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RESUMEN

Esta tesis trata de la implementacion de dos metodologias muy importantes para la
ingenieria que son las 5's y la seguridad industrial aplicadas a una granja porcicola
de la region del mayo. Mediante investigaciones realizadas con encuestas y los datos
histéricos con los que cuenta esta granja se comenzé a hacer este estudio de donde
se necesitaban con urgencia aplicar estas metodologias, llegando como resultado
que era urgente que se realizaran en las areas de laboratorios, engorda, maternidad,

almacenes y oficinas.

Las 5'S son:

1. Seiri - desechar lo que no se necesita:
Seiri 0 clasificar consiste en retirar del area o estaciéon de trabajo todos aquellos
elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en é&reas de

produccion o en areas administrativas.

2. Seiton - un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar:

Seiton u orden significa mas que apariencia. El orden empresarial dentro del
concepto de las 5S's se podria definir como: la organizacion de los elementos
necesarios de modo que resulten de facil uso y acceso, los cuales deberan estar,
cada uno, etiquetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion,

facilmente por los empleados.

3. Seiso - limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden:
Seiso o limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los
equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la
suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo. Soélo a través de la limpieza
se pueden identificar algunas fallas, por ejemplo, si todo esta limpio y sin olores
extrafios es mas probable que se detecte tempranamente un principio de incendio

por el olor a humo o un mal funcionamiento de un equipo por una fuga de fluidos.



4. Seiketsu - preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza:

El Seiketsu o limpieza estandarizada pretende mantener el estado de limpieza y
organizacion alcanzado con la aplicacién de las primeras tres eses, el Seiketsu solo
se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres principios anteriores. En esta
etapa o fase de aplicacion, son los trabajadores quienes adelantan programas y

disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si mismos.

5. Shitsuke - crear habitos basados en las 4 eses anteriores:

Shitsuke o disciplina significa evitar que se rompan los procedimientos ya
establecidos. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y
procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios que ellos brindan.

El Shitsuke es el canal entre las 5S's y el mejoramiento continuo.

La seguridad industrial enfocada a extintores tiene mucha influencia en esta granjas,
por gue se manejan tanques de gas, energia eléctrica y mucho agua al momento de
hacer la limpieza y como todos sabemos que si no tenemos cuidado con el agua y la
electricidad podemos causar incendios y si hay alguna fuga de gas explosiones es

por eso que nosotros recomendamos los extintores en areas especificas de la granja.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1 Antecedentes.

El movimiento de las 5°S es una concepcion ligada a la orientacion hacia la calidad
total que se origind en el Japon bajo la orientacion de W. E. Deming hace mas de 40
afos y que esta incluida dentro de lo que se conoce como mejoramiento contindo o

gemba kaizen.

Surgié a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la Unién Japonesa de
Cientificos e Ingenieros como parte de un movimiento de mejora de la calidad y sus
objetivos principales eran eliminar obstaculos que impidan una produccion eficiente,
lo que trajo también con ella una mejor sustantiva de la higiene y seguridad durante

los procesos productivos.

A lo largo de los afios toda empresa busca la eficiencia en sus sistemas y por ello ser
competitivo ante otras empresas, es por eso que estas metodologias le dan esa
ventaja competitiva, cada empresa aplica dichas metodologias a su manera, pero
todas quieren alcanzar el mismo resultado, tener ventaja en el mercado, mayor

clientes y con ello llegar a incrementar sus ingresos.

Es por eso se utilizan las metodologias de 5'S y seguridad industrial y asi aplicarlas

en sus sistemas.

Por medio de estas metodologias al aplicarlas a estas empresas obtendran una
mejor calidad ya sea en su producto o servicio, esto tendria un gran efecto en el

mercado ya que con un buen servicio o producto el negocio tiene gran auge y



obtiene mejores utilidades, al aplicarlas también se obtendria un mejor resultado de
los trabajadores ya que con ésto tendran una mejor disciplina al realizar su trabajo.

¢ Que efecto tiene el aplicar las metodologias?

1.2 Planteamiento del Problema.

Una empresa porcicola dedicada a la crianza de cerdos en la region del mayo, en
esquemas de seguridad, limpieza y orden no tienen un buen control, ya que no
cuentan con el equipo adecuado, no estan capacitados para utilizar algunos de los
equipos ya que no hay capacitaciones continuas, y no existe un manual de
operaciones o diagramas que sean de ayuda para el trabajador ¢qué se debe de
hacer para tener una mejor eficiencia en la aplicacion de las técnicas de seguridad
industrial y 5’'S?

1.3 Justificacion.

Al realizar estas metodologias esta empresa porcicola podra contar con una mayor
seguridad en cuanto a su personal que es lo mas importante y su producto, también
obtendran una mayor limpieza para que su producto sea de muy buena calidad, es
necesario hacer esto para ser una empresa competitiva en el mercado y darse a

conocer por su eficiencia.

Mediante la aplicacion de esta metodologia se va a mejorar toda la seguridad e
higiene en la empresa siguiendo los rigurosos métodos a planificar siempre tomando

en cuenta las 5'S, asi asegurar una mejor calidad en los procesos y el producto.

La aplicacion es de las 5°S es gran importancia puesto que es una metodologia que
se ajusta a las exigencias de los mercados que cada dia son mas dificiles, después
de la aplicacién se asegura la calidad total de la granja y asi mantener estable la
economia de toda la empresa.



1.4 Objetivo General.

Implementar la metodologia de las 5'S y seguridad industria para tener el material
ordenado, limpio, y los trabajadores preparados para el funcionamiento de sus

actividades y la seguridad en sus funciones.

Objetivos especificos.

e Hacer un estudio de las areas que se necesita aplicar las 5’S para mejorar los
procesos.

e Alcanzar una higiene en todos sus procesos para que el producto tenga una
mejor calidad.

e Aplicar cada una de las fases de la metodologia 5'S para tener todo
clasificado, en orden, limpio, estandarizado y se realice todo con disciplina.

e Dar cursos para que los empleados sepan de las 5°S y las herramientas de
seguridad para que realicen sus funciones eficazmente.

e Hacer un estudio de donde debe de haber extintores y el estado de los
extintores que hay, para tener mayor seguridad y estar preparados por si hay
algun incendio.

e Brindar el equipo adecuado a los trabajadores, para que sus actividades sean
mas faciles de hacer y que tenga una mejor seguridad.

1.5 Limitaciones del Estudio.

Se limitara a trabajar s6lo bajo el enfoque de la normatividad de la STPS para
obtener mejores resultados en la empresa bajo estudio sobre seguridad industrial, y

el método 5’S para obtener mejor resultado en los procesos.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 Sequridad Industrial.

La aplicacion de las herramientas estadisticas en la empresa ayudan a minimizar
costos y consecuentemente riesgos a sus trabajadores, en la realizacion de este
trabajo la aplicacion de las 5S’s en una area determinada colabora con lo antes dicho
ya que es importante tener ordenado, clasificado y limpia una estacion de trabajo,
esto a su vez colaborando en la reduccion de los riesgos de trabajo.

Por esta razon es importante que los trabajadores cuenten con el conocimiento
basico de que es la seguridad industrial y en que consiste dentro de una empresa,

ya que es de suma importancia y ayuda para los trabajadores.

2.2 Los Accidentes.

En general, puede decirse que en la mayoria de los paises industrializados han
mejorado la salud y la seguridad en el lugar de trabajo en los ultimos 20 a 30 afos;
en cuanto a la situacion de los paises en desarrollo, es relativamente incierta, en
gran medida por las carencias y los fallos de la deteccion y el reconocimiento de los
accidentes y enfermedades; de los registros y de los mecanismos de transmisién de

informes.

Se calcula que al afio se producen en el mundo 120 millones de accidentes laborales
y que 200,000 de ellos ocasionan la muerte. (Como en muchos paises no existen
registros fidedignos ni mecanismos de transmision de informes, cabe suponer que

las cifras son en realidad mucho mas elevadas).



El nimero de accidentes mortales de los paises en desarrollo es muy superior al de
los paises industrializados, diferencia que se debe fundamentalmente a la existencia
de mejores programas de salud y seguridad, a la mejora de los servicios de primeros
auxilios y médicos de los paises industrializados y a la participacion activa de los

trabajadores en la adopcion de decisiones sobre los problemas de salud y seguridad.

Algunas de las industrias que tienen en el mundo, el riesgo mas elevado de
accidentes son: la mineria, la agricultura y la construccién, no obstante esto no
excluye a la industria manufacturera por lo tanto es necesario dar a conocer a los

trabajadores los beneficios de prevenir accidentes.

2.3 0rigen de las 5'S.

Al otro lado del océano son mas conocidos los esfuerzos de los japoneses para
operar con circulos de calidad, los cuales se organizan para dar a los trabajadores
herramientas analiticas, informacion administrativa y la autoridad necesaria para
hacer mejoras en la forma en que las cosas son hechas. En las mejores compainias,
estos circulos de calidad son el camino para que se vaya desde los niveles mas
bajos hasta los mejores estados de resultados, en programas de control de calidad
total. Ademéas esta el Kaizen, el Justo a Tiempo y muchas otras técnicas para

involucrar a todos en la fabricacion de mejores productos.

Pero hasta los Circulos de Control de Calidad, que parecen basicos, no son el primer
paso. El primer escalon debe ser el movimiento de las 5'S con énfasis en un lugar de
trabajo limpio y bien organizado, sin este esfuerzo es imposible identificar donde

estan los problemas.

Sin el movimiento de las 5'S, ninguna de las otras camparfas e innovaciones que se
hayan implementado para tener mejores condiciones de trabajo y productos

superiores, sera valida.



Las 5'S provienen de términos japoneses creada por Toyota, que nos ayuda a
ordenar, limpiar, hacer mas facil y agradable el trabajo, y ayuda a que esto se
mantenga, creando una cultura disciplinada en todos los empleados. Todo lo antes
dicho lo ponemos diariamente 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 5S's,

aungue no nos demos cuenta.

2.3.1 Definicion de las 5'S.

Las 5'S son:

1 Seiri: clasificar
Seiton: orden
Seiso: limpieza

Seiketsu: estandarizaciéon

a A W DN

Shitsuke: disciplina

La poca aplicacién de estos conceptos, principalmente en empresas manufactureras
y de produccion en general, en las que pocas veces se recibe al cliente final en sus
instalaciones, es generalizada, lo cual no deja de ser preocupante, no solo en
términos del desempefio empresarial sino humano, ya que resulta degradante, para
cualquier trabajador, desempeniar su labor bajo condiciones inseguras. Este hecho
hace pensar que bajo estos entornos sera dificil alcanzar niveles de productividad y
eficiencia elevados, lo que pone de presente la necesidad de aplicar
consistentemente las 5S's en nuestra rutina diaria, ya sea como trabajadores o como
estudiantes, siempre sera mejor desarrollar nuestras actividades en ambientes

seguros y motivantes.

El objetivo central de las 5S's es lograr el funcionamiento mas adecuado y eficiente

de las personas en los centros de trabajo.



1. Seiri - desechar lo que no se necesita:
Seiri o clasificar consiste en retirar del area o estaciéon de trabajo todos aquellos
elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en é&reas de

produccion o en areas administrativas.

Dentro de esta organizacion se deben cambiar materiales y consecuentemente
identificarlos para asi tener un mejor control y consecuentemente almacenar
elementos de manera clasificada y se deben eliminar las obsolescencias. No hay
gue pensar en que este o aquel elemento podria ser util en otro trabajo o si se
presenta una situacion muy especial, los expertos recomiendan que ante estas

dudas haya que desechar dichos elementos.

El Seiri consiste en:

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.
Clasificar lo necesario para el trabajo rutinario.

Mantener lo necesario.

