras 1. Afectacidén en el
Fatalidades Arritmias tratamiento de las aguas
Incendio Muerte residuales de la PTAR

2. Contaminacion y escases
de agua potable

3. Generacidn de residuos
solidos y liquidos peligrosos
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Colapso de estructuras

Lesiones a personal
Fatalidades
Obstruccion de salidas
Dafios a instalaciones

Atrapamiento.
Golpes.

Golpes con pérdida de
conciencia.

Crisis de ansiedad.

Residuos ordinarios
Residuos Peligrosos
Residuos Especiales
Derrames de sustancias
peligrosas

Sobre cargade
transformadores

Explosion

Muerte. Desechos bioinfecciosos
Cortadura
Fatalidades Quemaduras 1. Generacién de residuos

Lesiones graves al personal
interno y vecinos
Quemaduras

Colapso de vias publicas e
ingresos a la planta
Afectacion del sistema
eléctrico de la comunidad
Paro de Operaciones

Trastornos respiratorios
Atrapamiento

Golpes

Cortadura

Muerte

solidos y liquidos ordinarios y
peligrosos

2. Desechos bioinfecciosos
3. Generacién de emisiones
téxicas al aire

Erupcién de Volcan

Paro de Operaciones

Choques por poca
visibilidad

Colapso de techos y
Canoas

Acumulacidn de Ceniza
Caidas y resbalones

Afectacion de vias
respiratorias
Irritacion del sistema
ocular

1. Afectacion en el
tratamiento de las aguas
residuales de la PTAR

2. Contaminacion y escases
de agua potable

3. Generacién de residuos
solidos y liquidos peligrosos
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Inundacién Obstruccion de salidas Golpes 1. Generacidn de residuos
Fatalidades solidos y liquidos ordinarios
Lesiones (lodos) y peligrosos
2. Afectacién en el
tratamiento de las aguas
residuales de la PTAR 3.
Contaminacion y escases de
agua potable
i Caida de tendido eléctrico Lesiones Quemaduras 1. Afectacion en el
Huracan Fatalidades Arritmias tratamiento de las aguas
Incendio Muerte residuales de la PTAR
Paro de Operaciones 2. Contaminacion y escases
de agua potable
3. Generacion de residuos
solidos y liquidos peligrosos
Desprendimiento de techos Lesiones Cortaduras
Fatalidades Amputaciones
Paro de Operaciones Golpes
Incendio Calcinacion 1. Generacidén de emisiones
Exposicion a productos Quemaduras agotadoras de la capa de
quimicos Dificultades respiratorias ozono contaminantes del
Fuga de Gas Ruptura de tuberia de gas/ :Zleaf:iones con otros voerte ;Irlgerrame de sustancias
tanques Fuga y/o Derrame )
quimicos peligrosas.
Fatalidades 3. Desechos bioinfecciosos

Emergencias Médica

Dolor torécico

Depende de la tarea que
realice y nivel de
exposicién a riesgos
mapeados

Fatalidad

Desechos Bioinfecciosos
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Convulsiones

Depende de la tarea que
realice y nivel de
exposicién a riesgos

Fatalidad

Desechos Bioinfecciosos

mapeados
Depende de la tarea que Fatalidad Desechos Bioinfecciosos
. . . realice y nivel de
Hipoglicemia L, .
exposicién a riesgos
mapeados
Depende de la tarea que Fatalidad Desechos Bioinfecciosos
. realice y nivel de
Traumatismo ., .
exposicién a riesgos
mapeados
Depende de la tarea que Fatalidad Desechos Bioinfecciosos
. realice y nivel de
Accidente cerebrovascular . y .
exposicién a riesgos
mapeados
Incendio Calcinacion 1. Generacién de emisiones
Exposicion a productos Quemaduras agotadoras de la capa de
quimicos Dificultades respiratorias ozono contaminantes del
Derrame de Quimicos Ruptura de tuberia de gas/ ASf'X'a_‘ Muerte aire q )
tanques fuga y/o Derrame Re?a.:lones con otros 2. I?errame e sustancias
quimicos peligrosas.
Fatalidades 3. Desechos bioinfecciosos
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CAPITULO V.- CONCLUSIONES Y FUTURAS LINEAS DE INVESTIGACION

