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MARCO TEGRICO

Desde principios del siglo pasado, las compafias de bebidas han
evolucionado desde las empresas regionales que producian articulos destinados
principalmente a los mercados locales hasta las gigantescas empresas de hoy,
que elaboran productos para mercados internacionales. Este cambio se inicid
cuando las compafiias del sector adoptaron técnicas de produccioén en masa que
les permitieron expansionarse y seguir una tendencia al crecimiento continuo a
nivel mundial.

A comienzos del decenio de 1960, la mayoria de [os embotelladores
producian bebidas con maquinaria que procesaba 150 botellas por minuto. Dado
que la demanda del producto ha aumentado vertiginosamente, los fabricantes de
bebidas refrescantes han introducido maquinaria mas répida. Gracias a los
avances en la tecnologia de produccion, las lineas de llenado son capaces de
procesar ahora mas de 1.200 recipientes por minuto, con una pérdida de tiempo
minima, salvo para realizar los cambios de producto o de sabor. Este entorno
altamente automatizado ha permitido a los fabricantes de bebidas refrescantes
reducir el nimero de trabajadores necesarios en las cadenas de produccion.

Con todo, y aun cuando haya aumentado considerablemente la eficiencia
de produccion, la seguridad de la fabrica sigue siendo un aspecto de importante
consideracidon. El crecimiento a través del tiempo en las Empresas
Embotelladoras, ha condicionado gue su organizacion se determine en base a sus
objetivos, condicionando asi su estructura y su funcionamiento ante el entorno
social que vive a través del tiempo.

La industria de las bebidas emplea a varios millones de personas en todo el
mundo, y cada tipo de bebida produce unos ingresos del orden de billones de
délares anuales. Las rigurosas normas de contro! de calidad aplicadas a los
procesos de tratamiento del agua y los avances tecnoldgicos en la materia
también han aportado a la industria de bebidas refrescantes un alto grado de
confianza sobre la pureza del producto. Ademas, las plantas de fabricacion y
embotellado que producen bebidas refrescantes se han transformado en
instalaciones manipuladoras de alimentos altamente mecanizadas, eficientes y
perfectamente limpias.

La fabricacion de bebidas refrescantes empieza por el agua, a medida que
los ingredientes se van combinando, el agua tratada se conduce a través de
tuberias a grandes tanques de acero inoxidable. Esla es la etapa en que se
afiaden y mezclan varios ingredientes. Para que se produzca la carbonatacion
[absorcién de didxido de carbono (CO»)], las bebidas refrescantes se enfrian en
grandes sistemas de refrig:racion basados en amoniaco. Esio es o que confiere a
los productos carbonatados su efervescencia y textura. La oper::cidén de llenado,
altamente automatizada, requiere un niimero minimo de personal. El envasado es
la dltima etapa antes del almacenamiento y transporte.
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1 as lesiones relacionadas con la carga de peso—especialmente en la
espalda y los hombros de los trabajadores—no son raras en la industria de las
bebidas. Aunque con el tiempo se han logrado muchos avances tecnoldgicos en el
manejo del material, la industria sigue buscando formas mas seguras y eficientes
de mover los productos pesados.

Naturalmente, se debe proporcionar a los trabajadores la formacion
necesaria sobre practicas seguras de trabajo. También se pueden reducir al
minimo las lesiones limitando la exposicion a la carga de pesos a través del disefio
del puesto de trabajo. pieza del equipo en lugar de al cuerpo humano. Todos los
fabricantes de bebidas estan obligados a aplicar programas ergonomicos para
identificar fos riesgos relacionados con el trabajo y minimizarios, bien a través de
la modificacion del equipo o bien desarrollando uno mejor. a

La siniestralidad tiende a dirigirse hacia los problemas de salud de tipo
musculo esqueléticos, siendo un mecanismo los sobre esfuerzos. Los factores de
riesgo detectados en puestos especificos del proceso de produccion abarcan una
variedad de dafios a la salud, mencionando como los principales los de tipo
ergondmicos, de aqui que mencionaremos la importancia de realizar estudios en
base a dicha informacion. @

Hace aproximadamente un siglo, se reconocio que las jornadas condiciones
de trabajo eran intolerables, en términos de salud y seguridad, y que era
indispensable aprobar leyes que establecieran limites admisibles en estos
aspectos. El establecimiento y determinacion de esos limites puede considerarse
como el comienzo de la ergonomia. Este fue, ademas, el principio de todas las
actividades que ahora encuentran un medio de expresion a travées del trabajo de la
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT).

El proceso de inastigacién, desarrollo y aplicacion de estas leyes fue lento
hasta la segunda Guerra Mundial. Este acontecimiento aceleré enormemente el
desarrollo de méaquinas e instrumentos tales como vehiculos, aviones, tanques y
armas, y mejord sensiblemente los dispositivos de navegacion y deteccion. Los
avances tecnoldgicos proporcionaron una mayor flexibilidad para permitir la
adaptacién al operador, una adaptacién que se hizo cada vez mas necesaria,
porque e! rendimiento humano limitaba el rendimiento del sistema.

El término ergonomia empez6 a utilizarse atrededor de 1950, cuando las
prioridades de la industria en desarrolio comenzaron a anteponerse a las
prioridades de la industria militar. Singleton (1982) describe detalladamente el
desarrollo de la investigacion y sus aplicaciones, a lo largo de los 30 anos
siguientes. Algunas organizaciones de las Naciones Unidas, en especial la OIT y
la OMS, comenzaron su actividad en este campo en el decenio de 1960.

El principal objetivo de la industria inmediatamente después de la
posguerra, al igual que el de la ergonomia, era el aumento de la productividad.
Este era un objetivo viable para la ergonomia, ya que gran parte de la




productividad industrial estaba determinada directamente por el esfuerzo fisico de
los trabajadores: la velocidad del montaje y la proporcién de movimientos y
levantamientos de pesos determinaban la magnitud de la produccion.

Gradualmente, la energia mecanica sustituy6 al esfuerzo muscular humano.
Sin embargo, el aumento de la energia también produce mas accidentes, por el
sencillo principio de gue los accidentes son la consecuencia directa de la
aplicacion de la energia en el momento erréneo y en el lugar equivocado. Cuando
las cosas se producen con mayor rapidez, las posibilidades de accidentes
aumentan. Asi, la preccupacion de la industria y el objetive de la ergonomia
comenzo a cambiar, poco a poco, de ta productividad a la seguridad; esto ocurrid
entre los anos 60 y principios de los 70.

Como ya se ha dicho, el campo de la ergonomia abarca mucho mas que el
de las industrias de fabricacion. Ademas de la ergonomia de la praduccion esta la
ergonomia del producto o del disefio, es decir, la adaptacion de la maquina o el
producto al usuario.

El objetivo original cuando se inventé la ergonomia, en 1857, contrasta con
esta “ergonomia correctiva”: un enfoque cientifico que nos permitira cosechar, en
beneficio propio y de los demas, los mejores frutos del trabajo de toda la vida con
el minimo esfuerzo y la maxima satisfaccion (Jastrzebowski 1857).

Etimoldgicamente, el término “ergonomia’ proviene del griego “nomos’, que
significa norma, y “ergo’, que significa trabajo. Las normas basicas para el
desarrollo de este enfoque pueden deducirse de la experiencia practica y
fortalecerse con los resultados de la higiene del trabajo y las investigaciones
ergonomicas.

En otras palabras, el término ergonomia prospectiva significa buscar
alternativas en el disefo del trabajo que eviten la fatiga y el agotamiento del
trabajadar, con el objeto de promover la productividad humana (“...en beneficio
propio y de los demas”). Este enfoque global de la ergonomia prospectiva incluye
el disefo del equipo y del lugar de trabajo, asi como el disefio de las condiciones
de trabajo determinadas por una cantidad cada vez mayor de procesamiento de la
informacion y una organizacion del trabajo en continua evolucion. La ergonomia
prospectiva es, por lo tanto, un enfoque interdisciplinario de investigadores y
médicos de muy diversos campos unidos por el mismo objetivo, y parte de una
base general para una concepcién moderna de la salud y la seguridad en el
trabajo (UNESCO 1992).

Ergonomia significa literalmente el estudio o la medida del trabajo. En este
contexto, el término trabajo significa una actividad humana con un propdsito; va
mas alla del concepto mas limitado del trabajo como una actividad para obtener un
beneficio econodmico, al incluir todas las actividades en las que el operador
humano sistematicamente persigue un objetivo.



La ergonomia examina no soélo la situacidn pasiva del ambiente, sino
también las ventajas para el operador humano y las aportaciones que éste/ésta
pueda hacer si la situacioén de trabajo esté concebida para permitir y fomentar el
mejor uso de sus habilidades. Las habilidades humanas pueden caracterizarse no
sélo en relacion al operador humano genético, sino también en relacidon a
habilidades més especificas, necesarias en situaciones determinadas, en las que
resuiia crucial un alto rendimiento.

Es evidente que las ventajas de la ergonomia pueden reflejarse de muchas
formas distintas: en la productividad y en la calidad, en la seguridad y la salud, en
la fiabilidad, en la satisfaccion con el trabajo y en el desarroilo personal.

Ei objetivo de la ergonomia es garantizar que el entorno de trabajo esté en
armonia con las actividades que realiza el trabajador. Este objetivo es valido en si
mismo, pero su consecuciéon no es facil por una serie de razones. El operador
humano es flexible y adaptable y aprende continuamente, pero las diferencias
individuales pueden ser muy grandes. Algunas diferencias, tales como las de
constitucién fisica y fuerza, son evidentes, pero hay otras, como las diferencias
culturales, de estilo o de habilidades que son mas dificiles de identificar.

Finalizando entonces que, la ergonomia es el estudio sistematico de las
personas en su entorno de trabajo con el fin de mejorar su situacion laborat, sus
condiciones de trabajo y las tareas que realizan. E| objetivo es adquirir datos
relevantes y fiables que sirvan de base para recomendar cambios en situaciones
especificas y para desarrollar teorias, conceptos, directrices y procedimientos mas
generales que contribuyan a un continuo desarrollo de los conocimientos en el
campo de la ergenomia.®




JUSTIFICACION

En un estudio realizado previamente en una Empresa Embotelladora de
Refrescos en la Ciudad de México, se mencionan que las condiciones del medio
laboral en que se desarrolian sus actividades propias, es posible detectar factores
de riesgo con probables dafios a la salud en los trabajadores que desempefan
sus labores cotidianamente, de aqui, surge la necesidad de realizar una
investigaciéon dirigida hacia la problemética de mayor peso de acuerdo a la
jerarquizacion de estos factores presentes en la Empresa.