Separar los elementos de acuerdo a su utilizacion.

Eliminar informacién innecesaria.
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Eliminar elementos que afecten el funcionamiento de los equipos.

Beneficios del Seiri.

La aplicacién de las acciones Seiri preparan los lugares de trabajo para que éstos
sean mMas seguros y productivos. El primer y mas directo impacto del Seiri esta
relacionado con la seguridad. Ante la presencia de elementos innecesarios, el
ambiente de trabajo es tenso, impide la visibn completa de las areas de trabajo,
dificulta observar el funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de
emergencia quedan obstaculizadas haciendo todo esto que el area de trabajo sea

mMAs insegura.

La practica del Seiri ademas de los beneficios en seguridad permite:

e Liberar espacio util en planta y oficinas.



e Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos de trabajo.

e Mejorar el control visual de existencias de repuestos y elementos de produccion,
carpetas con informacion, planos.

e Eliminar pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer
un largo tiempo expuestos en un ambiento no adecuado para ellos; por ejemplo,
material de empaque, etiquetas, envases plasticos, cajas de carton y otros.

e Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que
requieren para un proceso en un turno.

e Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
auténomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y gases,
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan

ocultas por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los equipos.

2. Seiton - un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar:

Seiton u orden significa mas que apariencia. El orden empresarial dentro del
concepto de las 5'S se podria definir como: la organizacion de los elementos
necesarios de modo que resulten de facil uso y acceso, los cuales deberan estar,
cada uno, etiguetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion,
facilmente por los empleados. El orden se aplica posterior a la clasificacion y
organizacion, si se clasifica y no se ordena dificilmente se veran resultados. Se
deben usar reglas sencillas como: lo que mas se usa debe estar mas cerca, lo mas

pesado abajo lo liviano arriba.

Seiton permite:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de
rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.

e Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca
frecuencia.

e Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el

futuro.



e En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos de los
equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro.

e Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccion
auténoma y control de limpieza.

¢ Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire
comprimido, combustibles.

e Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de

produccion.

Beneficios del Seiton para el trabajador.

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo

Se mejora la informacién en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de

riesgo potencial.

El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden,

responsabilidad y compromiso con el trabajo.

Se libera espacio.

El ambiente de trabajo es mas agradable.

La seguridad se incrementa debido a la demarcacioén de todos los sitios de la
planta y a la utilizacion de protecciones transparentes especialmente los de alto

riesgo.

3. Seiso - limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden:
Seiso o limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los
equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la
suciedad y hacer méas seguros los ambientes de trabajo. Sélo a través de la limpieza
se pueden identificar algunas fallas, por ejemplo, si todo esta limpio y sin olores
extrafios es mas probable que se detecte tempranamente un principio de incendio
por el olor a humo o un mal funcionamiento de un equipo por una fuga de fluidos. Asi
mismo, la demarcacion de areas restringidas, de peligro, de evacuacion y de acceso

genera mayor seguridad y sensacion de seguridad entre los empleados.



10

Para aplicar Seiso se debe.

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: “la
limpieza es inspeccion”

Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de limpieza y
técnico de mantenimiento.

El trabajo de limpieza como inspeccion genera conocimiento sobre el equipo. No
se trata de una actividad simple que se pueda delegar en personas de menor
calificacion.

No se trata Unicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accion de
limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacién con el objeto de eliminar

Sus causas primarias.

Beneficios del Seiso.

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad.

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra
en estado O6ptimo de limpieza.

La limpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global del
equipo.

Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de
fugas y escapes.

La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

4. Seiketsu - preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza:

El Seiketsu o limpieza estandarizada pretende mantener el estado de limpieza y

organizaciéon alcanzado con la aplicacion de las primeras tres eses, el Seiketsu solo

se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres principios anteriores. En esta
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etapa o fase de aplicacion (que debe ser permanente), son los trabajadores quienes

adelantan programas y disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si

mismos.

Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas es

la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones Optimas para que

pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que ese es el estado en el

qgue deberia permanecer, otra es el desarrollo de unas normas en las cuales se

especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto a su area de trabajo.

Seiketsu o estandarizacion pretende:

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras eses.

Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion y un
adecuado entrenamiento.

Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de
limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y
procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

En lo posible se deben emplear fotografias de como se debe mantener el equipo
y las zonas de cuidado.

El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento

auténomo (Jishu Hozen).

Beneficios del Seiketsu:

Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el
sitio de trabajo en forma permanente.

Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o0 riesgos
laborales innecesarios.

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al

intervenir en la aprobacion y promocién de los estandares
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e Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del
puesto de trabajo.
e Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad de la

planta.

5. Shitsuke - crear habitos basados en las 4 eses anteriores:

Shitsuke o disciplina significa evitar que se rompan los procedimientos ya
establecidos. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y
procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios que ellos brindan.
El Shitsuke es el canal entre las 5S's y el mejoramiento continuo. Shitsuke implica
control periodico, visitas sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si

mismo y mejor calidad de vida laboral.

Un area de trabajo desorganizada y sucia genera pérdidas de eficiencia y disminuye

la motivacion.

Shitsuke implica:

e El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable.

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

e Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento
de las normas establecidas.

e Comprender la importancia del respeto por los deméas y por las normas en las
gue el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracion.

e Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.

Beneficios de aplicar Shitsuke.

e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la

empresa.

e La disciplina es una forma de cambiar hébitos.
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e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y
respeto entre personas.

e La moral en el trabajo se incrementa.

e EIl cliente se sentirdA mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos y
normas establecidas.

e El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada dia.

2.4.:0ué Beneficios Genera la Aplicacion de las 5S's?

La implementacion de una estrategia de 5S's es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las condiciones
de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y sus empleados. Algunos de
los beneficios que genera la estrategia de las 5S's son:

e Disminucién de riesgos de cometer errores.

e Hacer mas rapido el trabajo, reduciendo operaciones sin valor.

e Facilita el trabajo.

e Menos accidentes.

e Menor nivel de existencias de inventario.

¢ Menos movimientos y traslados de materiales.

e Mas espacio.

e Menos costos y gastos innecesarios.

e Mejor imagen ante los clientes.

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de

los empleados.

e Reduccién en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.

e Mayor calidad.

e Tiempos de respuesta mas cortos.

e Aumenta la vida util de los equipos.

e Genera cultura organizacional.
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e Acerca a la compaifiia a la implantacién de modelos de calidad total.

Una empresa que aplica las 5'S:
e Produce con menos defectos,
e Cumple mejor los plazos,
e [Es mas segura,
e Es mas productiva,
e Realiza mejor las labores de mantenimiento,
e Es mas motivante para el trabajador,

e Aumenta sus niveles de crecimiento.

Las 5S's son un buen comienzo hacia la calidad total y no le hacen mal a nadie, est4
en cada uno aplicarlas y empezar a ver sus beneficios, también ayuda a eliminar

ineficiencias, evita errores y ayuda a que todo funcione sin problemas.

2.4.1 Objetivos de las 5'S.

e Orgullo del lugar en que se trabaja.

e Comunicacion mas fluida entre la direccion y los trabajadores.
e Estimulo a la cooperacion y al trabajo en equipo.

e Mayor motivacion en los trabajadores.

e Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.

e Mejor identificacion de los problemas.

e Mas sugerencias e iniciativas de mejorar. (Carlos Lopez.1999 )

2.5 Como Implementar las 5'S.

2.5.1 Como Implementar Seiri — Clasificar:

El proposito del Seiri o clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de produccién o de oficinas

cotidianas.
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La implantacién del Seiri permite crear un entorno de trabajo en el que se eviten
problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de la seguridad y ahorro de

energia.

El no aplicar el Seiri se pueden presentar algunos de los siguientes problemas:

e La planta de produccién y las estaciones de trabajo son inseguras, se presentan
mas accidentes, se pierde tiempo valioso para encontrar algin material y se
dificulta el trabajo.

e EIl producto en proceso o final en exceso, los cajones y armarios que se utilizan
para guardar los elementos innecesarios crean el efecto” jaula de canario® el cual
impide la comunicacion entre comparieros de trabajo.

e En caso de una sefal de alarma, las vias de emergencia al estar ocupadas con los
productos o materiales innecesarios, impide la salida rapida del personal.

e Es necesario disponer de armarios y espacio medido en metros cuadrados para
ubicar los materiales innecesarios. El costo financiero también se ve afectado por
este motivo.

e Es més dificil de mantener bajo control de existencias que se produce por
productos defectuosos. El volumen existente de productos en proceso permite
ocultar mas facilmente las acciones innecesarias.

e El cumplimiento de los tiempos de entrega se pueden ver afectados debido a las
pérdidas de tiempo al ser necesario mayor manipulacion de los materiales y

productos.

2.5.2 Como Implementar el Seiton — Orden:

La implantacion del Seiton requiere la aplicacién de métodos simples y desarrollados
por los trabajadores. Los métodos mas utilizados son:

Controles visuales.

Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros los

siguientes temas:
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¢ Sitio donde se encuentran los elementos

e Frecuencia de lubricacion de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde aplicarlo.

e Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar en
un equipo o proceso de trabajo.

e DOnde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos
defectuosos.

e Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

e Sentido de giro de motores.

e Conexiones eléctricas.

e Sentido de giro de botones de actuacién y valvulas.

¢ Flujo del liquido en una tuberia, marcacion de esta.

e Franjas de operacion de mandémetros (estandares).

e Dodnde ubicar la calculadora, carpetas boligrafos, lapices en el sitio de trabajo.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacion. Un control visual es un estandar representado mediante un
elemento grafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La estandarizacion
se transforma en graficos y estos se convierten en controles visuales. Cuando
sucede esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir de modo inmediato si

una operacion particular esta procediendo normal o anormalmente.

Mapa 5’'S .Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos
ordenar en un area de la planta. El Mapa 5'S permite mostrar donde ubicar el
almaceén de herramientas, elementos de seguridad, extintores de fuego, duchas para
los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de escape, armarios con documentos

o elementos de la maquina.

Los criterios 0 principios para encontrar las mejores localizaciones de herramientas y

utiles son:
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Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de
uso.

Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso.

Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso.

Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia con
que se usan.

Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion al
alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.

Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las herramientas,
para retirarlos y colocarlos con facilidad.

Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y atiles que sirvan en multiples
funciones.

Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcion o producto.

El almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar juntas las
herramientas que sirven funciones similares.

El almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las
herramientas que se usan en el mismo producto. Esto funciona mejor en la

produccion repetitiva.

Marcacién de la ubicacién. Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es

necesario un modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa

donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para

esto se pueden emplear:

N o o bk bR

Indicadores de ubicacion.
Indicadores de cantidad.
Letreros y tarjetas.

Nombre de las areas de trabajo.
Localizacion de existencias.
Lugar de almacenaje de equipos.

Procedimientos estandares.
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8. Disposicion de las maquinas.

9. Puntos de lubricacién, limpieza y seguridad.

Marcacion con colores.

Es un método para identificar la localizacion de puntos de trabajo, ubicacion de
elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un depdsito, sentido de giro
de una maquina. La marcacion con colores se utiliza para crear lineas que sefialen la
division entre areas de trabajo y movimiento, seguridad y ubicacién de materiales.

Las aplicaciones mas frecuentes de las lineas de colores son:

¢ Localizacion de almacenaje de carros con materiales en proceso.

¢ Direccién de pasillo.

e Localizacion de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua, camillas.

e Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo.

e Lineas cebra para indicar areas en las que no se debe localizar elementos ya que

se trata de areas con riesgo.

Guardas transparentes.