4.1. Identificar los peligros laborales y clasificarlos mediante IPER

e Conclusiones Posibles:

o Catalogo de peligros: Se habra generado un catalogo exhaustivo
de los peligros laborales presentes en cada puesto de trabajo y area
de la planta, incluyendo peligros fisicos, quimicos, biolégicos,
ergonémicos y psicosociales.

o Priorizacién de peligros: Mediante la matriz IPER, se habran
priorizado los peligros de acuerdo a su nivel de riesgo, permitiendo
enfocar los esfuerzos preventivos en aquellos que representan un
mayor peligro para los trabajadores.

o Analisis de causas raiz: Se habran identificado las causas raiz de
los peligros, lo que permitird disefiar medidas de control mas

efectivas y duraderas.

4.2. Evaluar los riesgos laborales y determinar acciones preventivas y

correctivas

e Conclusiones Posibles:

o Nivel de riesgo: Se habra determinado el nivel de riesgo asociado
a cada peligro identificado, cuantificando la probabilidad de
ocurrencia y la severidad de las consecuencias.

o Medidas preventivas y correctivas: Se habran propuesto
medidas preventivas y correctivas especificas para cada riesgo,
considerando su naturaleza y nivel de riesgo.

o Viabilidad de las medidas: Se habra evaluado la viabilidad

técnica, econémica y operativa de las medidas propuestas.



4.3. Establecer planes preventivos y correctivos mediante andlisis de causa

efecto

e Conclusiones Posibles:

o Planes de accion detallados: Se habran elaborado planes de
accion detallados para cada medida preventiva y correctiva,
incluyendo responsables, plazos y recursos necesarios.

o Analisis de causa efecto: Se habra aplicado el analisis de causa
efecto para identificar las causas profundas de los incidentes y
accidentes historicos, lo que permitira disefiar medidas de control
mas eficaces.

o Indicadores de desempefio: Se habran definidos indicadores de
desempefio para monitorear la efectividad de las medidas
implementadas y evaluar el progreso hacia el cumplimiento de los

objetivos de seguridad.

4.4, Conclusiones Generales

e Mejora continua: Se habra establecido un sistema de gestién de la
seguridad y salud en el trabajo basado en la mejora continua, con ciclos de
identificacion de peligros, evaluacién de riesgos, implementacion de
medidas de control y revision periddica.

e Cultura preventiva: Se habrd fomentado una cultura de prevencion de
riesgos entre los trabajadores, promoviendo la participacién activa en la
identificacion y control de peligros.

e Cumplimiento normativo: Se habra garantizado el cumplimiento de la
legislacion laboral nicaragliense y de los estandares de Coca-Cola FEMSA

en materia de seguridad y salud en el trabajo.

4.5. Implicaciones Préacticas

e Reduccion de accidentes y enfermedades laborales: Al identificar y
controlar los riesgos, se reducird la probabilidad de ocurrencia de
accidentes y enfermedades laborales, mejorando la salud y el bienestar de

los trabajadores.
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4.6.

Mejora de la productividad: Un ambiente de trabajo seguro y saludable
contribuye a aumentar la productividad y la satisfaccion laboral.
Reduccion de costos: La prevencion de accidentes y enfermedades
laborales genera ahorros econdmicos a largo plazo, al reducir los costos
asociados a indemnizaciones, tratamientos médicos y pérdida de
produccion.

Mejora de la imagen corporativa: Una empresa comprometida con la
seguridad y salud de sus trabajadores proyecta una imagen positiva hacia

sus clientes, proveedores y la comunidad en general.