Como un inicio, debemos considerar que las Empresas Embote'ladoras
cuentan con un sistema de produccion acorde a sus necesidades y metas a lograr,
determinando asi un ritmo acelerado en sus propoésitos que en ocasiones envuelve
a la poblacién trabajadera y la hace participe activamente en sus proyectos,
logrando entonces asi la dindmica que se requiere con el fin de cumplir sus
necesidades y la cual ha lievado a los trabajadores a una tonica laboral, quienes
finalmente, son los encargados de realizar el flujo de todo un proceso productivo y
que en ocasiones se encuentran de por medio las condiciones propias de
seguridad e higiene del trabajador en constante juego con su entorno fisico, social
y laborai que su centro de trabajo le proporciona.

Dentro los multiples factores de riesgo detectados en el estudio diagndstico
de la Empresa Embotelladora de Refrescos, identificamos a los ergondmicos
como su principal causa de siniestralidad en los ultimos 5 afios, ademas de
aquellos puestos de mayor icidencia como lo es el de Entarimador y maniobras
generales, motivo por los cuales requieren ser analizados en dichas condiciones
para ser mas confiable su recomendacién a favor de las partes involucradas,
dandole su relevancia a la cotidianidad de desempeiio para entonces cobiener la
informacion deseada y evaluarse de manera integral, por lo que es necesario
enfatizar las necesidades de esta problematica hacia propuestas que perinitan
identificar las causas que lo originan y evaluar los procesos en el mismo ambiente
de trabajo en que se lleva a cabo y poder entonces realizar una discusién de los
elementos que entran en juego para que se propicie estas condiciones en
particular, ya sea del propio trabajador en su modo de desempenarse o bien, de
parte de] proceso en si las cuales condicionen su presentacion y/o favorezcan su
continuacion de dicha patologia en el trabajador.




OBJETIVOS

e Realizar un estudio ergondémico especifico de un puesto de trahajo en una
Empresa Embotelladora de Bebidas refrescantes de la Ciudad de México.

ESPECIFICOS

e Realizar reconocimiento sensorial de las areas de trabajo de la Empresa.

e Evaluar el entorno taboral especifico del puesto de trabajo d entarimador.

¢ Obtener la informacion desprendida de la actividad desarrollada por el
proceso de estiba mediante instrumento de posturas forzadas y evaluacion
de manejo manual de cargas.

¢ Analizar los datos obtenidos mediante la metodologia descriptiva.

¢ Concluir los resultados finales de la evaluacion.

e Realizar recomendaciones pertinentes y especificos a mejora de las
actividades ergondmicas del puesto y del entorno fisico de labores.
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Para la realizacién de! presente estudio, se conto6 con la autorizacion verbal
y por escrito de la Gerencia de la Empresa, de la aprobacion del medico de la
Planta y de la organizacién sindical, asi mismo, se dio consentimiento informado
para poder cbservar las tareas de los trabajadores que realizan las tareas de ese

puesto de trabajo en particular.

MATERIALES

I os recursos utitizados en la realizacion de este estudio consistieron en:

¢ Recursos humanos:

El investigador (Médico residente de segundo afio de la Especialidad
en Medicina del Trabajo), quien llevo a cabo el estudio y la captura de datos
del proceso y del entomo fisico del area de trabajo en lineas de produccion
durante el turno matutino en la Empresa.

El trabajador de estibas que ejerce el puesto de trabajo en lineas de
producto terminado en la Empresa Embotelladora.

¢ Recursos materiales:

Aportados por el investigador quien tuvo que cumpiir las normas de
ingreso al érea de Produccidn consistente en botas industriales, cofia, cubre
bocas y tapones auditivos, ademas de bascula, tabla de escritura, hojas
blancas, lapiz, goma, cinta métrica flexible, calculadora y equipo de

computo.
o Recursos fisicos:

Area de banda transportadora de producto terminado en lineas de
produccion de la Empresa Embotelladora.

Servicio médico de la Empresa.



METODOS

Se realizo un estudio de tipo transversal, observacional y descriptivo. Se
contéd ademas con la participacion activa del personal de estiba en su area de
trabajo durante la jornada de trabajo matutina en el periodo comprendido de
estudio de los meses de Abril a Junio de 2004 en la Empresa Embotelladora de
Bebidas refrescantas en la Ciudad de Mcxico.

Se utilizaron dos métodos de medicién ergondmicos, el primero de ellos
denominado Método OWAS (OVAKO Working Posture Analysis System) para
determinar el riesgo asociado a un puesto de trabajo o actividad laboral especifica
de tareas con posturas forzadas; y el segundo de ellos, denominado Ecuacién de
NIOSH (National Institute for Occupational Safety and Health) para la aplicacion
practica y para el célculo del peso maximo recomendado en la manipulacion
manua! de cargas con el fin de redisefiar el puesto de trabajo y evitar la aparicion
de riesgos en los trabajadores debido al manejo de cargas, todo lo anterior en
base a la observacion directa del investigador sobre el proceso en si.

Se inicié con el instrumento de captura de datos propuesto por el método
OWAS. se procedié a instalarse el investigador en el area de estiba de producto
terminado en las lineas de produccion; se informd al trabajador del estudio a
evaluarse y se planted la grabacién en video de las actividades que el trabajador
este realizando, mismo que no fue posible realizario en la Empresa por politicas
internas en la misma, lo que condiciond que el investigador permaneciera en el
sitio de trabajo para realizar la observacion y descripcion directa de lo que indica el
instrumento de recoleccion de informacion del método. Se inicié la observacion del
investigader con la captura de los datos, se identificaron sus movimientos para la
realizacién de estiba y se procedié a codificar las posturas adquiridas durante su
jornada de trabajo, haciendo de la repeticion de la observaciéon para mejorar el
sistema de verificacion de las tareas {concordancia intraobservador).

Para la realizacion del método NIOSH, se realizaron las mediciones del
producto terminado (paquete de refrescos) asi como el pesado de dicho producto
en la bascula del servicio médico; posteriormente, se procedié a ubicarse en el
area de estiba en lineas de produccion, se realizaron las mediciones en la banda
transportadora asi como de las distancias verticales y horizontales efectuadas por
el trabajador en su area; y finalmenie, durante su proceso de trabajo, se
verificaron los tiempos de agarre, frecuencia y angulo de giro con respecto al
manejo de las cargas efectuados por los mismos.

Todo lo anterior se realizd durante su jornada habitual de trabajo en los
estibadores dol area de lineas de produccion.

La investigacion desde el punto de vista ético es considerada sin riv:sgo
para la integridad fisica o psicolégica de los sujetos de estudio, ya que implica
métodos de investigacion de observacion directa.




IDENTIFICACION DEL PUESTO DE TRABAJO

El proceso de produccidon en la Empresa Embotelladora de refrescos
comienza con el tratamiento de agua y la realizacion de la botella de plastico
mediante la preforma PET a través de lamparas incandescentes, una vez
realizadas estas fases, el agua tratada es canalizada a una sala de jarabes en
donde es agregado el azicar, acidulantes, conservadores y los concentrados
respectivos a cada bebida; de aqui, es enviada a la sala de embotellado en donde
al jarabe terminado se le adiciona agua y gas bidxido de carbono (COz2), se coloca
en los envases individuales de acuerdo a la presentacidén indicada, se llena
mediante equipo automatizado por medio de presion hasta un nivel
predeterminado e inmediatamente después del llenado pasan al encapsulador
quien es el encargado de colocar el tapén con el enroscado preciso. Los envases
flenos y tapados se conducen por bandas transportadoras de cadena hacia el area
de linea de produccién de acuerdo a la presentacion que requiere el producto (2.5
titros), en donde llegan para ser etiquetados y codificados indicando informacion
de elaboracion, postericrmente, pasa por hornos de empaque y envoltura
utilizando pléstico termoencogible para formar el paquete de producto terminado y
llegar al final de la banda transportadora en donde los estibadores se encargan de
bajar el producto de forma manual en una tarima contigua a ellos y terminando su
proceso mediante la formacion de los pallets que son movilizados mediante
montacargas para su envoltura final.

El puesto de trabajo estudiado es el Entarimador, quienes lo ejercen son
trabajadores que representan el 9.45% del total de los trabajadores, divididos en
los 3 turnos vy distribuidos al final de cada una de las 5 lineas de produccion con
que se cuenta en la Planta.

El proceso de triibajo de un entarimador dura una jomada de 8 horas,
dentro de la cual realiza la carga de paquetes de refrescos en presentacion de 2.5
litros y en el cual 1 paquete se conforma de 8 envases, dandonos un peso de 20
Kg. por carga.

La estiba consta de 36 paquetes y en los cuales el trabajador lo realiza en
un tiempo aproximado de 2 minutos 30 segundos, con un tiempo de agarre y
traslado del paquete con ambas manos de 2 segundos. Todo lo anterior se
acompafia de ciclos alternos de trabajo de 2 estibas de 72 paquetes por 1 estiba
de 36 paquetes de descanso, es decir, rotan 2 trabajadores en labor en un tiempo
aproximado de 5 minutos por 1 de descanso de aproximadamente 2 minutos 30
segundos durante las 8 horas de jornada; esto es, un trabajo aiterno.



Dichos paquetes son trasladados en una banda a una velocidad promedio
de 30 paquetes/ minuto para trabajarlos 2 estibadores simultaneamente, lo que
nos da un promedio de 15 paquetes para cada uno en un minuto.

De acuerdo a lo anterior, tenemos que se realizaron varios ciclos de estiba
por una de descanso, siendo un promedio de 16 estibas en una hora, el cual,
multiplicado por 7 horas de trabajo (1 hora de alimentos aprox.) nos da un total
de 112 estibas de 36 paquetes por trabajador.