Es posible que en equipos de produccion se puedan modificar para introducir
protecciones de plastico de alto impacto transparentes, con el propdsito de facilitar la
observacion de los mecanismos internos de los equipos. Este tipo de guardas
permiten mantener el control de la limpieza y adquirir mayor conocimiento sobre el
funcionamiento del equipo. No a todas las maquinas se les puede implantar este tipo
de guardas, ya sea por la contaminacién del proceso, restricciones de seguridad o
especificaciones técnicas de los equipos.
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Justo a estas guardas transparentes se pueden introducir mejoras al equipo como
parte de la aplicacion del Seiton y paso dos de mantenimiento autbnomo, ya que se
debe buscar la mejora en la facilidad del acceso del trabajador a los lugares mas

dificiles para realizar la limpieza de un equipo en profundidad.

Codificacion de Colores.

Se usa para sefalar claramente las piezas, herramientas, conexiones, tipos de
lubricantes y sitio donde se aplican. Por ejemplo, la grasera de color azul puede
servir para aplicar un tipo especial de aceite en un punto del equipo marcado con

color azul.

Identificar los contornos.

Se usan dibujos o plantillas de contornos para indicar la colocacion de herramientas,
partes de una maquina, elementos de aseo y limpieza, boligrafos, grapadora,
calculadora y otros elementos de oficina. En cajones de armarios se puede construir
plantillas en espuma con la forma de los elementos que se guardan. Al observar y
encontrar en la plantilla un lugar vacio, se podra rapidamente saber cual es el

elemento que hace falta.

2.5.3 Como Implementar Seiso — limpieza.

El Seiso se debe de implantar siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el
habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de
implantacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro
de los elementos necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido

para su ejecucion.
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Paso 1: Campafa o jornada de limpieza.

Es muy frecuente que una empresa realice una campafa de orden y limpieza como
un primer paso para implantar las 5’'s. En esta jornadas se eliminan los elementos
innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, estantes, almacenes.

Esta clase de limpieza no se puede considerar como un Seiso totalmente
desarrollado, ya que se trata de un buen inicio y preparacion para la practica de la
limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la
forma como deben de estar los equipos de trabajo permanentemente. Las acciones
del Seiso deben de ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de la jornada
inicial, como evento de motivacion al ayuda a comprometer a la direccion y operarios
en el proceso de implantaciéon seguro de las 5S’s, esta jornada o campafia de
limpieza crea la motivacion y sensibilizacion para iniciar el trabajo de mantenimiento

de la limpieza y progresar a etapas superiores del Seiso.

Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza.

El encargado del &rea debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta.
Si se trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, serd necesario
dividirla y asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta asignacion se
debe registrar en un grafico en el que se muestre la responsabilidad de cada

persona.

Paso 3. Preparar el manual de limpieza.

Es muy util la elaboracion de un manual de entrenamiento para limpieza. Este
manual debe incluir ademas del grafico de asignacion de areas, la forma de utilizar
los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como también, la
frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Las actividades de limpieza

deben incluir la Inspeccién antes del comienzo de turnos, las actividades de limpieza
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que tienen lugar durante el trabajo, y las que se hacen al final del turno. Es
importante establecer tiempos para estas actividades de modo que lleguen a formar
parte natural del trabajo diario.

Es frecuente en empresas que han avanzado significativamente en el desarrollo del
pilar "'mantenimiento autbnomo" encontrar que estos estandares han sido preparados
por los operarios, debido a que han recibido un entrenamiento especial sobre esta
habilidad.

El manual de limpieza debe incluir:

¢ Propasitos de la limpieza.

e Fotografia o gréfico del equipo donde se indique la asignacion de zonas o partes
del taller.

e Mapa de seguridad del equipo indicando los puntos de riesgo que nos podemos
encontrar durante el proceso de limpieza.

¢ Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccion.

¢ Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

e Diagrama de flujo a seguir.

Estandares para procedimientos de limpieza. Conocer el procedimiento de limpieza
para emplear eficientemente el tiempo. El estandar puede contener fotografias que
sirvan de referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo.

Paso 4. Preparar elementos para la limpieza.

Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares
faciles de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado sobre el empleo y
uso de estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservacion de
estos.
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Paso 5. Implantacion de la limpieza.

Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacion, asegurar la
limpieza de la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones, maquinaria,
ventanas, etc., Es necesario remover capas de grasa y mugre depositadas sobre las
guardas de los equipos, rescatar los colores de la pintura o del equipo oculta por el

polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, éxido,
limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las superficies.
No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se deposita polvo y no es
recomendable abrir con frecuencia y observar el estado interior, por motivos de

seguridad.

Durante la limpieza es necesario tomar informacion sobre las areas de acceso dificil,
ya que en un futuro serd necesario realizar acciones kaizen o de mejora continua

para su eliminacién, facilitando las futuras limpiezas de rutina.

Se debe insistir que la limpieza es un evento importante para aprender del equipo e
identificar a través de la inspeccién las posibles mejoras que requiere el equipo. La
informacion debe guardarse en fichas o listas para su posterior analisis y

planificacion de las acciones correctivas.

Esta técnica TPM serd muy Uutil, ya que es un sistema que se utiliza para eliminar
pérdidas, reducir paradas, garantizar la calidad y disminuir costos. La LUP es una
herramienta para transmitir conocimientos y habilidades sobre algun equipo. Con
esta herramienta se podra mantener actualizado al personal sobre cualquier cambio
0 mejora, aumentando el compromiso del operario con el equipo.

2.5.4 Como Implementar Seiketsu - Limpieza Estandarizada.
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Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la
practica de las tres primeras eses. Esta cuarta esta fuertemente relacionada con la
creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en condiciones para
realizar las actividades necesarias.

Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:

Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades.

Para mantener las condiciones de las tres primeras eses, cada operario debe
conocer exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer
y cuando, dénde y como hacerlo. Si no se asignan a las personas tareas claras
relacionadas con sus lugares de trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendran poco

significado.

Deben darse instrucciones sobre las tres eses a cada persona sobre sus
responsabilidades y acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza y
mantenimiento autébnomo. Los estandares pueden ser preparados por los operarios,
pero esto requiere una formacién y practica kaizen para que progresivamente se
vayan mejorando los tiempos de limpieza y métodos.

Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:

e Diagrama de distribucién del trabajo de limpieza preparado en Seiso.

e Manual de limpieza

e Tablon de gestion visual donde se registra el avance de cada S implantada.

e Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso, fuentes de

contaminacion y mejora de métodos de limpieza.

Paso 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina.

El estdndar de limpieza de mantenimiento autonomo facilita el seguimiento de las
acciones de limpieza, lubricacién y control de los elementos de ajuste y fijacion.

Estos estandares ofrecen toda la informacién necesaria para realizar el trabajo. El
mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos

regulares de cada dia.
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En caso de ser necesaria mayor informacién, se puede hacer referencia al manual de
limpieza preparado para implantar Seiso. Los sistemas de control visual pueden
ayudar a realizar "vinculos" con los estandares, veamos su funcionamiento. Si un
trabajador debe limpiar un sitio complicado en una maquina, se puede marcar sobre
el equipo con un adhesivo la existencia de una norma a seguir. Esta norma se
ubicara en el tablén de gestidn visual para que esté cerca del operario en caso de
necesidad. Se debe evitar guardar estas normas en manuales y en armarios en la
oficina. Esta clase de normas y lecciones de un punto deben estar ubicadas en el

tablon de gestion y este muy cerca del equipo.

2.5.5 Como Implementar Shitsuke — Disciplina.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, Orden,
limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y
solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones

gue estimulen la practica de la disciplina.

a. Visibn compartida. La teoria del aprendizaje en las organizaciones (Peter Senge)
sugiere que para el desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una
convergencia entre la vision de una organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto,
es necesario que la direccion de la empresa considero la necesidad de liderar esta
convergencia hacia el logro de metas comunes de prosperidad de las personas,
clientes y organizacion. Sin esta identidad en objetivos sera imposible de lograr crear

el espacio de entrega y respeto a los estandares y buenas practicas de trabajo.

b. Formacién. Las 5'S no trata de ordenar en un documento por mandato. Es
necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de "aprender haciendo”

cada una de las 5'S. No se trata de construir "carteles" con frases, esléganes y
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caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de
marketing interno serviran puntualmente pero se agotan rapidamente. En alguna
empresa fue necesario eliminar a través de acciones Seiri, los "carteles y anuncios"

ya que eran innecesarios y habian perdido su propdésito debido a la costumbre.

c. El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creacién de cultura y
habitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le
puede pedir a un mecanico de mantenimiento que tenga ordenada su caja de
herramienta, si el jefe tiene descuidada su mesa de trabajo, desordenada y con

muestras de tornillos, juntas, piezas y recambios que esta pendiente de comprar.

d. Tiempo para aplicar las 5’S.El trabajador requiere de tiempo para practicar las 5’S.
Es frecuente que no se le asigne el tiempo por las presiones de produccion y se
dejen de realizar las acciones. Este tipo de comportamientos hacen perder
credibilidad y los trabajadores crean que no es un programa serio y que falta el
compromiso de la direccion. El necesita tener el apoyo de la direccién para sus

esfuerzos en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo y reconocimiento de logros.

e. El papel de la direccion. Para crear las condiciones que promueven o favorecen la

Implantacion del Shitsuke la direccion tiene las siguientes responsabilidades:

1. Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5’'S y mantenimiento
autonomo.

Crear un equipo promotor o lider para la implantacién en toda la planta.

Asignar el tiempo para la préactica de las 5S’s y mantenimiento autonomo.
Suministrar los recursos para la implantacion de las 5S’s.

Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.

Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la empresa.
Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.

Aplicar las 5S’s en su trabajo.

© © N o 00 b DN

Ensefar con el ejemplo para evitar el cinismo.

10. Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de las 5'S.
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f. El papel de trabajadores.

e Continuar aprendiendo mas sobre la implantacion de las 5S's.

e Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S’s.

e Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un punto.

¢ Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.

¢ Realizar las auditorias de rutina establecidas.

e Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las 5S’s.
e Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar problemas
y defectos del equipo y areas de trabajo.

e Participar activamente en la promocion de las 5S's.

2.6 Como Implementar un Programa de 5’S.

Es especifico para las actividades desarrolladas en programas de 5S’s, que entre
mas trabaja con ellas, mas problemas se descubren y que lo mas dificil es hacer los
ajustes requeridos y mantener el status. Para que esto Ultimo suceda es muy
importante para el lider estar al frente, sin embargo; es desalentador el hecho de
mirar alrededor y encontrar que nadie lo sigue, o que las cosas estdn bien
anicamente cuando el lider las observa y que un poco después se caen de nuevo, y
esto da la apariencia de que el lider esta constantemente corrigiendo a “apagar
fuegos” cuando un verdadero trabajo consiste en encontrar los medios para

prevenirlo.

Al promocionar actividades de 5S’s, es importante hacerlo una a una y en forma muy
completa, hasta la pequefia actividad debe hacerse completamente, mas aun si esta

tendrd un impacto significativo.

2.6.1 Procedimientos Para la Aplicacion.
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Aplicar la metodologia de las 5'S implica un proceso que consta de varias
actividades:

Concienciacién en cada empleado.

En el desarrollo de esta actividad se comunica el deseo de efectuar un cambio para
lograr la calidad del ambiente y del trabajo mediante la limpieza y el orden.

El objetivo es lograr despertar conciencia sobre la necesidad del cambio para que la
gente se sienta comprometida con él. Cada empleado debe aceptar de manera

consciente su participacion en este proceso.

Por ello, es conveniente analizar las ventajas y posibles obstaculos conjuntamente
con la gente, presentar argumentos y ejemplos en por que la necesidad del cambio,

escuchar y aceptar sugerencias, y establecer consenso acerca de lo que va a hacer.

En este punto, se sugiere lo siguiente:

e El superior o encargado de los grupos debe ser quien dirija el proceso.