Consideraciones Adicionales

Participacion de los trabajadores: Es fundamental involucrar a los
trabajadores en todas las etapas del proceso, desde la identificacion de
peligros hasta la implementacion de las medidas de control.
Comunicacion efectiva: La comunicacion clara y transparente sobre los
riesgos y las medidas de control es esencial para garantizar la comprension
y el compromiso de todos los involucrados.

Formacion y capacitacién: La capacitacion continua de los trabajadores
en materia de seguridad y salud es fundamental para lograr una cultura

preventiva sélida.
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CAPITULO V.- RECOMENDACIONES

5.1. Fortalecimiento del Sistema de Gestién de la Seguridad y Salud en el
Trabajo (SG-SST)

e Integraciéon de la SST en todos los niveles: La seguridad y salud
deben ser parte integral de todas las actividades y decisiones de la
empresa. Es fundamental contar con el compromiso de la alta
direccion y la participacion activa de todos los trabajadores.

e Capacitacion continua: Implementar un programa de capacitacion
integral que abarque todos los niveles de la organizacién y se adapte
a los riesgos especificos identificados.

e« Comunicacion efectiva: Establecer canales de comunicacion
claros y abiertos para informar a los trabajadores sobre los riesgos,
las medidas de control y los resultados de las evaluaciones.

e Revisidén periddica: Realizar revisiones periddicas del SG-SST

para identificar areas de mejora y actualizar los procedimientos.

5.2. Mejora de la Evaluacion de Riesgos

e Actualizacién constante: La matriz IPER debe actualizarse de
manera regular para reflejar los cambios en los procesos, equipos y
materiales.

. Incorporacion de nuevas tecnologias: Utilizar herramientas y software
especializados para facilitar la identificacion, evaluacién y gestion de los riesgos.

. Enfoque en los riesgos emergentes: Estar atentos a los nuevos riesgos
gue puedan surgir debido a cambios en la tecnologia, los procesos o la legislacion.

5.3. Implementacién de Medidas de Control Efectivas

e Jerarquiade controles: Priorizar las medidas de control de acuerdo
con la jerarquia de controles (eliminacién, sustitucién, control de

ingenieria, control administrativo y proteccion personal).
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5.4.

5.5.

Mantenimiento preventivo: Establecer un programa de
mantenimiento preventivo para los equipos y las instalaciones, a fin
de garantizar su correcto funcionamiento y reducir el riesgo de
accidentes.

Investigacion de incidentes: Realizar investigaciones exhaustivas
de todos los incidentes y accidentes, con el objetivo de identificar las

causas raiz y prevenir su recurrencia.

Participacion de los Trabajadores

Formacion de equipos de trabajo: Crear equipos de trabajo
multidisciplinarios para participar en la identificacion de peligros, la
evaluacion de riesgos y la implementacion de medidas de control.
Programas de sugerencias: Implementar programas de
sugerencias para fomentar la participacion activa de los trabajadores
en la mejora de la seguridad y salud en el trabajo.

Seguimiento y Evaluacion

Indicadores de desempefio: Definir indicadores clave de
desempefio para medir el avance en la gestion de la seguridad y
salud en el trabajo.

Informes peridédicos: Elaborar informes periédicos sobre los
resultados obtenidos y compartirlos con todos los niveles de la

organizacion.
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5.6.

Cultura Preventiva

Reconocimiento y motivacién: Reconocer y recompensar las
buenas practicas en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Liderazgo visible: Los lideres deben demostrar su compromiso con
la seguridad y salud en el trabajo mediante su participacion activa en

las actividades de prevencion.

En resumen, para mejorar la seguridad y salud en el trabajo en Ecolab

In Plant, es fundamental:

Fortalecer el sistema de gestion de la seguridad y salud.
Mejorar la evaluacion de riesgos.

Implementar medidas de control efectivas.

Involucrar a los trabajadores.

Monitorear y evaluar el desempefio.

Fomentar una cultura preventiva.

Al implementar estas recomendaciones, Ecolab In Plant podra crear un

ambiente de trabajo mas seguro y saludable, beneficiando tanto a los

trabajadores como a la organizacion en su conjunto.
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