En la realizacion del presente método, el observador codifico las posturas
durante la jomada de trabajo, Todo esto se transfirid en un concentrado que
codifico aquellas posturas con mayor presentacién a o largo del estudio, siendo a
continuacién presentada.
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RESUI TADOS

Tabla 1
ESTUDIO DE PUESTO (ENTARIMADOR) EN LA PRIMERA ESTIRBA MEDIANTE
LA APLICACION DEIL METODO OWAS
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Tabla 2
ESTUDIO DE PUESTO (ENTARIMADOR) EN LA SEGUNDA ESTIBA MEDIANTE
LA APLICACION DEL METCDO OWAS

NUMERO DE POSTURA POSTURA DE| POSTURA DE FUERZA
POSTURA |DEL TRONCO|1.OS BRAZOS|LAS PIERNAS| O CARGA
(2°ESTIBA )
37
38
39
40
41
42
43
44
45
48
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72

HhihibhibhbdbhbhbhbhbhAAbADDAAMAMLALMADDASLMBODAAAMAAAA LA AEAAAMDDMSAAN
_L_L_L_L_L_\._L_L_'L_\._'h._L_.\._L_L_L__L_.L_L_.L_.L_\_.LA—L—‘L—‘L)—L—L—L—L—L—L-—\.—L—L
LA bbb Al MO OO | AN
WIWWWWWWWW WL WL LW W W W WwWw W W W w W W W W W W W W w(wiw

FUENTE: Observacién directa dal puesto de Entarimador Empresa Embotelladora.
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Tabla 3
RESULTADO DESCRIPTIVQ DEL PUESTO DE TRABAJO

(ENTARIMADOR) EN

LAS 72 POSTURAS DE LAS ESTIBAS MEDIANTE EL METODO OWAS

ZONA FRECUENCIA
CORPORAL CLASIFICACION OBSERVADA PORCENTAJE
Recta 0 0
Espalda Flexionada 0 0
Torsionada 0 0
Flexionada y torsionada 72 100.00 %
Los dos abajo 72 100.00 %
Brazos Uno abajo y otro 0 0
elevado
Los dos 2levados 0 0
Sentado 0 0
De pie 0 0
De pie sobre una 0 0
pierna
Piernas | Rodillas flexionadas 17 23.61%
Una rodilla flexionada 55 76.39 %
Arrodillado o en 0 0
| _cuclillas
Andando 0 0
< 10 Kg. 0 0 ]
Fuerza Entre 10 y 20 Kg. 0 0
> 0=20Kg. 72 100.00 %
FUENTE: Tabla 1/ Tabla 2.
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Tabla 4

NIVELES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO (ENTARIMADOR) EN LAS
72 POSTURAS DE ESTIBAS MEDIANTE EL METODO OWAS

NIVEL DE KIESGO|NUMERO DE POSTURAS

1 0
2 0
3 0
4 72 ( 100.00 %)
FUENTE: Tabla 3 / Grafico 1 Anexos.
Tabla 5

COMBINACIONES DEL PUESTO DE TRABAJC (ENTARIMADOR) EN LAS 72
POSTURAS DE ESTIBAS MEDIANTE EL METODO OWAS

cODPIGO DE LA POSTURA |NIVEL DE RIESGO, FRECUENCIA | PORCENTAJE

4143 4 17 23.61% |
4153 4 55 76.39%

FUENTE: Tabla 3/ Tabla 4.
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RESULTADOS
Tabla 6

ESTUDIO DE PUESTO (ENTARIMADCR) EN LA PRIMERA ESTIBA MEDIANTE
LA APLICACION DEL METODO OWAS

VARIABLE ORIGEN |DESTINO
CARGA (Kg) 20
Distancia Horizontal HM (cm) 70 90
 Factor de Altura VM (cm) 92 33.5
Desplazamiento Vertical DM (cm) 92-33.5=585
Asimetria AM (grados) 110 110
Frecuencia FM (lev / min.) 15
Agamre CM (bueno, regular, malo) REGULAR | REGULAR

LPR = LC (HM) (VM) (DM} (AM) (FM} (CM)

IL = CARGA LEVANTADA / LPR

HM=25/H 0 357 0.277

VM = 1-0.003 (V-75) 7 0.949 0.875

DM=082+45/D 0.896

AM =1 -0.0032 (A) 0.648 0.648

FM = Tabla 0.00

CM = (Ver tabla tipo de agarre y V) 1.00 1.00 |

RWL = 23 (HM) (VM) (DM} (AM) (FM) (CM) | 4,524 3.236

LI = CARGA LEVANTADA / RWL 4.420 6.180
FUENTE: Mediciones del rea de trabajo en linea de producciun Empresa Embotelladora

Grafico 2 Anexos.




NISCUSION Y ANALISIS

Comenzaremos primero en la aplicacion del método OWAS, el cual esta
basado en la identificacion de posturas de trabajo inadecuadas, todas ellas
mediante la recopilacion de las posturas y estandarizadas en funcion del tronco,
brarzos, piernas y el nivel de carga.

De acuerdo a los resultados obtenidos por el método OWAS en los
entarimadores de producto terminado en las lineas de produccion de una Empresa
Embotelladora en la Ciudad de México, podemos decir que, su jornada se realiza
en un tiempo de 7 a 8 horas por dia, su labor es la carga manual de producto
terminado (paquetes de refrescos) y los cuales deben ser estibados al final de la
banda en las lineas de produccion.

Tenemos entonces, que el 76.39% de las posturas se refieren
principalmente a un tronco flexionado y forsionado, brazos abajo, piernas con una
rodifla flexionada y con un manejo de cargas de 20 kilos; siendo en segundo lugar
una variedad de ésta con las rodillas flexionadas y los demas rubros por igual,
contabilizando un 23.61% del total de sus posturas durante sus 72 estibas que
consta la tarima.

Estos nimeros nos hablan de que el trabajo requiere de un manejo
constante de la columna vertebral durante las cargas, ya que todas las posturas
en cuanto a la espalda resultan en la variedad de Flexionada y torsionada, 10 que
implica que la musculatura se encuentre en constante flexion forzada y las
estructuras 6seas se movilicen con un desplazamiento continuo de los cuerpos
vertebrales en un plano sagital, condicionando la friccidn y compresion de las
mismas y originando como posteriores dafios a la salud patologia a este nivel,
siendo muy variada, como por ejemplo los desgarros musculares, la distension,
contracturas, pinzamiento de estructuras nerviosas, elongaciones de nervios,
inflamacion continua de tejidos blandos, entre otras.

El redisefio de la tarea debe enfocarse en la mejora de estas dos posturas
de trabajo observadas, procurando eliminar fundamentalmente la torsion del
tronco y la flexion de rodillas para disminuir las posturas forzadas causantes de
dolor lumbar.

Asi mismo, es de resaitar que dicho proceso de trabajo que realizan los
estibadores es de riesgo extremo, como lo sustenta e! nivel de riesgo 4 de acuerdo
al método OWAS, y en los cuales se deben de tomar medidas de correccion
inmediatas a las posturas tomadas por el trabajador, todo ello basado en la
fisiopatologia que condiciona los mecanismos de lesion anteriormente
mencionados y que estan presentes durante su jornada de trabajo, de aqui se
parte de que el método OWAS es de interés para este tipo de pobiacién, ya que
en cieta medida complementa lo observado en el puesto en cuanto a la
siniestralidad de los uitimos 5 anos en la Empresa (sobre esfuerzo con 31.38% y
columna lumbar con 28.42% del total), que es finalmente la causa principal y el
mecanismo de lesidn mas frecuente que se ha presentado desde 1999 hasta el
2003, lo que origina que si se incide sobre estas causas se estaria atacando un
gran porcentaje de las incapacidades que se presentan en la Empresa.
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Partimos entonces de que es necesario complementar la informacion
obtenida del Método OWAS con otro método que nos evaluara el area de trabajo y
la carga en si, siendo que el método NIOSH nos da una herramienta mas para
determinar si lo observado se puede complementar con la conclusion anterior, por
lo que analizaremos os resultados del mismo.

Con respecto al método NIOSH, el cual esta basado e¢n una ecuacién que
nos ayuda a determinar y recemendar un limite de peso adecuado y a la vez
identificar los riesgos de lumbalgias asociados a la carga fisica, nos sirve
indirectamente para evaluar el entorno en que se desarrolla el trabajador en
cuanto a alturas y desplazamientos, surgiendo entonces, los siguientes puntos a
analizar:

Tenemos que el proceso de estiba se realiza con cargas de 20 kilos cada
una, siendo un totai de 36 paquetes de refresco para una tarima, las mediciones
con respecto al entorno se toman en dos fases (Tabla 6); la primera de ellas
(origen), es a partir de que el producto llega al final de la banda y es agarrado y
cargado por el trabajador hasta el punto medio con respecto a su cuerpo (70 cm.);
el sequndo de ellos (destino), es a partir de este punto hasta que el producto es
estibado en ia tarima correspondiente (90 cm.). Todas las mediciones se pueden
observar en la Tabla 6 en donde se considera la altura del suelo con respecto a la
banda (92 cm.) y con la tarima (33.5 cm.); el desplazamiento vertical (58.5); la
angulacion de giro del trabajador con respecto a la banda y a la tarima de
descarga (110%); finalmente, el tipo de agarre que se concluyo fue: REGULAR
(Tabla de agarre en Anexo).

Se desprende de los resultados obtenidos por la ecuacion de NIOSH, que el
peso recomendado para el manegjo de cargas en el sitioc de Origen, debe ser de
4.420 Kg.; en tanto, que el peso recomendado en el Destino, debe ser de 6.180
Kg., lo anterior nos lleva a que los entarimadores de producto terminado en las
lineas de produccién de una Empresa Embotelladora en la Ciudad de Meéxico,
realizan una carga superior a la recomendada para el tipo de tarea que
desarroilan, es decir, debe de ser de 3 kilos con 236 gramos al bajarlos en la
tarima, comparado a los 20 kilos que consta el paquete de refrescos; similar
ocurre al bajarlos de la banda, en donde el peso recomendado es de 4 kilos con
524 gramos. En cuanto al indice de riesgo asociada al levantamiento, tenemos
que es mayor en el destino (del cuerpe a la tarima) que en el origen (de ia banda
al cuerpo). Por lo tanto, tenemos que dicha carga de 20 kilos excede a la
recomendada aplicando la ecuacion de NIOSH. teniendo entonces varios factores
a tomar en cuenta para poder incidir en !a disminucién de este riesgo ergonomico,
y de fos cuales son entre otros, los siguientes:

Tenemos que el factor de la distancia horizontal, que es de 70cm (origen) y
90cm (destino), respectivamente, se debe de tratar de acercar el objeto de carga
al cuerpo para aumentar el valor del mismo y optimizarlo préximo a 1, es decir,
tratar de llegar a 25cm o menos de distancia para optimizar el proceso y evitar la
pérdida del equilibrio corporal que se realiza en esta distancia real de su trabajo.
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En cuanto al factor de altura, tenemos que esta es de 92cm en el origen, la
cual es superior en los 75cm que en términos practicos optimiza el proceso, por lo
que el enfoque se debe de realizar hacia la disminucién de altura de la banda
transportadora.

El factor de desplazamiento vertical, el cual es de 58.5cm, debe de ser
disminuido a un valor de 25cm que se requieren para la misma optimizacion del
proceso. Finalmente, el valor del angulo de giro que es de 110° debe ser
disminuido a menos de 90° y encontrarse dentro del plano medio sagital y reducir
entonces e} esfuerzo realizado en la torsion de la columna vertebral.