¢ Realizar discusiones con la participacion de todos los empleados sobre el tema de
porque es necesario mantener en buen estado el sitio de trabajo.

e Se debe hacer énfasis en el hecho de que el taller u oficina es una extension de la
casa 0 un segundo hogar, ya que en este sitio pasamos una gran parte de nuestro
tiempo

e Se debe insistir en que la buena calidad se produce solamente en sitios de trabajo
en los que haya un buen ambiente: sitios limpio, ordenados, seguros. En este punto
conviene mencionar ejemplo y casos que demuestren esta afirmacion.

e Lograr, a través de la observacion fisica, el convencimiento acerca de la necesidad
de mejorar el ambiente de los sitios de trabajo.

e Insistir como el orden y la limpieza estan estrechamente ligados con la seguridad.

2.6.2 Andlisis de la Situacion Actual (los hechos).
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Una vez seleccionadas las areas prioritarias y definido un plan de accion, es
necesario profundizar en los problemas existentes en cada una de ellas, para
precisar como y por que estan sucediendo los hechos.

Para esto es recomendable realizar un procedimiento como el siguiente:

e Observar.

¢ Filmar o tomar fotografias de la misma areas, las siguientes semanas, para realizar
una observacion detenida de los hechos.

e Comprender esta informacion, asi como las fotografias o filmaciones, y analizar

todo ello para identificar la causa fundamental de los problemas.

Actuar siempre con base en hechos y datos evita suposiciones erroneas acerca de
los problemas y de sus causas, y permite atacar la raiz misma de estas, asegurando,
de esta manera, soluciones de caracter preventivo en vez de la aplicacion de

medidas transitorias.

Para facilitar la identificacién de las causas principales se sugiere:

e Generar una “Lluvia de ideas” sobre las posibles causas de cada problema.

e Utilizar instrumentos como los diagramas de causa- efecto de relaciones para
establecer con mayor precisidon si una supuesta causa de un problema es realmente
el origen fundamental de éste.

e Considerar todos los factores, para que ningun elemento clave, por irrelevante que
parezca, quede fuera de analisis.

Una vez descubiertas las causas de la raiz de los problemas, se puede comenzar a

plantear alternativas de solucion. (Eduardo Denegri, 2001).

2.7 Definicion de Residuos Peligrosos.
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Para efecto de la Ley General del Equilibrio Ecoldgico y la Proteccién al Ambiente, se
entiende por residuos peligrosos a todos aquellos residuos, en cualquier estado
fisico, que por sus caracteristicas corrosivas, reactivas, explosivas, toxicas,
inflamables o bioldgico-infecciosas (caracteristicas CRETIB), representen un peligro

para el equilibrio ecoldgico o el ambiente.

La higiene industrial es la especialidad profesional que se encarga de preservar la
salud de los trabajadores y cuida de los residuos capaces de provocar efectos
agudos y crénicos en las personas expuestas e incluso en sus generaciones

posteriores. (Grimaldi, 1989).

A la par que se han identificado riesgos, estas ultimas décadas nos han dejado
valiosas ensefianzas en cuanto al desarrollo de medidas de ingenieria, de seguridad
e higiene, asi como de vigilancia médica tanto a nivel ambiental como biologico que
nos permiten reforzar nuestras acciones en el primer nivel de prevencion cuya meta
es actuar en el primer periodo de la historia natural de la enfermedad, y que no es
otro que el periodo prepatdégenico. Al respecto, las evidencias cientificas nos han
demostrado que las acciones tomadas en este primer nivel, tienen mayor impacto y
menor costo en los esfuerzos realizados para proteger la salud humana. Es de tal
importancia la consideracion anterior, que incluso en los paises mas desarrollados
observamos un retorno a las medidas preventivas de primer nivel, las cuales han
demostrado una gran efectividad incluso ante los efectos de un gran ndmero de
sustancias quimicas que aun no estan totalmente caracterizadas en lo relacionado a

Su toxicocinética y su toxicodinamia.

Por lo anterior, los residuos peligrosos se generan practicamente en todas las
actividades humanas, inclusive en el hogar. Aunque, en el caso de los residuos
quimicos peligrosos, son los establecimientos industriales, comerciales y de servicios
gque generan los mayores volumenes, mientras que los residuos bioldgico-

infecciosos, se generan en mayor cantidad fuera de los establecimientos médicos o
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laboratorios, por el gran numero de desechos contaminados que producen los
individuos infectados o enfermos en sus hogares o en donde abandonen materiales
que hayan entrado en contacto con su sangre.

Es por las razones antes expuestas, que todos tenemos que conocer acerca de la
peligrosidad y riesgo en el manejo de los residuos peligrosos de toda indole, asi
como saber qué medidas de proteccion se pueden adoptar para prevenir o reducir
dicho riesgo, dado lo cual se estan generando y difundiendo guias y manuales de
buenas préacticas de manejo de tales residuos o normas oficiales mexicanas al

respecto.

2.7.1 Residuos Definidos como Peligrosos.

» Residuos de fuentes especificas: esta incluye basuras de industrias, tales como
refineria de petroleo y tratamientos de maderas. ejemplos de este tipo son los barros,
sedimentos y aguas de desecho de procesos de tratamiento o de produccion en

estas industrias (Trevifio, 1999).

» Residuos genéricos: esta lista identifica basuras provenientes de procesos
comunes de manufactura e industrias en general, el grupo incluye solventes usados

en operaciones para desengrasar en cualquier industria (Trevifio, 1999).
* Productos quimicos de naturaleza comercial: esta lista incluye productos

quimicos especificos de indole comercial, tales como acidos bases, solventes

organicos volatiles, creosota y algunos pesticidas (Trevifio, 1999).

2.7.2 Caracteristicas de los Residuos Peligrosos.CARACTERISTICAS (CRETIB):

= Corrosividad.

= Reactividad.
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= Explosividad.
= Toxicidad.
= Inflamabilidad.

» Biologico infecciosas.

Corrosividad es la capacidad de un producto quimico de atacar y producir dafios
irreversibles a algunas sustancias con las que entra en contacto, como polimeros,
metales e incluso tejido vivo Para fines regulatorios se le define como una sustancia
que tiene un nivel de pH menor de 2 o mayor de 12.5, y si a 55°C corroe el acero a
6.35 mm/afio siendo capaz de disolver o romper otras sustancias, particularmente

metales, también causan quemaduras en la piel.

Reactivo es un componente con incompatibilidad quimica y contiene las siguientes

caracteristicas a 25°C y 1 atm:

» Polimeriza o combina violentamente sin detonacion.

 Conaguaab5:1, 5:3, 5:5 reacciona violentamente.

* Posee cianuros o sulfuros y a un pH de 2.0 y 12.5 genera 50 mg HCN/kg 6 500
mg H2S/kg.

e Puede producir radicales libres.

Explosivo es un material que puede hacer explosion liberando grandes cantidades de
energia bajo la forma de gases, calor, presion o radiacion con caracteristicas.

* Sisu K de explosividad > a la del dinitrobenceno.

» Sia25°Cy 1.03 kg/cm2 reacciona o detona explosivamente.

La toxicidad resulta de una interaccion entre la sustancia quimica y el organismo, por
lo que ésta variara segun la especie animal, el tiempo de exposicion, la edad, el
sexo, la via de administracion y la concentracion y presentan las siguientes

caracteristicas.

Inflamable:
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* Si en solucion tiene mas de 24% de alcohol en volumen.
» Sies liquido con punto de inflamacién mayor a 60°C.
» Si provoca fuego por friccion, humedad o cambios quimicos.

* Sies un gas comprimido inflamable u oxidante.

Bioldgico — infeccioso:

« Sitiene bacterias, virus 0 materia o organica que provocan infeccion.

« Sitiene toxinas producidas por materia organica o virus.

2.7.3 Toxicidad al Ambiente.

Un residuo puede ser considerado como peligroso al ambiente cuando:

= Se someten a pruebas de extraccion para toxicidad conforme a la norma oficial
Mexicana NOM-053-SEMARNAT-1993, el lixiviado de una muestra representativa
gue contenga cualquiera de los constituyentes listado en la Norma Oficial Mexicana
antes mencionada.

NOTA: La NOM-053-SEMARNAT-1993 hace referencia al procedimiento al
procedimiento de lixiviacion para caracteristicas de toxicidad que en ingles se conoce
como TCLP toxicity characteristic leaching procedure (nomenclatura de la EPA), y el
método de andlisis respectivo se encuentra en la publicacibn EPA Test ethods for
Evaluating Solid Wast Physical/Chemical Methods accesible atreves de sitio Web de
la EPA, www.epa.gob.2005.

2.7.4 Ciclo de Vida de los Residuos Peligrosos.

Se puede definir como un inventario sistematico y una estimacion exhaustiva de los

efectos ambiéntales de dos o mas actividades alternativas que implican un producto
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especifico en un espacio especifico y el tiempo que comprenden todos los pasos y

los coproducidos en su ciclo de vida (Petersen, 1993).

Los residuos peligrosos como lo indica la figura 1, se generan en la fase final del
ciclo de vida de los materiales peligrosos, cuando quienes los poseen los desechan
porgue ya no tienen interés en seguirlos aprovechando. Es decir, se generan al
desechar productos de consumo que contienen materiales peligrosos, al eliminar
envases contaminados con ellos; al desperdiciar materiales peligrosos que se usan
como insumos de procesos productivos (industriales, comerciales o de servicios) o al

generar subproductos o desechos peligrosos no deseados en esos procesos.

formulacion,reciclado)

D]spnsit:]nn
final

Tratamiento

‘ Almacenamiento

Figura 1. Ciclo de vida de los materiales peligrosos.

www.petrorefino.com/preg.htm

Por lo anterior, los residuos peligrosos se generan practicamente en todas las
actividades humanas, inclusive en el hogar. Aunque, en el caso de los residuos
quimicos peligrosos, son los establecimientos industriales, comerciales y de servicios
gue generan los mayores volimenes, mientras que los residuos biol6gico-
infecciosos, se generan en mayor cantidad fuera de los establecimientos médicos o
laboratorios, por el gran numero de desechos contaminados que producen los

individuos infectados o enfermos en sus hogares o en donde abandonen materiales
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que hayan entrado en contacto con su sangre (0 esputo en el caso de individuos

tuberculosos).

Es por las razones antes expuestas, se tiene que acerca de la peligrosidad y riesgo
en el manejo de los residuos peligrosos de toda indole, asi como saber qué medidas
de proteccidn se pueden adoptar para prevenir o reducir dicho riesgo, dado lo cual se
estan generando y difundiendo guias y manuales de buenas practicas de manejo de

tales residuos o normas oficiales mexicanas al respecto.

2.7.5 Esquema de los Residuos Peligrosos.

La correcta administracion de todos los residuos que se generan cualquiera que sea
su origen, tiene que ser visualizada e implementada en un futuro para disminuir los
riesgos por disposicion de los mismos. En la actualidad el esquema ambientalmente

aceptado por la disposicion de residuos peligrosos es la siguiente:

» Minimizacién de residuos peligrosos por me dio del aprovechamiento integral de
la materia prima.

» Reciclamiento y/o reutilizacién de residuos.

* Incineracion.

= Disposicion final en confinamiento seguro.

En primer lugar, se debe buscar la manera de no generar residuos peligrosos o bien
de minimizarlos, en el sentido de que la materia prima utilizada del mayor
rendimiento posible del producto deseado buscando la manera de no utilizar como
materia prima sustancias peligrosas.

En segundo lugar, se debe buscar la manera de reciclar o reutilizar los residuos que

se generen de tal forma que se vea estos como materia prima y no como desechos.
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En tercer lugar se debe tratar los residuos cuya reutilizacion no es posible, a fin de
nulificar su potencial nocivo sobre el medio ambiente a través de la aplicacion de

métodos quimicos, fisicos bioldégicos o combinados de todos ellos.