Todos los anteriores puntos, son los que se encuentran afectando la
dindmica de la movilidad de la columna vertebral asi como de los tejidos y
estructuras 6seas que se encargan de realizar la movilidad en el manejo de las
cargas, ademas, es de notarse que las cargas realizadas exceden el limite de
peso recomendado para este tipo de trabajo, por lo que es importante hacer
entonces las recomendaciones pertinentes que favorezcan el cambio del proceso,
tanto en su peso, su espacio fisico, como de ingenieria de detaile al puesto de
trabajo analizado.

Finalizamos que estos dos métodos nos llevan de la mano a determinar el
riesgo que existe en este puesto de trabajo en particular, teniendo que las
posturas observadas que se observan con mayor frecuencia corresponden a la
movilidad de columna en flexién y torsionada, aunado a una carga que excede ei
limite de pesc hasta de 5 veces su valor recomendado y en donde los factores
fisicos del area de trabajo (banda transportadora y tarimas) determinan que los
valores de altura, distancia horizontal, desplazamiento vertical, frecuencia, giro y
agarre, sean determinantes en la ergonomia del trabajador durante su jornada de
trabajo, condicionando entonces, la patologia a nivel de columna vertebral lumbar,
la cual es corroborada por la estadistica referida en los dltimos 5 afos en la
Empresa.

Concluyendo entonces que, el presente estudio ergondémico de puesto de
trabajo representa una visién del mismo que requiere de mejoras para disminuir la
incidencia de dafios a la salud que se tiene inherente al proceso de manejo
manual de cargas y sus respectivas posturas adoptadas para la realizacion del
mismo, encontrando una relacion de causa efecto, trabajo dafio que se condiciona
por la carga excedente del producto terminado, el trabajador y el entorno fisico
laboral en que se desarrolla.




RECOMENDACIONES
En base al estudio realizado y al diagnostico situacional de la Empresa

Embotelladora de Refrescos, realizamos las siguientes recomendacicnes para
mejorar el puesto de trabajo de Entarimador, y son:

GENERALES

« Reunidn con Gerencias, Representantes sindicales y trabajadores, Servicio
Medico y Seguridad e Higiene para plantear soluciones, alcances y
limitaciones.

o Permitir la contribucion de la poblacion trabajadora en las decisiones que
afecten su trabajo.

MEDICAS

¢ Realizar Servicio médico un programa preventivo de vigilancia al puesto.

Promover programa de ejercicios musculares previos al inicic de cada
jornada de trabajo.

« Fomentar mayor tiempo a las pausas para la salud durante la jornada de
trabajo.

¢ Ensefar medidas de higiene de columna con cursos y platicas periédicas.
o Capacitar a jefes de linea sobre manejo manual de cargas.

o Detectar trabajadores con patologias lumbares mediante examenes
médicos periddicos al menos 1 vez por afno.

e Realizar platicas sobre dafios a la salud por manejo manual de cargas.

s Realizar controles radiologicos de columna vertebral lumbar al menos 1 vez
por ano en estibadores.

e Realizar estudio antropométrico y determinar perfiles de puesto acorde con
la instalacién de la maquinaria utilizada.

e Realizar examen médico de ingreso dirigido a patologia lumbar.
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AREA DE TRABAJO

Platicas de 5 minutos por parte de jefes de linea sobie manejo de cargas
antes de inicio de labores.

Acercar la tarima con respecto al trabajador para disminuir el factor de
desplazamiento horizontal.

Colocar una base de 35cm o aumentar a dos el ndmero de tarimas apiladas
para estiba (15cm cada una) con el fin de disminuir la altura de
desplazamiento vertical.

Colocar dichas tarimas en posicion de 90° con respecto al trabajador y la
banda y asi disminuir los giros que realiza el tronco.

Colocacion de apiladoras automaticas al final de la banda.

Disminuir el peso de la carga lo mayor posible.

Mantener las cargas proximas al cuerpo y evitar torsion forzada de tronco.
Uso de fajas abdominales para disminuir la flexion del tronco.
Disiminucion de ritmos de produccion.

Evitar jornadas acumuladas en el puesto.

Mantener rotacion alterna continua de trabajadores en el puesto.

Movilizacion de mayor nimero de trabajadores en cada linea de produccion
con disminucién del nimerc de estibas.
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PROPUESTA DE UN PROGRAMA PREVENTIVO

ACCIONES GENERALES

MAGNITUD

TRASCENDENCIA

VULNERABILIDAD

FACTIBILIDAD

VIABILIDAD

TOTAL

Reunién con Gerencias,
Representanles  sindicales vy
trabajadores, Servicio Medico y
Seguridad e Higiene para
plantear soluciones, alcances y
limitaciones.

10

10

10

Permitir la contribucion de la
poblacién trabajadora en las
decisiones que afecten su trabajo

10

10

10

ACCIONES MEDICAS

Realizar Servicio médico un
programa preventivo de vigilancia
al puesio

10

30

Promover programa de ejercicios
musculares previos al inicio de
cada jomada de trabajo.

10

10

10

35

Fomentar mayor tiempo a las
pausas para la salud durante la
jomada de frabajo.

10

10

10

33

Enseflar medidas de higiene de
columna con cursos y platicas
periédicas.

10

10

32

Capacitar a jefes de linea sobre
manejo manual de cargas.

10

10

10

36

Detectar trabajadores con
patologias lumbares mediante
examenes meédicos periodicos al
menos 1 vez por ano.

10

28

Realizar platicas sobre dafios a la
salud por manejo manual de
cargas.

10

10

10

33

Reatizar controles radiolégicos de
columna vertebral lumbar al
menos 1 vez por afo en
estibadores.

10

30

Realizar estudio antropométrico y
determinar perfiles de puesto
acorde con la instalacién de ia
maguinaria utilizada.

10

29

Realizar examen médico de
ingreso  dirigido a patologia
lumbar.

10

28
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ACCION AREA DE TRABAJO

MAGNITUD

TRASCENDENCIA | VULNERABILIDAD

FACTIBILIDAD

VIABILIDAD

TOTAL

Piaticas de 5 minutos por parte de
jefes de linea sobre manejo de
cargas antes de inicio de labores.

10 10

10

33

Acercar la tarima con respecto al
trabajador para disminuir el factor
de desplazamiento horizontal.

10 10

10

32

Colocar una base de 35cm o
aumentar a dos el nuimero de
farimas apiladas para estiba
(15cm cada una) con el fin de
disminuir la altura de
despiazamiento verical.

10 10

32

Colocar dichas tarimas en
posicion de 90° con respecto al
trabajador y la banda y asi
disminuir los giros que realiza el
tronco.

10 10

10

32

Cofocacién de apiladoras
autométicas al final de la banda.

10 2

28

Disminuir el peso de la carga lo
mayor posible.

10 7

30

Mantener las cargas proximas al
cuerpo y evitar torsion forzada de
tronco.

10 9

10

32

Uso de fajas abdominales para
disminuir la flexién del fronco.

10 10

31

Disminucion de ritmos de

produccion.

10 3

25

Evitar jornadas acumuladas en &l
puesto.

10 5

28

Mantener rotacién alterna
continua de trabajadores en el
puesto.

10 5

10

28

Movilizacién de mayor nimero de
trabajadores en cada linea de
produccion con disminucion del
niGmero de estibas.

10 3

25
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CUADRO DE ACTORES Y ACTIVIDADES

ACCIONES GENERALES QUIEN DONDE CUANDO CUANTO
QUE
Gerencias.
Reuniones para  plantear Sindicato.
soluciones, alcances ¥ Trabajadores. Emnpresa Semestrales 1
limitaciones. Servicio Medico.
Seguridad e Higiene.

Permitir la contribucidn en ias Gerencias Empresa Semestral 1
decisiones que afecten su Trabajadores
trabajo.
Realizar Servicio médico un Médico Empresa Anual 1
programa  preventivo de
vigilancia al puesto
Promover programa de Médico Lineas de
ejercicios musculares previos Jefes de linea produccién Diario 5 min.
al inicio de cada jornada de
trabajo.
Fomentar mayor tiempo a las Médico Lineas de
pausas para la salud durante Jefes de linea produccién Diario 5 min.
la jornada de trabajo.
Enseflar medidas de higiene Lineas de
de columna con cursos y Médico produccion Mensual 10 min.
platicas periddicas.
Capacitar a jefes de linea
sobre manejo manual  de Médico Sala de juntas | Trimestral 30 min.
cargas.
Detectar trabajadores con
patologias lumbares mediante Médico Servicio médico Anuales 1
examenes medicos periddicos.
Realizar platicas sobre dafios
a la salud por manejo manual Médico Sala de juntas | Trimestral 30 min.
de cargas.
Realizar controles radiologicos
de columna verlebral lumbar Médico Externo Anual 1
en estibadores. B
Realizar estudio
antropométrice y determinar
perfiles de puesto acorde con Médico Servicio médico Anual 1
la instalacion de la maquinaria
utilizada.
Realizar examen médico de Periodos de
ingreso  dirigido a  patologia Médico Servicio médico | contratacitn 1

lumbar.
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ACCIONES ARFEA DE TRABAJO

Ut QUIEN DONDE CUANDO CUANTO
» ) Lineas de
Platicas sobre manejo de cargas| Jefes de linea produccion Diario 5 min.
antes de inicio de labores.
Acercar 1a tarima con respecio al Lineas de Todas las
trabajador para disminuir el factor|  Montacargistas produccién Diario veces
de desplazamiento horizontal.
Colocar una base de 35cm 0
aumentar a dos el nimerc de
tarimas apiladas para estiba| Mantenimiento Lineas de Mediano plazo | 2 porlinea
(15cm cada una) con el fin de produccion
disminuir la altura de
desplazamiento vertical.
Colocar dichas 1larimas en
posicion de 90° con respecto al Lineas de Todas las
trabajador y la banda y asij Montacargista produccion Diario veces
disminuir los giros que realiza el
tronco.
Colocacion ~ de  apiladoras Gerencia Lineas de Mediano plazo | 1 porlinea
automdticas al final de la banda. mantenimiento produccion
Disminuir el peso de la carga lo Gerencia de Lineas de Largo plazo 5Kg.
mayor posible. Produccion produccion
Mantener las cargas proximas al Lineas de Todas las
cuerpo y evitar torsion forzada de|  Entarimadores produccién Diario cargas
tronco.
Uso de fajas abdominales para| Entarimadores Lineas de Diario Todas la
disminuir 1a flexién del tronco. Produccién jomada
Disminucion  de  ritmos  de)  Gerencia de Lineas de | Mediano ylargo |  Variable
produccion. produccion produccion plazo
Evitar jornadas acumuladas en el|  Entarimadores Lineas de Diario Turnos
puesto. produccion cantiguos
Mantener rotacibn altema de
trabajadores en el puesto. Entarimadores Lineas de Diario Continuo
produccién
Movilizaciéon de mayor nimero de| Entarimadores Lineas de
trabajadores en cada linea de Maniobras produccion Diario Variable
produccion con disminucion del generales
| namero de estibas.
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INTRODUCCION

El presente estudio sirve como referencia a la Empresa Embotelladora Metropolitana
para identificar su situacion actual en materia de seguridad e higiene en cuanto a su proceso
productivo actual asi como para reconocer los probabies factores de riesgo a los que se
encuentran expuestos su plantilla laboral bajo su cargo, sirviendo ademas de referencia para
tomar en cuenta en el futuro inmediato la implementacién de programas de seguridad que
mejoren la calidad laboral y las condiciones de higiene en que se realizan.

Dicha investigacion es realizada a través de una informacion proporcionada por la
misma empresa y aquella recabada de manera objetiva y analitica desde un punto de vista
externo, es decir, sin la intervencion de personal propic de la empresa y apoyado por las
facilidades en sus instalaciones para que una vez obtenida esta misma sea desglosada por
puntos y analizada de manera integral de acuerdo a la visidn real que se vive dentro de un
proceso productivo, se tiene entonces un enriquecimiento de retroalimentacion que sera en
beneficio a la Empresa y al propio investigador en cuanto a la aplicacion de metodologia de
estudio e integraciéon de informacion veridica y objetiva. Todo lo anterior con el objetivo de
aportar la informacién que reditie en beneficio de ambas partes y se complemente con las
recomendaciones pertinentes para su aplicacion posterior.

El presente estudio integral consigue asi una aportacion de tipo educativo, formativo,
expresivo y analitico de parte del observador; en tanto que a la parte estudiada se consigue
la vision desde otra perspectiva de su situacion real con base a conocimientos de seguridad
e higiene asi como de la aportacidn de una rama de la salud en el trabajo como lo es la
Medicina del Trabajo que juega un papet! primordial en la seguridad e higiene de foda
empresa; ademads, se consigue también la retroalimentacion necesaria para detectar las
falias y las oportunidades en su medio para mejora de su produccion y cumplir asi con lo
estipulado en la normatividad vigente de nuestro pais y seguir con las politicas de calidad de
un producto para el mercado al que se ofrece garantizando su elaboracion bajo las medidas
de seguridad mas idéneas y apegadas a lo estipulado en cuanto a condiciones de trabajo
para sus frabajadores.

El estudio toma en cuenta el estudio de su medio ambiente laboral concerniente a su
siniestralidad vigente, la cual es la condicionante de su prima de riesgo como toda empresa
en funcién y de la cual desprendemos su importancia de evaluar sus motivos que ia
condicionan e incidir en la modificacion de la misma para beneficio del empresario y de
manera automatica en la salud de los trabajadores, ya que el proceso de elaboracion de
bebidas refrescantes lieva consigo ia interaccidn de diversos procesos que propician factores
de riesgo inherentes al proceso y a su poblacién en contacto con el mismo condicionando asi
la relacidn de las causas que provocan los accidentes dentro de un entorno laboral
especifico.




JUSTIFICACION

La realizacion del presente estudio se fundamenta en los sustentos legales vigentes
en nuestro pais, siendo el mas importante la Constitucién Politica de los Estados Unidos
Mexicanos, asi como de lo contenido en la Ley Federal del Trabajo, Ley General de Salud,
Ley del Seguro Social, Organizacién Internacional del Trabajo y complementadas por lo
estipulado en el Reglamento Federal de Seguridad e Higiene y Medio Ambiente de Trabajo y
lo contenido en las Normas Oficiales Mexicanas de la Secretaria del Trabajo y Prevision
Social y de la Secretaria de Salud vigentes hasta nuestros dias en donde complementan lo
concerniente a la regulacion de la evaluacion y funcionamiento de las empresas establecidas
en nuestro pais.

Asi mismo, es de creer que en base al estudio analitico de su situacion actual y real,
es posible detectar y actuar con conocimiento de causa sobre las bases que condicionan los
resultados hasta el momento reportados, considerando que su identificacion nos lleva a
buscar medidas para controlar 0 evitar esas causas nocivas para la Empresa y para el
trabajador.

He aqui la razén por la que con este estudio se pretende llegar a estos puntos y
beneficiar a un proceso productivo que implica una diversidad de fendmenos de interaccion
de tipo econdmico, tecnoldgico, humano, social e individual a diferentes niveles y lograr asia
recomendar medidas que minimicen los factores de riesgo presentes en la Empresa.



OBJETIVOS 3

GENERAL

Elaborar un estudio de campo en materia de Seguridad e Higiene y Salud que cumpla
con reconocer, identificar, evaluar, analizar y jerarquizar probables riesgos de trabajo
en un ambito laboral de una Empresa Embotelladora de la Ciudad de México.

ESPECIFICOS

Reconocer y evaluar de manera sensorial las condiciones generaies del ambiente
laboral presente.

Identificar proceso productivo asi como de puestos y areas de trabajo de cada uno de
ellos.

Obtener informacién de la empresa referente a siniestralidad vigentes.
Identificar grupos con mayor frecuencia de exposicion a factores de riesgo.

Evaluar las condiciones reales actuales que guarda la empresa por medio de
instrumentos de medicion determinados.

Analizar la informacidon recabada y jerarquizar de acuerdo a prioridades.

Recomendar un programa de control de riesgos de trabajo a grupos vulnerables y en
general a la empresa.

Proponer medidas preventivas y correctivas de los factores de riesgo detectados y
presentes en la Empresa en beneficio de la Seguridad e Higiene.




1. ENTORNO SOCIAL

1.1 FICHA DE IDENTIFICACION

Nombre o Razdn Social:
EMBOTELLADORA METRQOPOLITANA.

Dormicilio fiscal:
Oriente de la Ciudad de México.

Actividad Economica:
Produccién, Comercializacion y Distribucion de bebidas Carbonatadas y no

Carbonatadas.

Clase:
v,

Fraccién:
213.

Numero total de Trabajadores:
402 Trabajadoras -196 No Sindicalizados.
-206 Sindicalizados.

Clasificacion:
Mediana Empresa.

Direccion Planta :
Sur de la Ciudad de México.

Horarios de lrabajo:
-De 6:30 a 14:30, de 14:30 a 22:00 y de 22:00 a 6:30 horas.
-Personal administrativo de 8:30 a 14:30 y de 16:00 a 18:30 horas.




1.2 MARCO GEOGRAFICO

» [ ocalizacion:
Sur de la Ciudad de México.

» Floray Fauna:
La vegetacion de la zona montafosa de la delegacidon esta constituida por bosque de
coniferas.
En la zona limitrofe al predio de la empresa no se identificaron especies de fauna,
salvo aquellas que afectan a toda gran ciudad siendo los roedores principalmente.

s Aire:

La dnica informacion es el indice IMECA que indica que debido a la direccidn de los
vientos dominantes del noroeste al sureste, la contaminacion atmosférica se concentra en la
zona sur y oriente de la Ciudad de México. La red de monitoreo del area metropolitana
determina cotidianamente los indices IMECA.

» Agua:
La red hidrografica de este lugar esta formada por la regidon RH26 del Panuco, cuya
cuenca es el rid Moctezuma y la subcuenca del Lago de Texcoco-Zumpango.

» Clima:
El clima en el area donde se encuentra la empresa se registra como templado, semi-
hiamedo con lluvias en verano de menor humedad.

»  Viento:

La intensidad del viento es muy variable, con intensidades mas bajas en invierno.
Tendencias que al parecer se relacionan con la variacién espacial y temporal invernal,
presentandose los indices mas altos de ozono en la zona sur, en donde se ubica la empresa.

»  Precipitacion Pluvial:

La precipitacion pluvial total anual varia de 1000 a 1500 mm., registrandose en la region
sur ia mayor cantidad de humedad. Los meses con mayor precipitacién son de julio a
septiembre, los de menor precipitacion corresponden a diciembre, febrero y marzo.

De acuerdo con la carta sismica de ia Republica Mexicana, la Zona Metropolitana de
la Ciudad de México se reporta como de alta sismicidad, debido a las caracteristicas dei
terreno, aunado a que se encuentra en la franja de mayor actividad volcanica.

Los corrimientos de tierra son poco probables en esta zona, o que es frecuente los
azolves de las lineas de drenaje provocando que en temporada de lluvias sean frecuentes
los encharcamientos. No se presenta pérdida de suelo debido a la erosion. No existen
causes de agua superficial y las corrientes existentes en esta area estédn entubadas y se
dirigen al sistema de drenaje municipal.
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2. ENTORNO ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

2.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

En 1985 se adquiere la Planta al Sur de la Ciudad de México e inicia operaciones.

2.2 CARACTERISTICAS DE LA CONSTRUCCION

La planta se encuentra constituida por diversos materiales en su estructura fisica,

dentro de los cuales se mencionaran sus principales caracteristicas. Se localizan diversas
areas para la distribucion de su personal, siendo 2 principales:

A) Ef drea administrativa; y

B) Ef area del proceso productivo.

A) Las dreas administrativas fas cuales pertenecen al corporativo, se constituyen de los
siguientes materiales:

Pisos de concreto recubiertos de losetas de ceramica de superficies lisas y brillantes y
en colores blancos.

Las paredes son de ladrillo y concreto recubiertas de yeso y/o cemento blanco de
superficies lisas y rugosas en color blanco en su totalidad, en ocasiones las paredes
se componen de marcos de vidrio en su totalidad.

Los techos estan compuestos de concreto con recubrimiento de tirol blanco.

La iluminacidn es natural y artificial, la primera es por medio de ventanas de diversas
medidas compuestas de vidrio transparentes y la segunda es por medio de energia
eléctrica con diversidad de luminarias.

B) El drea de proceso que pertenecen a la Planta, se constituyen de los siguientes
materiales:

Pisos de concreto en areas de almacén de materia prima, pasillos perimetrales,
mantenimiento, area de lineas de soplado de envase, etiquetado, estibado,
envolvedora y almacén de producto terminado, todos ellos de superficie rugosa no
brilloso y en colores gris claro. Referente a las demas areas (jarabes, llenadora,
envasado, control de calidad) su superficie del piso se encuentra con un recubrimiento
antiderrapante de color rojo ladrillo y sin brillo.