En cuarto y dltimo lugar, se deben contemplar un confinamiento para aquellos
residuos cuya solucion no fue satisfactoria en alguno de los tres pasos anteriores.
Este confinamiento debe garantizar el estado natural del medio circundante (aire,
agua y suelo) imposibilitado la aparicibn de fugas o accidentes que deriven en

derrames fuera de control.

2.7.6 Generadores de Residuos Peligrosos.

Para efectos del Reglamento en Materia de Residuos Peligrosos (actualmente en
revision para su reforma), de la Ley General del Equilibrio Ecolégico y la Proteccion
al Ambiente (LGEEPA), se entiende como generador a la persona fisica o moral que

como resultado de sus actividades produzca residuos peligrosos.

Los generadores de residuos peligrosos tendran las siguientes categorias:

= Grandes generadores: son los que generan una cantidad igual o superior a 10
toneladas en peso bruto total al afio.

» Pequefios generadores: son los que generan una cantidad igual o mayor a 400
kilogramos y menor a 10 toneladas en peso bruto total al afio.

= Micro generadores: son los que generan una cantidad de hasta 400 kilogramos

de residuos peligrosos al afio.

Obligaciones de los generadores de residuos peligrosos
En el Articulo 8° de (LGEEPA), se establece que el generador de residuos peligrosos

debera:
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Inscribirse en el registro que para tal efecto establezca la Secretaria.

Llevar una bitacora mensual sobre la generacién de sus residuos peligrosos.

Dar a los residuos peligrosos el manejo previsto en el Reglamento y en las
normas correspondientes.

Manejar separadamente los residuos peligrosos que sean incompatibles en
los términos de las normas respectivas (NOM-054-SEMARNAT-93, que
establece el procedimiento para determinar la incompatibilidad entre dos o

mas residuos considerados como peligrosos).

Envasar sus residuos peligrosos, en recipientes que retnan las condiciones

de seguridad previstas en este Reglamento y las normas respectivas.

Identificar a sus residuos peligrosos con las indicaciones previstas en este
Reglamento y en las normas respectivas (NOM-052-SEMARNAT-93).

Almacenar sus residuos peligrosos en condiciones de seguridad y en areas
que reunan los requisitos previstos en el presente Reglamento y normas

correspondientes.

Transportar sus residuos peligrosos en los vehiculos que determine la
Secretaria de Comunicaciones y Transportes y bajo las condiciones previstas

en este reglamento, asi como las normas correspondientes.

Dar a sus residuos peligrosos el tratamiento que corresponda de acuerdo con

lo dispuesto en el Reglamento y normas respectivas.

Dar a sus residuos peligrosos la disposicion final que corresponda de acuerdo

con los métodos previstos en el Reglamento y normas aplicables.
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XI. Remitir a la Secretaria un informe semestral sobre los movimientos que
hubiere efectuado con sus residuos peligrosos durante el periodo en el

formato correspondiente.

2.7.7 Descripcion de Almacén de Residuos Peligrosos.

El almacén de residuos peligrosos debe equiparse con cimientos de concreto
provistos de un recubrimiento impermeable y resistente contra los materiales a
almacenar. Las areas de almacenamiento de residuos peligrosos deben techarse y

proveerse de una proteccién contra las lluvias (incluyendo protecciones laterales).

Las zonas de almacenamiento en las que se guardan liquidos, deben estar provistas
de tanques y canales de recoleccion de liquidos en caso de derrames, ademas

deben contar con materiales de absorcion como el aserrin para absorber derrames.

El aire emitido por las areas de almacenamiento y trabajo cerradas debe ser captado
y purificado en la medida de lo posible. A través de medidas adecuadas debe

asegurarse que no se generen emisiones no permitidas.

En almacenes destinados a residuos peligrosos, se deberan instalar regaderas de
emergencia y equipos de lavado de ojos. No deber& permitirse el acceso al almacén
a personas no autorizadas y deberd asegurarse el control del acceso, el almacén
debe estar separado del resto de las areas; donde se reduzcan los riesgos por
emisiones, fugas, incendio, inundacion, etc. tener muros de contencion y fosas de
retencidon (1/5 parte de la capacidad del almacén), tener trincheras o canaletas para
conducir derrames a las fosas; tener pasillos amplios, contar con sistema de
extincion contra incendios y tener sefialamientos y letreros de seguridad y

especificaciones.
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Los almacenes cerrados deben:

= No tener conexiones con el drenaje.
= Paredes de materiales no inflamables.
» Tener ventilacion natural o forzada (seis cambios de aire por hora).

= Estar cubiertas de la intemperie y con iluminacién a prueba de explosion.

Las areas abiertas deben:

= No estar por debajo de zonas inundables.
= Tener pisos lisos y de material impermeable.
» Tener pararrayos.

= Tener detectores de gases con alarma.

2.7.7.1 Almacenamiento de Residuos Peligrosos. La secretaria expedira las normas

oficiales mexicanas para el almacenamiento de residuos peligrosos que prohibe el
almacenamiento de residuos peligrosos por un periodo mayor de 6 meses a partir de
su generacion, lo cual debera ser acentuado en la bitacora correspondiente. No se
entendera por interrumpido este plazo cuando el poseedor de los residuos cambie su

lugar de almacenamiento.

El area de almacenamiento temporal estar destinada para la recepcion de residuos
peligrosos incompatibles: cuando sea necesario el tratamiento previo no alla
disponible o cuando no sea posible e forma inmediata su confinamiento. Para el
almacenamiento de residuos peligrosos el generador debera envasarlos de acuerdo
a su estado fisico con sus caracteristicas de peligrosidad y tomando en cuenta a

incompatibilidad con otros residuos en su caso (SEMARNAT 2003).

El almacenamiento de sustancias corrosivas, irritantes o toxicas debe hacerse en
recipientes especificos, de materiales compatibles con la sustancia de que se trate.

Cuando el transporte de sustancias corrosivas, irritantes o toxicas en los centros de
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trabajo se realice a través de un sistema de tuberias o recipientes portatiles, estos

deben estar cerrados para evitar que su contenido se derrame o fugue.

2.7.8 Clasificacion de Residuos Peligrosos.

Para el establecimiento de los grupos de clasificacion de los residuos es necesario
conocer las actividades que se realizan en la empresa se consideran todas las
actividades de produccion, administracion, servicios externos, limpieza vy
mantenimiento. ldentificando las materias primas empleadas en cada actividad,
siguiendo su transformacién y mezcla con otros productos.

Se extrae una relaciéon de residuos generados en todas las actividades y una
estimacion de cantidades. Estos datos se comparan con el inventario de residuos

acumulados en el centro productor, en caso de que existan.

A partir de estos datos y teniendo en cuenta las propiedades fisicoquimicas de los
residuos, las posibles reacciones de incompatibilidad en caso de mezcla y el

tratamiento final de los mismos, se establecen unos grupos de clasificacion.

Los residuos generados en los laboratorios que se han citado en la introduccion, se

exponen los siguientes grupos de clasificacion de residuos peligrosos.

. Grupo I: Disolventes halogenados. Se entiende por tales, los productos
liquidos organicos que contienen mas del 2% de algun halégeno. Se trata de
productos muy toxicos e irritantes y, en algun caso, cancerigenos. Se incluyen en
este grupo también las mezclas de disolventes halogenados y no halogenados,
siempre que el contenido en halégenos de la mezcla sea superior al 2%. Ejemplos:

Cloruro de metileno, bromoformo, etc.

. Grupo II: Disolventes no halogenados. Se clasifican aqui los liquidos
organicos inflamables que contengan menos de un 2% en halégenos. Son productos

inflamables y toxicos y, entre ellos, se pueden citar los alcoholes, aldehidos, amidas,



40

cetonas, ésteres, glicoles, hidrocarburos alifaticos, hidrocarburos aromaticos vy
nitrilos. Es importante, dentro de este grupo, evitar mezclas de disolventes que sean

inmiscibles ya que la aparicion de fases diferentes dificulta el tratamiento posterior.

. Grupo llI: Disoluciones acuosas. Este grupo corresponde a las soluciones
acuosas de productos organicos e inorganicos. Se trata de un grupo muy amplio y
por eso es necesario establecer divisiones y subdivisiones, tal como se indica a
continuacion. Estas subdivisiones son necesarias ya sea para evitar reacciones de
incompatibilidad, ya sea por requerimiento de su tratamiento posterior:
Soluciones acuosas inorganicas:
0  Soluciones acuosas basicas: Hidroxido sodico, hidréxido potasico.
0 Soluciones acuosas de metales pesados: Niquel, plata, cadmio, selenio,
fijadores.
0  Soluciones acuosas de cromo VI.
o Otras soluciones acuosas inorganicas: Reveladores, sulfatos, fosfatos,
cloruros.
0  Soluciones acuosas organicas o de alta DQO:
Soluciones acuosas de colorantes.

Soluciones de fijadores organicos: Formol, fenol, glutaraldehido.

O O O

Mezclas agua/disolvente: Eluyentes de cromatografia, metanol/agua.

. Grupo IV: Acidos. Corresponden a este grupo los &cidos inorganicos y sus
soluciones acuosas concentradas (mas del 10% en volumen). Debe tenerse en
cuenta que su mezcla, en funciéon de la composicién y la concentracion, puede
producir alguna reaccion quimica peligrosa con desprendimiento de gases téxicos e
incremento de temperatura. Para evitar este riesgo, antes de hacer mezclas de
acidos concentrados en un mismo envase, debe realizarse una prueba con pequefas
cantidades y, si no se observa reaccion alguna, llevar a cabo la mezcla. En caso

contrario, los acidos se recogeran por separado.

= Grupo V: Aceites. Este grupo corresponde a los aceites minerales derivados de

operaciones de mantenimiento y, en su caso, de bafios calefactores.



41

» Grupo VI: Sélidos. Se clasifican en este grupo los productos quimicos en estado
sélido de naturaleza organica e inorganica y el material desechable contaminado con
productos quimicos. No pertenecen a este grupo los reactivos puros obsoletos en
estado sdlido (grupo VII). Se establecen los siguientes subgrupos de clasificacién
dentro del grupo de Sdlidos:

o Soélidos organicos: A este grupo pertenecen los productos quimicos de naturaleza
organica o contaminada con productos quimicos organicos como, por ejemplo,
carbon activo o gel de silice impregnados con disolventes organicos.

e Soélidos inorganicos: A este grupo pertenecen los productos quimicos de
naturaleza inorganica. Por ejemplo, sales de metales pesados.

« Material desechable contaminado: A este grupo pertenece el material
contaminado con productos quimicos. En este grupo se pueden establecer
subgrupos de clasificacion, por la naturaleza del material y la naturaleza del

contaminante y teniendo en cuenta los requisitos marcados por el gestor autorizado.

. Grupo VII: Especiales. A este grupo pertenecen los productos quimicos,
sélidos o liquidos, que, por su elevada peligrosidad, no deben ser incluidos en
ninguno de los otros grupos, asi como los reactivos puros obsoletos o caducados.
Estos productos no deben mezclarse entre si ni con residuos de los otros grupos.
Ejemplos:

o Comburentes (perdxidos).

o Compuestos piroféricos (magnesio metalico en polvo).

o« Compuestos muy reactivos [acidos fumantes, cloruros de acido (cloruro de
acetilo), metales alcalinos (sodio, potasio), hidruros (borohidruro sdédico, hidruro de
litio), compuestos con halégenos activos (bromuro de benzilo), compuestos
polimerizables (isocianatos, epdxidos), compuestos peroxidables (éteres), restos de
reaccion, productos no etiquetados.

o« Compuestos muy toxicos (tetradéxido de osmio, mezcla crémica, cianuros,
sulfuros, etc.).

e Compuestos no identificados.
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Mencién especial merecen las substancias clasificadas como cancerigenos que se
recogen separadamente, ya que el trabajo con este tipo de substancias es diferente
a la recogida, almacenamiento y eliminacion de estos residuos, en particular
mediante la utilizacion de recipientes herméticos etiquetados de manera clara,

inequivoca y legible, y colocar sefales de peligro claramente visibles.