Las paredes son de concreto y tabique en la periferia del contorno de la planta
recubiertas de cemento y pintados en colores claros sin brillo, las demas areas que
delimitan internamente los diversos procesos son a base de mamparas de vidrio,
canceleria de aluminio o combinadas con ventanas de diversos tamanos.

Los techos son diversos siendo algunas 4reas de concreto con supeificies lisas en
colores blancos no brillosos y en otros sectores como en las naves de produccion que
son de gran altura con extractores de aire y con lamina acanalada translucida y
opacas intercaladas de materiales de fibra de vidrio, asbesto, todos ellos con soportes
de estructuras metdlicas a lo largo y ancho de las naves apuntalados con pilares de
concreto en puntos estratégicos.

La iluminacion se lleva a cabo por medio de la luz natural y la artificial, la primera de
ellas a través del tipo de lamina acanalada translucida y el segundo a través de
lamparas de diversa intensidad y caracteristicas distribuidas en toda la planta.
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2.3 DESCRIPCION DE LA POBLACION TRABAJADORA

Los trabajadores de la Embotelladora Metropolitana, se encuentran distribuidos en dos
grandes grupos: el primero de ellos son empleados administrativos que pertenecen al
Corporativo Central; y el segundo de ellos, pertenecen a la Planta, de aqui que seran
entonces considerados solamente a estos Glitimos para la realizacion de las estadisticas, ya
que no se encuentran contemplados tanto en ndmina como en parte integral del proceso de
produccion en la Planta.

Cabe resaltar que los empleados del Corporativo cumplen una funcién administrativa y
ta cual la desarrollan en los edificios contiguos a las naves en horarios de oficina de Lunes a
Viernes y siendo dependientes de la Corporacion a nivel Central.

Dentro del segundo grupo, resaltaremos a la poblacién que se encuentra en el
proceso de produccion de la planta, la cual se encuentra dividida en Personal sindicalizado y
Personal No sindicalizado, siendo un total de 402 trabajadores y la distribucion de ellos es
casi similar aungue hay una discreta mayoria de personal sindicalizado.

A continuacion se muestra en la Tabla 1y en la Grafica 1 la distribucién de los mismos en
la siguiente manera:

e TOTAL DE TRABAJADORES

Tabla. 1 Grafico. 1
DISTRIBUCIOR DE LA POBLACION GRAFICA DE DISTRIBUCION DE LA
TRABAJADORA SINDICALIZADA POBLACION TRABAJADORA SINDICALIZADA
Y NO SINDICALIZADA . NO SINDICALIZADA

POBLACION TRABAJADORA
POBLACION |NUMERO %

TRABAJADORA 76%
Sindicalizados | 206 | 51.24 D\

No Sindicalizados| 196 4876

51.24%

TOTAL 402 [100.00% DSINDICALIZADOS EINO SINDICALIZADOS |

FUENTE: Recursor Humanos Empresa. FUENTE: Tabla. 1.




« POR SEXO:

Respecto a la distribucién por sexo en [a poblacién trabajadora se observa que es la
mayoria del sexo masculino con tan solo una pequefia fraccion del sexo femenino, estas
uitimas se encuentran su mayoria en el area administrativa y distribuidos en un porcentaje de
98.26% del sexo masculino y un 1.74% de personal del sexo femenino, respectivamente
como se muestran en las Tablas 1 y 2 y en los Graficos 1y 2.

Tabla. 2 Figura. 2
DISTRIBUCION DE GRAFICA DE DISTRIBUCION
TRABAJADORES DE TRABAJADORES POR SEXO
POR SEXO.
R on teyo . | NUMERO % TRABAJADORES POR SEXO
1.74%
Masculino 395 98.26
Femenino 7 1.74 O Masculino
O Fem eqig_o
TOTAL 402 100.00%
98.26%
FUENTE: Recursos Humanos Empresa. FUENTE: Tabla, 2.

¢ POR TURNOS:

Los horarios del persona! Corporativo sin de acuerdo a horarios de oficina que
establece la misma. El personal del area de produccion sindicalizado y no sindicalizado
de la Planta realiza rotaciones mensuales de horarios y ademas de la opcién para el
trabajador de realizar horas extras en los mismos turnos. Su jornada la realizan en 3
turnos distintos con un total de 8 horas para el turno matutino, 7.5 horas para el
vespertino y de 85 horas para el nocturno laborales en promedio durante 6 dias a la
semana. Los horarios de trabajo son los siguientes:

- 1% Turno: 06:30 a 14:30 horas. Lunes a Sabado.

- 2° Turno: 14:30 a 22:00 horas. Lunes a Sabado.

- 3% Turno: 22:00 a 06:30 horas. Lunes a Sabado.
8




POR DEPARTAMENTOS:

El personal sindicalizado y no sindicalizado de la Planta se encuentra distribuido en
distintos departamentos, encontrando que la mayor parte de ellos se localizan en el
proceso productivo abarcando casi la totalidad de la poblacion total, solamente un
pequefio porcentaje corresponde a servicios de auxilio del proceso de produccion. A
continuacion se muestra en la Tabla 3 y en Graficos 3 y 3-bis su distribucion en ia
Empresa:

) Tabla. 3
DISTRIBUCION TOTAL DE TRABAJADORES
SINDICALIZADOS Y NO SINDICALIZADOS POR DEPARTAMENTO.

CONCENTRADO GLOBAL NUMERO DE
POR TRABAJADORES %
DEPARTAMENTO EN TOTAL
Mano de Obra Preduccién 186 46.26
Mantenimiento de 66 16.42
Maquinaria
Trafico y Distribucion 45 11.20
Operadores de Trailer 32 7.97
Control de Calidad 26 6.46
Produccion de Gastos Fijos 25 6.22
Almacén General 7 1.74
Gerencia de Planta 7 1.75
Jarabes 3 0.74
Gerencia de Flota 3 0.76
Compradores 1 024
Mano de Obra Produccién 1 0.24
PET
TOTAL 402 100.00%

FUENTE: Recursos Humanos Empresa.
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) Figura. 3
GRAFICA DE DISTRIBUCION POR NUMERO DE TRABAJADORES
SINDICALIZADOS Y NO SINDICALIZADOS POR DEPARTAMENTO.

Mimero de Trabajsdore

TRABAJADORES POR DEPARTAMENT]

O Gerencia de Planta

@ Produccién Gastos Fijos

O Control de Calidad

i
i

IMtto maquinaria

i

;

M Jarabes

Departamento

, & Mano de Obra Produccién

FUENTE: Tabla.3

Figur

a. 3-bis

GRAFICA DE DISTRIBUCION PORCENTUAL DE TRABAJADORES
SINDICALIZADOS Y NO SINDICALIZADOS POR DEPARTAMENTO.

46.27%

rE] Gerencia de Planta

O Produccién Gastos Fijos
O Control de Catidad

O Mtto maquinaria
OJarabes

EIMano de Obra Produccién

6.47%3Mano de Obra Produccion PET]
O Trafico y distribucién
16.42% 0Gerencia de Flota
O Almacén General

D Compradores

O Operador Traiter

FUENTE: Tabla. 3

10




A continuacién, en la Tabla 4 se muestra la distribucién del nimero total de
trabajadores sindicalizados y trabajadores no sindicalizados con su porcentaje respectivo
para desglose de los datos previamente mostrados con el fin de mostrar un panorama mas
detallado de los departamentos involucrados en ambos grupos y comparar sus numeros
totales.

Tabla. 4

DISTRIBUCION POR DEPARTAMENTO DEIL, NUMERO TOTAL Y PORCENTAJE DE
TRABAJADORES SINDICALIZADOS Y NO SINDICALIZADOS.

NUMERO DE NUMERO DE
DEPARTAMENTO TRABAJADORES % TRARAJADORES %
NO SINDICALIZADOS
SINDICALIZADOS

Gerencia de Planta 7 3.57 — -
Produccion de Gastos Fijos 8 408 17 8.26
Control de Calidad 19 9.71 7 3.40
Mantenimiento de Maquinaria 42 21.42 24 11.65

Jarabes 3 1.53 - —
Mano de Obra Produccién 96 48.98 90 43.69

Mano de Obra Produccion PET 1 0.51 -- —
Trafico y Distribucion 9 4.59 36 17.47

Gerencia de Filota 3 1.63 - —

Almacén General 7 3.57 - -

Compradores 1 0.51 - —
Operadores de Trailer - - 32 15.53

TOTAL 196 100.00% 206 100.00%

FUENTE: Recursos Humanos Empresa.
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e PORPUESTOS:

La distribucién por puestos de los trabajadores sindicalizados de la Planta se encuentra
en su mayoria en el de Maniobras Generales, ya que este puesto representa una pieza
importante en varias etapas del proceso, de aqui que se encuentre el mayor numero en este
especificamente. Sin embargo, en el personal No sindicalizado observamos una distribucion
mas uniforme, siendo el técnico operador el de mayor namero. A continuacién se muestran
las Tablas 5 y 6 la distribucion en nimero y porcentaje de los mismos.

i Tabla. 5
DISTRIBUCION POR PUESTOS DEL NUMERO TOTAL
¥ PORCENTAJE DE TRABAJADORES SINDICALIZADOS

NUMERO DE
PUESTO TRABAJADORES %
SINDICALIZADOS
Maniobras Generales 64 31.07
Entarimador 38 18.45
Operador de montacargas 35 17.00
Operador de trailers 32 15.54
Vaciador de azucar 16 7.77
Auxiliar de mantenimiento 4 1.94
Fogonero 4 1.94
Operador de lavadora 3 1.45
Operador de barredora 2 0.97
Engrasador 2 0.97
Auxiliar de mecanico 2 0.97
Delegado Sindical 2 0.97
Operador de Paletizadora 1 0.48
Operador de Empacadora 1 0.48
TOTAL 206 100.00%

FUENTE: Recursos Humanos Empresa.
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®
® ) Tabla. 6 )
DISTRIBUCION POR PUESTOS DEL NUMERO TOTAL
® Y PORCENTAJE DE TRABAJADORES NO SINDICALIZADOS
® NUMERO DE
® PUESTO TRABAJADORES NO %
STINDICALIZADOS
® Técnico Operador 85 43.37
Mecénico de Maquinaria 23 11.74
® Coordinador de Produccion 12 6.13
e Inspector de Control de Calidad 11 5.61
B Técnico en electronica 6 3.06
) Supervisor de Produccion 6 3.06
Supervisor de Mantenimiento
@ P de maquinaria 6 3.06
Jefe de control de calidad. 4 2.04
® Analista de Control de Calidad 4 2.04
@ Electricista 4 2.04
Jefe de Bodega 4 2.04
@ Almacenista 4 2.04
Jarabero 3 1.53
® Supervisor de Bodega 3 1.53
® Analista de Flota 2 1.02
Supervisor de Almacén 2 1.02
[ Analista de Mantenimiento 1 0.51
instrumentista 1 0.51
¢ Jefe de Mantenimiento de Maquinaria 1 0.51
® Jefe de Distribucion 1 0.51
Jefe de Logistica 1 0.51
o Jefe Administrativo 1 0.51
Jefe de Almacén 1 0.51
® Comprador 1 (.51
® Administrador MPS5. 1 0.51
Coordinador MW 1 0.51
® Asistente Administrativo 1 0.51
® Coordinador de Seguridad e Higiene 1 0.51
Jefe de recursos Humanos 1 0.51
® Auxiliar de recursos humanos. 1 0.51
® Jefe de Produccion 1 0.51
Coordinador Administrativo 1 0.51
¢ Analista de Produccion 1 0.51
@
° TOTAL 196 100.00%
FUENTE: Recurses Humanos Empresa.
@
@
@




« POR ANTIGUEDAD

Respecto a la antigliedad se observa que los trabajadores de la Planta, se encuentran la
mayoria en el rango de los 6 a 10 afos en la Planta tanto en personal sindicalizado como en
el No sindicalizado seguidos de los 11 a 15 y posteriormente en rangos menores de 5 afios o
menos, lo que indica que la poblacion es en cierta forma homogénea en estos grupos. A
continuacién se muestra en la Tabla 7 |a distribucién porcentual y total de los mismos.

) Tabla. 7
DISTRIBUCION POR ANTIGUEDAD DEL NUMERO TOTALY
PORCENTAJE DE TRABAJADORES NO SINDICALIZADOS

Y SINDICALIZADOS
NUMERO DE NUMERO DE
ANOS TRABAJADORES % TRARAJADORES %
NO SINDICALIZADOS SINDICALIZADOS
Menor de 1 afio 14 7.14 36 17.48
De 1 a 5 anos 52 26.54 37 17.96
De 6 a 10 afios 82 41.84 74 3592
De 11 a 15 anos 32 16.32 24 11.67
De 16 a 20 afios 5 2.55 9 436
De 21 a 25 afos 7 3.57 16 7.77
De 26 a 30 anos 1 0.51 3 1.45
31 afos o mas 3 1.63 7 3.39
TOTAL 196 100.00% 206 100.00%
FUENTE: Recurses Humanos Empresa.
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2.4 ASPECTOS CONTRACTUALES

Los trabajadores de la Empresa cuentan con un Contrato Colectivo de Trabajo el cual les
regula sus prestaciones que tienen como empleados al ingresar a la Empresa, dicho
Contrato estipula los derechos y obligaciones a los que estan sujetos y el cual es otorgado al
ingresar el trabajador dentro de un Curso de Induccion para su conocimiento desde el mismo
dia inicial de labores. Dichas referencias se estipulan a continuacion, entre otras mas:

Vacaciones

Prima vacacional

Aguinaldo

Dias de descanso obligatorio
Seguro Social

fFondo de ahorro

Seguro de vida

Gratificacion especial

Permiso sin goce de sueldo
Ayuda de defuncion

Nupcias

Cumpleafios

Uniformes

Descuento en la compra de producto
Asistencia y puntualidad
Comida

Horario de trabajo

Equipo de proteccion personal:




2.5 PENSAMIENTO ESTRATEGICO

La empresa esta regida por un sistema de productividad la cuai se encuentra con
politicas a nivel mundial que rigen a todas sus plantas y en las cuales se enfatiza en la
calidad del producto que se elabora, todo ello basandose en los principios de la matriz dentro
de lo que se destaca su mision enfocado al beneficio mismo de la empresa y a sus clientes y
accionistas como prioridades. A continuacidén se muestran la mision, vision y politicas.

Conquistar a todos nuestros clientes y consumidores todos los dias a través de:
Vivir apasionadamente cada dia nuestro compromiso de servir con excelencia.

Ser en el afio 2004 la mejor empresa de bebidas refrescantes en México.

« NUESTROS VALORES
Servicio, integridad, respeto, mejora continua, trabajo en equipo, responsabilidad.

= POLITICA AMBIENTAL

La empresa Embotelladora Metropolitana estd comprometida con el cuidado del medio
ambiente a través de la minimizacidn de los recursos naturales que utiliza en sus
procesos productivos y actividades de servicio.

La preservacién del medio ambiente y la sequridad del personal que labora en la empresa
y la comunidad aledafia a nuestras instalaciones, constituyen los aspectos bdsicos para el
desarrollo sustentable de nuestra organizacién. Lo anterior se logra mediante la
consideracidn y aplicacion de tres principios durante la realizacién de todas y cada una de
nuestras actividades:

- Prevencién de la contaminacién antes que su control.
- Cumplimiento cabal de la legislacién ambiental y de sequridad e higiene
existentes tanto a nivel Federal como Estatal y Delegacional.
- Mejora continua del desempefio ambiental de la empresa, es decir, la reduccidn

permanente de los aspectos ambientales asociados a las actividades de la empresa.
18




Nosotros:

Nos enfocamos a la reduccién del consumo de agua, de la energia eléctrica y térmica, de
los materiales y de los combustibles utilizados en nuestros procesos y servicios.
Trabajamos en la bisqueda de combustibles alternativos con menor impacte ambiental y
nos esforzamos por reducir la generacién del agua residual, de las emisiones a la
atmdsferay de los residuos.

Estamos en la blisqueda permanente de minimizar el riesgo a la salud y seguridad del
personal, asi como de la comunidad aledafia y la regién en la que nos encontramos.
Ofrecemos capacitacién ambiental apropiada a todo el personal de la organizacidn con el
objeto de crear una conciencia de conservacién al medio ambiente y lograr un manejo
ambientalmente adecuado de los insumos, productos y subproductos de nuestras
operaciones.

Monitoreamos nuestre desempefio ambiental con regularidad a través de evaluaciones
rigurosas con el objeto de planear e implantar acciones de me jora.
Combinamos estrategias de prevencidn, rehusé, reciclaje y disposicién ambientalmente
adecuada en el manejo de los aspectos ambientales mencionados.
Comunicamos nuestro compromiso con el medio ambiente a todo nuestro personal, asi
como a nuestros clientes y proveedores.

Es de resaltar que la Empresa se preocupa y enfatiza en politicas ambientales asi
como lograr este punto de manera puntual ante tanta demanda en nuestros dias y sobre todo
en el area metropolitana en cuanto a emisiones al medio ambiente, lo que resalta que se
tiene como punto principal este rubro por parte de la Empresa.
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2.6 ORGANIGRAMA

EMEGTELLRDGRA METROPOLITANA

GERENTE DE PLANTA

GERENTE DE GERENTE CONTROL GERENTEMTTO Y JEFE DE
PRODUCCION DE CALIDAD MAQUINARIA PERSONAL

; Servicio Seguridad
Médirn - [ Hin_ifne

2.7 SERVICIO MEDICO

Cuenta con un area ubicada en colindancia a Recursos Humanos y Almacen de
materia prima en el drea de oficinas.

Se encuentra Unicamente a cargo de un médico del Trabajo el cual se encuentra de
08:00 a 14:00 horas y de 16:00 a 18:00 horas con horario intermedio de alimentos y
laborando de Lunes a Sabado. Durante el tercer tumo la Planta no cuenta con {a atencion
médica ademas de personal auxiliar de enfermeria.

Sus actividades consisten en realizar y llevar a cabo programas referentes a materia
de seguridad e higiene en coordinacién con la Comision de Seguridad e Higiene de la
Planta; asi mismo, se encarga de realizar la asistencia médica dentro de la Planta a la
poblacién trabajadora consistente en consulta de primeros auxilios, padecimientos de
primer nivel de atencién, tramites ante el IMSS de los accidentes ocurridos en la empresa,
examenes médicos de ingreso y examenes médicos periddicos.

En el consuitorio se cuenita con mobiliario consistente en escritorio con sitlas, mesa de
exploracion, bascula, computadora, archivero, refrigerador, mueble para almacenamiento
y resguardo de medicamentos y material de curacion.

Referente al equipo de curacién se cuenta con tijeras, porta agujas, pinzas de
diseccion, rifion, flanera, gasas, vendas, material antiséptico y de desinfeccién, micropore,
tela adhesiva, suturas diversas, efc.

Referente a medicamentos cuenta con analgésicos, antiinflamatorios, antipiréticos,
antihistaminicos, antibidticos, antidiarreicos, soluciones oftalmicas diversas, soluciones
bticas, anestésico, relajantes musculares, entre otros.
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2.8 COMISION DE SEGURIDAD E HIGIENE

Se encuentra constituida por 14 trabajadores de los cuales 7 son de parte de la
Empresa y 7 de parie de personal sindicalizado de la Planta, cuentan con reuniones
programadas cada mes aunque por razones del proceso y de tipo econdmicas, dicha
comisién se reline cada tercer mes como maximo.

Dichas reuniones se determinan las problematicas detectadas y los programas a
realizar dentro de la Empresa, la investigacion de los accidentes ocurridos los cuales son
ratificados o rectificados e instaladas las medidas pertinentes a la brevedad posible y dados
a conocer a todos los trabajadores, se levanta el acta constitutiva y se programa la
verificacién posterior asi como a instauracion de nuevos cursos de capacitacion y
adiestramiento de acuerdo a la situacién detectada.

2.9 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Dentro de este rubro se menciona que el criterio que se utiliza para su seleccion y uso
dentro de la empresa es en base al tipo de proceso que se lleva a cabo, es decir, es un
proceso en donde el trabajador debe de realizar cargas, mantenerse en contacto con ruido,
temperaturas elevadas y ademds al producto que se realiza, de aqui que la empresa
establece que su uso es obligatorio y en algunos casos se llega a complementar con otros
aditamentos dependiendo el puesto y el drea en donde se encuentre la persona. La empresa
considera la siguiente lista como de proteccion personal:

- Cofias.

- Cubre bocas.

- Tapones auditivos.
- Faja.

- Guantes.

- Zapatos de seguridad.
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3. PROCESO PRODUCTIVO

3.1 MATERIAS PRIMAS

Los recursos que utiliza Embotelladora Metropolitana para la elaboracidn de las
bebidas carbonatadas entre otros mencionados mas adelante son el agua, concentrados,
azucar, gas carbonico, amoniaco, energia eléctrica y gas L. P. El envasado de las bebidas se
realiza en los llamados envases PET (polietilentereftalato), para lo cual se cuenta con 5
sopladoras para la preforma.