2.8 Envasado v Etiguetado de Residuos Peligrosos.

Envasado de Residuos Peligrosos:

Para el envasado de los residuos peligrosos se seguiran las siguientes directrices:

e Los envases y sus cierres estaran concebidos y realizados de forma que se evite
cualquier pérdida de su contenido y construidos con materiales no susceptibles de
ser atacados por el contenido, ni de formar con éste combinaciones peligrosas.

e Los contenedores suministrados y sus cierres seran sélidos y resistentes para
responder con seguridad a las manipulaciones necesarias y se mantendran sin
defectos estructurales y sin fugas aparentes.

e El envasado de los Residuos Peligrosos se hara de forma que se evite
generacion de calor, explosiones, igniciones, formacion de sustancias téxicas o

cualquier efecto que aumente su peligrosidad o dificulte su gestion.

Etiquetado de Residuos Peligrosos:

Para el etiquetado de los recipientes y envases que contengan residuos peligrosos

se seguiran las siguientes directrices:

e« Los envases para la recogida de Residuos Peligrosos estaran correctamente
identificados mediante la etiqueta que contendra necesariamente la siguiente
informacion el cdédigo de Identificacion de los residuos que contiene, segun el
sistema de identificacion como es, direccion y teléfono del titular de los residuos,

fecha de envasado, la naturaleza de los riesgos que presentan los residuos, con
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pictogramas indicativos dibujados en negro sobre fondo amarillo-naranja. (nocivo,

toxico, inflamable, corrosivo, etc.).

Los residuos que tengan la calificacion de infecciosos irAn acomparfados del simbolo
internacional de Biorriesgo, si ademas se trata de un residuo citotoxico llevara el

correspondiente pictograma.

e Las etiguetas estardn firmemente fijadas sobre los envases, debiendo ser
anuladas, si fuera necesario indicaciones o etiquetas anteriores de forma que no
induzcan a error o desconocimiento del origen y contenido del envase en ninguna

operacion posterior del residuo.

« Eltamafio de la etiqueta no sera en ningun caso inferior a 10 X 10 cm.

2.9 Objetivos de las Principales Normas de la STPS referentes a Residuos

Peligrosos.

v Objetivo de la NOM-005-STPS-1998:
Establecer las condiciones de seguridad e higiene para el manejo, transporte y
almacenamiento de sustancias quimicas peligrosas, para prevenir y proteger la salud

de los trabajadores y evitar dafios al centro de trabajo.

v' Objetivo de la NOM-006-STPS-1993:

Establecer las condiciones y procedimientos de seguridad para evitar riesgos de
trabajo, ocasionados por el manejo de materiales en forma manual y mediante el uso

de maquinaria.
v' Objetivo de la NOM-008-STPS-1993:

El objetivo de esta norma es establecer las bases para prevenir y controlar los
riesgos de explosién en los lugares de trabajo, lo cual implica:
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e Que los trabajadores reciban capacitacion en el adecuado manejo y uso de
explosivos.
Asegurar que los locales e instalaciones eléctricas satisfagan los requerimientos para

prevenir explosiones.

v Objetivo de la NOM-009-STPS-1993:

El objetivo de esta Norma es prevenir y proteger a los trabajadores contra los riesgos
de quemaduras, irritaciones o intoxicaciones en los lugares de trabajo en los que se
manejan o0 almacenen este tipo de sustancias, del cumplimiento de los requisitos de

almacenamiento, transporte y de trabajo en espacios confinados.

v Objetivo de la NOM-010-STPS-1994:

El objetivo de esta norma es establecer medidas para prevenir y proteger a los
trabajadores de los riesgos del manejo de sustancias quimicas que por sus
propiedades, niveles de concentracion y tiempo de accion sean capaces de
contaminar al ambiente laboral y alterar la salud de los trabajadores; asi como sus

niveles maximos permisibles de acuerdo con el tipo de exposicion.

2.9.1 Descripcion de las Normas de la STPS relacionadas a Residuos Peligrosos.
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Tabla 1. Normas para el manejo higiénico y seguro de sustancias toxicas y

peligrosas emitidas por la STPS. Diario oficial de la federacion (1999).

Moma

MNOM-005-
STPS-1998

MNOM-006-
STPS-1993

MNOM-008-
STPS-1993

NOM-009-
STPS-1993

MNOM-010-
STPS-1994

Titulo

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en
los centros de trabajo para el mangjo, transporte vy

almacenamiento de sustancias guimicas peligrosas.

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene
para la estiba v desestiba de los materiales en los

centros de trabajo.

Relativa a las condiciones de segunidad e higiene
para la produccidn, almacenamiento v manegjo de

explosivos en los centros de trabajo.

Felativa a las condicicnes de seguridad e higiene
para el almacenamiento, transporte ¥ mangjo de
sustancias comosivas, imitantes v toxicas en los

centros de trabajo.

Felativa a las condiciones de seguridad e higiene en
los  centros  de trabajo  donde se  produzcan,
almacenen o manejen sustancias quimicas capaces
de generar contaminacion en el medic ambiente

laboral.

Fecha de

Fublicacion

02/02/99

03/12/93

03/12/93

13/06/94

08/07/94

2.9.2 Beneficios de aplicar las normas referentes a residuos peligrosos.
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Los trabajadores laboraran en lugares y condiciones 6ptimas para que alcancen
indices altos de productividad ademas de evitarles accidentes que afecten su
integridad fisica evitando las sanciones por el incumplimiento a las disposiciones
contenidas en las Normas Oficiales Mexicanas. Sera sancionado por esta Secretaria,
conforme a lo establecido en el Reglamento para los Residuos Peligrosos y los

demas ordenamientos legales que resulten aplicables.

2.10 Seguridad contra Incendios.

Se define como seguridad contra incendios al conjunto de medidas que se disponen
en los edificios para protegerlos contra la accion del fuego.

Generalmente, con ellas se trata de conseguir tres fines:

e Salvar vidas humanas.
e Minimizar las pérdidas econdémicas producidas por el fuego.
e Conseguir que las actividades del edificio puedan reanudarse en el plazo de

tiempo més corto posible.

La salvacién de vidas humanas suele ser el Unico fin de la normativa de los diversos
estados y los otros los imponen las compafiias de seguros rebajando las pélizas
cuanto mas apropiados sean los medios:

Las medidas fundamentales contra incendios pueden clasificarse en dos tipos:

Medios pasivos: Para conseguir una facil y radpida evacuacion de los ocupantes del
edificio, las diversas normativas determinan el ancho de los pasillos, escaleras y
puertas de evacuacion, las distancias maximas a recorrer hasta llegar a un lugar
seguro, asi como disposiciones constructivas (apertura de las puertas en el sentido
de la evacuacion, escaleras con pasamanos). También se establecen recorridos de

evacuacion protegidos (pasillos y escaleras), de modo que no solamente tienen
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paredes, suelo y techo resistentes a la accién del fuego, sino que estan decorados

con materiales incombustibles.

Para retardar el avance del fuego se divide el edificio en sectores de incendio de
determinados tamanios, sectores limitados por paredes, techo y suelo de una cierta
resistencia al fuego. En la evacuacion, pasar de un sector a otro, es llegar a un lugar

MAas seguro.

Medios activos se dividen en varios tipos:

o Deteccion.
Mediante detectores automaticos (de humos, de llamas o de calor, segun las
materias contenidas en el local) o manuales (timbres que cualquiera puede pulsar si

ve un conato de incendio).

e Alarmay Sefalizacion:
Se da aviso a los ocupantes mediante timbres o megafonia y se sefialan con letreros

en color verde (a veces luminosos) las vias de evacuacion.

o Extincién.
Mediante agentes extintores (agua, polvo, espuma, nieve carbonica), contenidos en
extintores o conducidos por tuberias que los llevan hasta unos dispositivos (bocas de

incendio, hidrantes, rociadores) que pueden funcionar manual o automaticamente.

2.10.1 Prevencion y Proteccion contra Incendios.

La prevencion, y control contra incendios se considera a veces como aspectos
separados y distintos de las actividades de rutina, para la prevencion de accidentes,
desarrolladas en la industria. Quiza pudiera justificarse este enfoque si se piensa que
las perdidas causadas por los incendios solo afectan a la propiedad; pero la verdad

es que son una fuerte de graves dafos a las personas. La cifra anual de lesiones y
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muertos por los incendios es elevada. En vista de ellos la prevencion y control contra

incendios debe ser parte de todo el programa de sugerida en la industria.

La constante amenaza del fuego a hecho necesario el establecimiento y
conservacion de departamentos bien organizados de bomberos en casi todas las
comunidades. También ha dado lugar al crecimiento de numerosos organizaciones
consagradas a la prevencidon y combates de incendios. La existencia de un
departamento local de bomberos en las cercanias de una industria no releva a esta
de la responsabilidad que le atafie en la prevencién de incendios dentro de su local
asi como contar con equipo extintor del fuego, y la organizacion y adiestramiento de
los trabajadores para que puedan combatir y controlar los incendios en sus primeras

fases.

Virtualmente todos estos riegos pueden eliminarse o controlarse, puede afirmarse
como factible que las perdidas son evitables mediante el empleo de métodos
ingenieriles adecuados y una reglamentacion que permita el pronto descubrimiento y
extincion de todo conato de incendio que pueda seguir a pesar de las providencias

gue se tengan tomadas para evitarlos. (Racano, 1970).

2.10.2 Proteccion de los Centros de Trabajo.

Procesos, operacion y actividades; y materias primas, productos o subproductos que
implican alto riego de incendios para los trabajadores.

e Actividades de alto riego: los procesos operaciones y actitudes que implican alto
riesgo de incendio para los trabajadores, son aquellos en los que se fabriquen,
almacenen o0 manejen cualquier materia prima, producto o subproducto

comprendidos en la clasificacion siguiente:

1) Liquidos o gases con punto de inflamacion igual o menor a 37.8 °C (método de
copa cerrada).

2) Sdélidos altamente combustibles.
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3) Piroforicos.

4) Explosivos.

» Peligrosidad de las materias: las materias primas, productos o subproductos que
aceleren la velocidad de reaccion quimica que generen calor o aquellas otras que al
combinarse impliquen riesgo de incendio o de explosion, se consideran también de
alto riesgo.

» I|dentificacibn de materias peligrosas: las materias primas productos o
subproductos que impliquen alto riesgo de incendio, deben mantenerse identificadas
con letreros y sefialados con avisos de seguridad de acuerdo a la Norma Oficial
Mexicana. NOM-S-15 o su correspondiente en vigor.

= Proteccion de las materias: las areas, locales o edificios donde se fabriquen,
almacenen o manejen cualquier materia prima, producto o subproducto que implique
alto riesgo de incendio, deben estar aislados de conformidad con dispuesto en este
instructivo.

» Requisitos de los locales o de edificios de trabajo; las areas locales o edificios
destinados a la fabricacion, almacenamiento o manejo de materias primas, producto

o subproductos que impliquen alto riesgo de incendio, deben cumplir con lo siguiente:

1) Ser de materiales resistentes al fuego.

2) Con la ventilacidén que técnicamente se requiere para evitar el riesgo de explosion

3) Aislados de cualquier fuente de calor que técnicamente evite el riesgo de
incendio o explosion.

4) Con instalacion y equipos eléctricos de conformidad con lo que establece la
Norma Técnica de Instalaciones Eléctricas.

5) Los equipos capaces de generar electricidad estatica, deben estar eléctricamente
conectados a tierra.

6) En la entrada e interior de los locales colocar avisos en lugares visibles que
indiquen los riesgos especificos: asi como con advertencia de “NO FUMAR” ni
emplear ningun tipo de elementos inflamables de conformidad con la Norma

Oficial Mexicana NOM-S-15 o correspondiente en vigor.
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» Manejo de sélidos combustibles: en las areas, locales o edificios donde se
manejen o almacenen sdlidos altamente combustibles, que generan polvos o fibras
en suspension en el aire, deben instalarse, en sus fuentes de origen un sistema de
recoleccion por succiéon de dichos materiales.

= Materiales inflamables al aire: los materiales piroféricos, deben almacenarse en
recipientes que contengan sustancias inhibidoras en cada caso, en cantidad
suficiente para que los cubra totalmente, aisldndolos de todo contacto con el aire u
otras sustancias con las que pueda reaccionar.

= Obligacion del patron: en las areas, o edificios donde se manejen materias
primas, que impliquen un alto riesgo de incendio, el patrén debe establecer por
escrito los procedimientos para prevenir el riesgo de incendio y proporcionarlo a los
trabajadores.

2.10.3 Salidas de Emergencia en Centros de Trabajo.

En todos los centros de trabajo, todas las areas, locales o edificios, debe contra con
salidas normales y de emergencia para permitir el desalojo rapido de los

trabajadores, de conformidad con lo que se establece en este instructivo.

» Salidas normales y de emergencia: las areas, locales y edificios deben contar con
salidas de emergencia en caso de que el tiempo para desalojar a los trabajadores
por las salidas normales sea superior a tres minutos o cuando solo exista una salida

normal.

» Lugares de salidas: las salidas normales y de emergencia de las areas de trabajo
de locales y edificios estaran dispuestas de tal forma, que para ir del sitio de trabajo a
la salida mas proxima, la distancia a cubrir no debe exceder de 15 metros en donde

existe alto riesgo y 30 metros en los ademas casos.

» Dimension de las salidas: las dimensiones de las salidas normales y de
emergencias que en su caso, deben ser tal que permitan desalojar a los trabajadores

en un tiempo maximo de tres minutos.
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» Salidas con sefales: las salidas de emergencia deben identificarse mediante
letreros y sefiales visibles que indiquen la direccion y la ubicacion de las mismas. Los
lectores y sefales deben ser visibles en forma permanente aun en caso de fallas de

energia eléctrica.

Caracteristicas y especificaciones de pasadizos, corredores, rampas, puertas y

escaleras de emergencia.

Los pasadizos corredores, rampas, puertas y escaleras de emergencia deben

considerarse parte o elemento de las salidas de emergencia.

» Requisitos de los elementos de salida: los corredores, rampas, puertas y

escaleras de emergencia, deben:

1) Ser resistentes al fuego.

2) Estar libres de obstaculos que impidan el transito de los trabajadores.

3) Dar acceso a espacios libres de riesgo de incendio.

4) ldentificarse con letreros y sefiales visibles que indique la direccion y ubicacién de
los mimos.

5) Tener iluminacion permanente aun en falla de energia eléctrica.

» Requisitos de las puertas de salida: las puertas de salida de emergencia debe:

1) Abrir en el sentido de la salida hacia fuera.
2) Poder abrirse facilmente por cualquier trabajador para lo cual debe estar libres de
picaportes echados durante las labores.

3) Comunicar a un descanso, en el caso de dar acceso a una escalera.

2.11 Equipo contra Incendios.

Los centros de trabajo deben de estar previstos de equipo para la extincion de

incendios en relacion al grado de riesgo y la clase de fuego que entrafien, las
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materias primas, productos o subproductos que se almacenen o manejen en ellos; y

de conformidad con lo que se establece este instructivo.

» Clasificacion de equipos: para la determinacion de equipos de extincion de

incendios, los centros de trabajo se clasifican en tres grados de riesgo:

1) Bajo.
2) Medio.
3) Alto.

1) Riesgo bajo: en donde existen productos con punto de inflamacién mayor de 93

°C método de copa cerrada.

2) Riesgo medio: en donde se fabriquen, manejen o almacenen materias primas,

con un punto de inflamacion menor que 93°C método de copa cerrada.

3) Riesgo alto: en donde se fabriquen, almacenen materias primas, productos o

subproductos.

» Clasificacion de fuegos: para la determinaciéon del equipo de extincion de
incendios en los centros de trabajo, los fuegos se clasifican en relacion a las
materias, combustibles involucradas, en cuatro clases, de conformidad con lo que se
establece la Norma Oficial Mexicana NOM-S-5-1972.

» Equipos manuales fijos: los equipos para la extincion de incendios en los centros
de trabajo, fijos manuales, son los que estan instalados e forma se sistemas que
proporcionan agua, bioxido de carbono u otras substancias especificas y que

requieres de ser operados manualmente.
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= Seleccion de equipos: en los centros de trabajo por cada area, local o edificio, el
patrén debe determinar los grados de riesgo y las clases de fuego para seleccionar
los equipos de extincion de incendios (Ramirez, 2002).

2.11.1 Clasificacion Basada en los Tipos de Agentes Extintores para Combatir Tipos

Especificos de Fuego.

» Incendios clase A. en esta categoria se incluyen los incendios que tienen lugar
en materiales combustibles como madera, papel, trapos, etc. Esta clase de incendio
se puede extinguir facilmente con agua o soluciones que contengan gran cantidad de
agua. El proceso de extincion depende primordialmente del efecto refrescante y de

extintor del agua.

» Incendios clase B. aqui se incluye los incendios en que se necesita un efecto de
cobertura que excluya el oxigeno para extinguirlo. Esta clase de fuego no sera
apagada con agua. Mas bien a menudo sera esta la que extienda la hoguera, en
lugar de acabar con ella. los incendios que figuran en esta categoria son los debidos

a premoleos o aceites y a liquidos inflamables como gasolinas y grasas.

» Incendios clase C. estos son los lugares que tiene lugar en equipo eléctrico o
maquinaria proxima a circuitos eléctricos. En este caso debe tenerse cuidado de
utilizar un agente extintor no conductor de la electricidad. A fin de que no corran
peligro lo encargados de prevenir el fuego. Ejemplos de esta clase de incendio son
los que se originan en transformadores, tableros de interruptores, motores y
generadores (Roland, 1970).

2.11.2 Tipos de Extintores Portétiles.

» Sosa-acida: el extintor sosa-acida contiene una carga de bicarbonato de sodio
disuelta en agua. En un receptaculo de metal tiene una pequefia botella de acido
sulfarico, la cual esta tapada con un tapdn no apretado que se pretende al invertir la

posicion del extintor con lo que el acido contenido en la botella se vierte en la
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solucion de bicarbonato. Entonces el acido se combina quimicamente y en forma
rapida con el bicarbonato, produciendo biéxido de carbono produciendo biéxido de
carbono que en breves instantes crea la presién necesaria para que el extintor pueda
expulsar su contenido.

La norma exige que los extintores de 9.443 kilogramos. Estén emplazados de tal
modo quien quiera usarlos no tenga que desplazarse mas de 15 metros para llegar al
aparato. Debe haber cuando menos un extintor para una superficie de 2,325 metros
cuadrados.

= Espuma: el cascaron cuerpo del extintor contiene una soluciéon acuosa de
bicarbonato de sodio a la cual se la ah agregado un estabilizador de espuma. En el
receptaculo central que consiste en un tubo largo de metal ay una solucion de sulfato
de aluminio. El extintor funciona invirtiéndolo hacia abajo de la misma forma que el
de sosa acida, el dioxido de carbono expulsa el contenido en forma de una espesay

tenaz espuma compuesta de burbujas de bioxido de carbono.

La espuma constituye la mejor forma de incendios de petréleo o liquidos
inflamables, una vez formada la cubierta dura por algun tiempo evitado asi que se
reanude el fuego. No sirve para alcohol, ésteres y adelgazantes de lacas por que

originan una reaccion quimica con ellas.

» Liquido vaporizarte: esta clase de extintores se cargan con liquidos no
conductores especialmente tratados los cuales pueden ser tetracloruro de carbono y
cloroboromometano que contiene un agitador hasta punto de congelacion y
anticorrosivo. Cuando el liquido se esparce contra las llamas produce una cubierta o

cama de gas inerte, pesado, que excluye el oxigeno.

» Bidxido de carbono: estos extintores consisten esencialmente en un cilindro de
biéxido de carbono mantenido en estado liquido mediante a presion que a 22 grados
centigrados es alrededor de 60kgs por centimetro cuadrado. Un sifén, una valvula y
una manguera con una boquilla de descarga, son parte del cilindro. La valvula se

encuentra en la parte superior ya que la posicion correcta es vertical. La capacidad
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gue se calcula por el peso del biéxido de carbono que pueda contener a partir de 860

gramos.

» Sustancias quimicas secas: este tipo de extintor consta de una fuente de
receptaculo que contiene una carga de sustancias quimicas secas, un recipiente
cargado de biéxido de carbono con nitrogeno a presién y un pulverizador de
descarga provisto de una valvula de cierre. Su alcance va de dos metros en el

tamafio mas pequefio a 15 metros en el modelo con ruedas de 200 Kg.

2.12 Objetivos de las Principales Normas de la STPS Referentes a la

Prevencion y Combate contra Incendios.

v Objetivo de la NOM-002-STPS-2000:

El objetivo es establecer las condiciones minimas de seguridad que deben existir,
para la proteccion de los trabajadores y la prevencion y proteccion contra incendios

en los centros de trabajo.

v" Objetivo de la NOM-102-STPS-1994:

El objetivo es establecer las especificaciones y métodos de prueba que deben
cumplir los recipientes destinados para extintores a base de bi6xido de carbono,
aplicandose también para los recipientes de aluminio que sean utilizados para

conatos de incendio, en los centros de trabajo.
v" Objetivo de la NOM-103-STPS-1994:
El objetivo es establecer las especificaciones minimas de seguridad que deben

cumplir los extintores contra incendio a base de agua con presién contenida, incluido

el uso de aditivos espumantes y otros utilizados para aumentar su efectividad, para
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fuego clase A y B que seran utilizados para combatir conatos de incendio, en los

centros de trabajo.

v" Objetivo de la NOM-102-STPS-1994:

El objetivo es establecer las especificaciones y métodos de prueba que deben
cumplir los recipientes destinados para extintores a base de bioxido de carbono,
aplicandose también para los recipientes de aluminio que sean utilizados para

conatos de incendio, en los centros de trabajo.

v" Objetivo de la NOM-106-STPS-1994:

El objetivo es establecer las especificaciones que debe cumplir el producto
denominado polvo quimico seco tipo BC, a base de bicarbonato de sodio, destinado
para uso en extintores como agente extintor de fuegos B y C y sus métodos de
prueba correspondientes, para ser utilizados en conatos de incendio de los centros

de trabajo.

2.12.1 Descripcién de las Normas de la STPS relacionadas en Seguridad contra

Incendios.

Norma Oficial Mexicana NOM-002-STPS-2000, condiciones de seguridad -
prevencion, proteccion y combate de incendios en los centros de trabajo.
NOM-102-STPS Seguridad - Extintores contra incendio a base de biéxido de
carbono-.

NOM-105-STPS Seguridad - tecnologia del fuego - terminologia.

2.12.1 Beneficios de Aplicar las Normas Referentes a Seguridad contra Incendios.

Los trabajadores laborardn en lugares y condiciones seguras cuando estén

expuestos a lugares de alto riesgo en cuanto a incendios se refiere para que
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alcancen indices altos de productividad ademas de evitarles accidentes que afecten
su integridad fisica evitando de igual manera sanciones por el incumplimiento a las
disposiciones contenidas en las Normas Oficiales Mexicanas. Sera sancionado por
esta Secretaria, conforme a lo establecido en el Reglamento para el combate y

prevision de incendios y los demas ordenamientos legales que resulten aplicables.



CAPITULO Il

METODO

3.1 Sujeto.

Para implantar la metodologia de las 5’s, se tomaron en cuenta varias areas de la
granja valle hermoso ubicada en la regiébn el mayo, estas areas son oficinas,
engorda, maternidad, laboratorio y almacenes. Para la aplicacion de la seguridad
industrial se toma la granja en su totalidad para no dejar ningun sitio propenso a

incendiarse.

Se detectan problemas que son indispensables resolver, para la mayor seguridad de
los trabajadores asi como de la granja. Estos problemas son del orden de los
materiales y las herramientas que utilizan para extinguir posibles incendios, para asi
prevenirlos antes de que ocurran. Estos problemas para resolver son para bien de la
empresa y asi obtengan mayor eficiencia de los trabajadores. Aplicando las técnicas
aprendidas durante el estudio de la carrera de ingenieria industrial y sistemas
resolveremos este problema que afecta a la granja de manera muy significativa, asi

como en aspecto de utilidades como en el de accidentes.

3.2 Materiales.

Para esta investigacion es necesario acudir a fuentes bibliograficas enfocadas a este

método.

Al realizar esta metodologia los materiales que se utilizaron fueron:

e Lapiz.
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e Hojas.

e Cuaderno.

e Céamara.

e Computadora.
e Silla.

e Impresora.

Estos fueron los materiales necesarios para llevar a cabo estas metodologias de una

manera facil y eficaz.

3.3 Procedimiento.

Lo primero que se hizo fue un estudio de donde se empezaria a aplicar las 5s, en las

areas donde sera mas necesario.

Segundo, se comienzan a aplicar la herramienta 5's para las areas que mas

problemas se encontraron.

Tercero, se establecen los resultados obtenidos para llevar un mejor control del

mejoramiento de los procesos

Tercero, se estudian todas las areas de la empresa, haciendo recorridos, y se

visualiza donde seria conveniente poner extintores, para prevenir los incendios.

Cuarto, se aplican la metodologia de seguridad industrial y se establecen los

resultados obtenidos de esta herramienta.



CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION.

4.1 Resultados.

Después de un estudio que se realiza conforme los problemas histéricos que se
tienen en la granja y en que areas son donde suceden mas, aparte de la observacion
de varios dias de trabajo, se hace una lista numerada de las areas donde mas

problemas se presentan:

3%
9%

1. Laboratorios.
O laboratarios
2. Maternidad. 0% 42% B rraterridad
O enoarda
3. Engorda. O alrrae enes
i
4. Almacenes. 8 atlcina
5. Oficina.

26%

Tabla 1. Areas afectadas.

Fue necesario para las areas afectadas una mayor higiene para evitar enfermedades
a los animales en este caso los cerdos y tener mayor disciplinay orden en dichas
areas ya que se requiere para que la granja obtenga una mejor calidad en cuanto

a sus productos y una mejor estandarizacién en los procesos que llevan a cabo.

Seiton que es ordenar se observd que en las areas de laboratorio, no tienen un orden
especifico de sus materiales y medicamentos, por eso se hizo una reubicacién de
sus materiales para obtener un orden especifico y mayor eficiencia en el tiempo de
trabajo. Seiso tuvo gran influencia en laboratorios por la limpieza estricta que se debe

tener en cuanto a la extraccidon e inseminaciéon del semen de los cerdos. Por
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cuestiones de politicas de esta granja es imposible mostrar las imagenes de

laboratorios.
En el area de almacén se aplico Seiton, por la necesidad que habia de llevar un
orden especifico para cada uno de los materiales que se necesitan. En las siguientes

imagenes se muestra como estaba antes que se aplicara la metodologia de las 5°s.

Antes.

Figura 1.Area de guardado de material.

Después.

Figura 2.Area de guardo de material con mejoras.
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En cuanto a Seiri que es clasificar, tiene una gran influencia en el proceso de
maternidad por que se llevaria un control mas especifico del crecimiento del cerdo
por su fecha de nacimiento, cual es la hembra que da las crias con mayor calidad en

cuanto a su crecimiento y salud.

Figura 3. Observacion calidad del cerdo

Al momento de realizar el destete se al cerdo se pesa, para después clasificar los
cerdos con mayor peso que los de menor y asi tener un mejor control del crecimiento

y la salud de cada cerdo.

Seiketsu la estandarizacibn es una de las 5's mas importante para realizar
efectivamente el proceso de embarque puesto que en la granja se debe llevar un
control especifico de peso de cada uno de los cerdos y mantener juntos los que
tienen el peso deseado para facilitar el embarque. Esta es muy importante para la
engorda de los cerdos, por que cada cliente pide el peso con un margen de error de
cada cerdo y si se estandarizan pueden agilizar los procesos de embarque (por
politicas de la empresa no podemos mostrarle las imagenes de engorda).
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Shitsuke ésta se aplica para cualquier empresa e industria puesto que sin ella se
baja la produccién, aparecen constantemente fallas en el sistema y por esto se
deben de dar capacitacion a los empleados de esta granja para que sepan como
utilizar cada uno de los materiales y como prevenir algun incidente o accidente.

Evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la
disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya adoptados se podra
disfrutar de los beneficios que ellos brindan.

Después se llevé a cabo en oficinas y laboratorios para obtener un mejor orden,

limpieza y disciplina de las mismas.

Se realizaron cursos de capacitacion para los empleados, para que aprendan a
utilizar las 5s y hablares de como realizar las actividades. Siempre se debe tomar en
cuenta la seguridad industrial para evitar accidentes en areas que estan propensas o
corregir los accidentes pasados para que nuca vuelvan a suceder de nuevo y asi

mantener una seguridad total.

En cuanto a la metodologia de seguridad industrial se hizo un estudio para observar
en que parte era donde mas deberia de haber extintor para una mejor seguridad de
esta empresa asi como de los trabajadores y del producto, para esto se encontré que
hay zonas muy riesgosas que pueden provocar incendios ya sea por un corto circuito
0 por gas, ya que en esta empresa manejan tanques de gas estacionarios por lo
tanto decidimos que en la parte mas importante de poner un extintor es en donde se
encuentran los tanques de gas y después en los laboratorios por las sustancias que
manejan y por ultimo en las areas de maternidad, engorda y destetes pues hay
cableado fuera de su sitio y al momento de hacer la limpieza a los cerdos se mojan y
esto puede causar cortos circuitos e incendios, como ya paso6 un incendio afios atras
en el area de engorda. Y si se encontraron varios extintores pero no con las
condiciones adecuadas para que al momento de utilizarles tengan un buen
desempeiio esto por el malo manejo que se les da, los extintores solo se deben de

mover de su lugar en caso de incendio o corto circuito.
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Antes.

Figura 4. Area sin su debido control de seguridad.

Después.

Figura 5. Area controlada y mejorada.

El lugar adecuado para un extintor no es un porta cubetas, se debe pintar y darle
servicio a este extintor por que esta muy deteriorado, esto por no tenerlo siempre en
su lugar.

Antes.
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Figura 6. Material desubicado.

Después.

Figura 7. Material reubicado.

Los extintores deben estar a una altura considerada para facilitar el uso si hay algun
corto o incendio, siempre se deben mantener limpios y debe de haber un

sefialamiento para tener siempre presente la ubicacion del mismo.
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Distribucion de planta de la granja Vallehermoso. Los puntos negros indican los
lugares donde debe de ir un extintor para que la seguridad de la granja prevalezca

por mas tiempo.
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Figura 8. Distribucion de la planta porcicola.

4.2 Discusion.

Los trabajadores que encuestamos estan de acuerdo con las decisiones que
tomamos, puesto que de ésta manera mejorard su trabajo de manera muy

significativa.

Se lleg6 a la decision de implantar y resolver estos problemas, para que la granja con
el tiempo tenga una buena influencia en la calidad y seguridad, para poder
prevalecer, seguir adelante conforme las exigencias de nuestros clientes y la calidad

necesaria para el mercado.



CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones.

Se llega a la conclusion que las 5’s y seguridad industrial enfocada a los incendios
por fallas es muy importante para esta granja puesto que, se requiere tener una

seguridad y calidad para prevalecer en un futuro.

Esto es muy importante en la empresa, ya que se deben seguir medidas de
seguridad para que no ocurran accidentes por que podrian causar una gran perdida
de éstas y por medio de estas metodologias esta empresa podra seguir adelante
teniendo una mejor seguridad e higiene y calidad ya que es muy necesario para el
desempeiio de sus procesos y para obtener dia a dia una mejora continua y una
excelente calidad en sus productos, procesos y mantenerse al margen de sus

competidores.

5.2 Recomendaciones.

Las 5s se deben aplicar cuanto antes en las diferentes areas de la granja, puesto que

€S muy necesario para aumentar la produccion significativamente.

Al momento de aplicar las 5s de manera satisfactoria podemos obtener una higiene
excelente en todos los procesos que se realizan en la granja. Poniendo en orden,
clasificando y teniendo una buena limpieza, disciplina todas las herramientas que se
ocupan en los laboratorios, engorda, destetes. Haciendo una estandarizacién en los

puercos para disminuir el tiempo y los posibles errores de embarque.
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El tiempo que se ocupa para realizar una actividad disminuye considerablemente si
se tiene todo en orden, limpieza, clasificadas las herramientas para cada actividad y
posicionandolas en los lugares estratégicos para minimizar los esfuerzos realizados
por los empleados y asi los trabajadores sentirian mayor seguridad y se realizarian

las operacidén con mas eficacia por que se contaria con las herramientas necesarias.

Recomendamos que cuanto antes se apliquen estas metodologias en las otras
granjas que pertenecen a valle hermoso, para que tengan la calidad y la seguridad
no solo en una, sino en todas las granjas y asi poder competir respetablemente con
otras granjas y tratar de ser las mejores granjas, con la mejor calidad y desempefio

para tener un lugar respetable en nuestro mercado.

Los extintores tienen un lugar muy importante en la granja porcicola puesto se
manejan grandes tanques de gas para hacer funcionar los motores, y la gran
cantidad de energia eléctrica, por eso recomendamos que en cada tanque de gas
haya un extintor y cada caja de control de electricidad, ya que éstas no estan en
Optimas condiciones y tienen cables de fuera, que pueden causar un corto eléctrico,

y con los extintores necesarios se puede prevenir y extinguir un incendio.
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ENCUESTA INICIAL 5S

1.- MARQUE CON UNA X LA RESPUESTA A CADA PREGUNTA:

pd

0. Descripcion

Se tiene material acumulado en las areas de trabajo Sl

NO

Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad

Consideras que las areas de trabajo de estan ordenadas

Estan los materiales y htas accesibles para su uso

Tienes articulos en el &rea que no son tuyos y no sabes de quien son

Esta a la vista lo que requieres para trabajar

Se cuenta con materiales demas para hacer el trabajo

Retiras la basura con frecuencia de tu area

Cuentas con un area para colocar tus cosas personales

Consideras que tu area de trabajo esta limpia

R RO NOO A WIN|F

O

Consideras que las areas de trabajo estan ordenadas

2.- RESPONDA BREVEMENTE (Utilice una linea por idea)
¢Que te disgusta de tu area de trabajo?

¢Que arreglarias de tu area si tuvieras la oportunidad?
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