Consumo de Agua

Embotelladora Metropolitana recibe abastecimiento de agua potable por la red
municipal de distribucion y a través de un pozo. El suministro de la red municipal se realiza
mediante dos lineas de distribucion (dos medidores instalados). La distribucién de agua de
pozo se realiza a través de una empresa particular, con medidor de flujo que registra la
entrada de agua de pozo.

El consumo de agua utilizada en cada servicio es el siguiente:

=  Agua Suavizada:
Para calderas, rinser de lineas 2, 4, 5 y 6, sanitarios, regaderas, lavabos y otros
(limpieza de areas).

» Agua Tratada:
Materia prima para jarabe concentrado y producto terminado, lavado de tanques,
filtros, lineas y pisos, sanitizado de equipos y lineas, retrolavado de filiros de antracita,
purificadores de carbdn activado, dealcalinizadores y suavizadores.

Consumo de Energia Eléctrica

El consumo de energia eléctrica en esta empresa presenta variaciones estacionales.
Ei menor consumo ocurre en los meses de enero y febrero y de junio a octubre.

La empresa utiliza gas L.P. como combustible para la generacién de vapor y para la
transportacién de materia prima y producto terminado a través de montacargas. El consumo
de gas en la caldera depende directamente de la produccién de refresco en lata.

La efaboracion de las bebidas refrescantes carbonatadas y no carbonatadas tiene un
flujo dentro del cual se encuentra un subproceso alterno ya mencionado de produccion de
envases previamente formados en plantas concesionadas por la empresa para su realizacién
y en el cual se integra a este para terminar su proceso, para la realizaciéon de las mismas se
considera a la siguiente lista como lo esencial para su produccion y consiste en las siguientes
materias primas:
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Gas L. P.

Electricidad.

Amoniaco.

Acido clorhidrico.

Gas cloro.

Agua.

Azucar.

Envases preformados (tubos de resina PET).
Envases de lata.
Concentrados o “cartillas de refrescos”.
Acidulantes.

Azucares sintéticos.
Conservadores.

Gas bidxido de carbono CO..
Tapones de piastico.

Tapas metalicas.

Adhesivo.

Etiquetas.

Polietileno térmoencogible
Rollos de plastico adherible
Cajas y bases de carton.
Tarimas de madera.

Tarimas de pléastico.

@ & & @ ¢ & ¢ 5 0 ¢ & S & & ¢ O G eSS e

3.2 PRODUCTOS INTERMEDIOS

= Agua tratada.
» Jarabe simple.

» Jarabe terminado.

» Envases PET formados de 355y 500 mi, 1, 1.5y 2.5 litros.
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3.3 PRODUCTO TERMINADO

Cuenta con cinco lineas de produccion, una para embotellado de iata de 355 ml y
cuatro para embotellado en envases de PET en presentaciones de 355 y 600 ml, 1y 2.5
litros.

Las capacidades de cada una de ias lineas de produccién se presentan en la siguiente tabla:

) VELOCIDAD EQUIPO CAPACIDAD DE

LINEA DE LA LINEA INTEGRADO PRODUCCION DE PET

2 600 boteilas /min. 1 Sopladora 18,000 unidades /hora.

3 610 botellas /min. 1 Sopladora 18,000 unidades fhora.

1 Depaletizadora

4 500 botellas /min. 1 Sopladora 21,000 unidades /hora.

5 500 baotellas /min. 1 Sopladora 18,000 unidades /hora.

6 1,200 latas /min. -— -

La Empresa Embotelladora produce bebidas carbonatadas de 20 sabores distintos y
en distintas presentaciones: refrescos en lata de 355ml, refrescos en envase de plastico de
355y 500 mililitros; 1 y 2.5 litros

3.4 PRODUCTOS DE DESECHO

Envases preformados de mala calidad.

Envases de lata en mal estado.

Bebidas carbonatadas que no cumplen control de calidad.
Etiquetas en mal estado.

Piasticos.
Carton.
Maderas.




3.5 EMISIONES CONTAMINANTES

En la etapa de operacidon y mantenimiento pueden llegar a generarse los siguientes
Residuos Peligrosos:

Aceite lubricante usado 100kg / mes.

Trapos impregnados de aceite y grasa 300kg / mes.
Envases impregnados de aceite y pintura 50kg / mes.
Thinner sucio 200 litros / 4 meses.

La empresa tiene un contrato con la compafia Pro-vida, quien se encarga de la
recoleccion, transporte y disposicion de sus residuos peligrosos entregando los manifiestos
correspondientes.

Con relaciéon a los residuos sdlidos no peligrosos en su mayoria consiste en material
que es reciclable como: cartén, madera, plastico, madera los cuales se venden a una
empresa para su reciclaje industrial. Esta actividad ofrece ventajas econdmicas que se
pueden aplicar a las operaciones de manejo de residuos.

Descarga de Efluentes

El sistema de drenaje cuenta con 5 descargas generales, que operan de manera
mixta, es decir que las descargas mezclan agua de proceso, Servicios auxiliares, de servicios
sanitarios y de drenaje pluvial.

La calidad de aguas residuales de proceso, etc., que es vertido al drenaje municipal,
deben cumplir con la NOM-002-ECOL-1997. “que establece los limites maximos permisibles
de contaminantes en las descargas de aguas residuales a los sisternas de alcantarillado”.

Generacién de Emisiones a la Atmoésfera

Le empresa genera emisiones a la atmosfera que corresponden a ia operacién de dos
calderas (actualmente solo se utiliza la caldera de 150 CC), dichas emisiones a la atmosfera
proceden de equipos de combustion y fuentes fijas. La normatividad aplicable es NOM-085-
ECOL-1993, para fuentes que utilizan combustibles fosiles sélidos, liquidos o gaseosas, o
cualquiera de sus combinaciones, que establece los niveles maximos permisibles de emision
a la atmésfera.

Riesgo Ambiental

Los riesgos asociados a la operacién de ifa empresa se controlan mediante e! apoyo
de programas de mantenimiento y modernizacién de las instalaciones. En este tipo de
industria las lineas de produccion son versatiles y el rasgo caracteristico es el manejo de
varias marcas comerciales y presentaciones a partir de insumos y procesos comunes. El
éxito de las tareas basicas de la planta depende de [a eficiente y segura operaciéon de los
sistemas de servicios auxiliares, que se deben mantener en buenas condiciones y satisfacer
la demanda que ejerce el area de produccién, en cantidad y calidad requeridos.

En materia de riego ambiental el maneé‘% de materiales peligrosos (quimicos basicos y




combustibles) detectados y que pueden ocasionar accidentes como derrames o fugas, son
los siguientes:

* Amoniaco. Sustancia de trabajo del circuito de refrigeracion.
» GasLP: Combustible de la estacion de abasto para montacargas.
» (GaslLP: Combustible que se suministra a las calderas.

Acido clorhidrico:  Para la regeneracion de dealcalizadores en tratamiento de agua.
Hipocleritc de sodio: Desinfectante de agua.

Ofra fuente de riesgo importante por efecto mecanico es la sobrepresion en recipientes de
gas carbbnico y nitrogeno. Similarmente a estos, el aire comprimido de alta presion. Las
posibles fugas por “sobrepresidon” o derrames, son condicién critica que se debe lievar a
niveles minimos de probabilidad de ocurrencia mediante accion preventiva de
instrumentacion y control automatico incluidos por disefio en los diferentes sistemas.

3.6 DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

DESCRIPCION DEL PROCESO
Dentro del proceso se distinguen 6 etapas:

1. - Tratamiento de agua.

2. - Soplado de envase.

3. - Elaboracién de jarabe.

4. - Embotellado de refresco.
5. - Etiquetado y Codificacién.
6. - Empaque y envoltura.

1) Tratamiento de agua

Esta etapa comprende la obtencién de agua para uso de bebidas refrescantes asi
como para el uso general de la empresa.

El agua empleada en el embotellado debe cumplir con ciertas caracteristicas
fisicoquimicas establecidas de dureza, conductividad eléctrica, alcalinidad, etc.

El proceso se inicia en el darea de tratamiento de Agua en donde se recibe el agua
potable a través de la red municipal y almacenada en dos cisternas. Durante el
almacenamiento se aplica una hipercloracién (hipoclorito de sodio). El agua clorada se divide
en dos ramales, una para alimentacidn a calderas y otra para proceso.

Se cuenta con un tren de tratamiento de agua para proceso y para caldera, por lo
tanto se dispone de 2 tipos de agua:

a) Agua suavizada, y
b) Agua tratada. 24




a) Agua suavizada

El tratamiento de agua para calderas se efectia en cuatro suavizadores los cuales
operan en forma independiente; cada equipo suaviza el agua a través de un sistema de
intercambic catidnico para la eliminacion de carbonatos.

b) Agua tratada

Este proceso pasa por distintas etapas: eliminacion de sélidos a través de un FILTRO
DE ANTRACITA para eliminar particulas suspendidas y materia organica; posteriormente
pasa por lechos de resinas intercambiadores de iones llamados DEALCALINIZADORES los
cuales le restan alcalinidad al agua; el siguiente paso es el tratamiento de
HIPERCLORACION (se utiliza hipoclorito de sodio) para eliminar los microorganismos
restantes; al término de esta operacion es necesario hacer la DECLORACION a través de un
sistema purificador de carbén activado para absorcién y eliminacion de cloro. En este
momento el agua tratada se envia a la sala de jarabes y a la sala de embotellado a través de
un sistema hidroneumético para su continuacion del proceso.

2) Soplado de envase

Consiste en terminar de dar forma al envase de plastico de acuerdo al tipo de refresco
que 1o contendra. La maquina que realiza este proceso se llama “SOPLADORA’, la cual
utiliza como materia prima la PREFORMA PET, que es un tubo de resina con la boquilla y
cuerda ya formada y se encarga de transformarla en envase de acuerdo a la presentacion
requerida al momento.

La sopladora tiene que ser alimentada en su tolva (tina), con preforma que se
transporta en contenedores llamados GAYLORDS; dependiendo del tamano del envase sera
el tamanfo y gramaje de la preforma.

Una vez alimentada la sopladora con el PET, se transporta hasta el HORNO DE
t AMPARAS incandescentes, donde es calentado en los moldes y expandido por medio de
aire a presién adoptando la forma de a botella. Terminado el soplado, la maquina deposita la
botella en un TRANSPORTADOR AEREOQ y las conduce a las ENJUAGADORAS DE
BOTELLA en donde una vez terminado este paso se lleva el envase al proceso de
emboteliado o paletizado.

Las MAQUINAS DE PALETIZADO O DEPALETIZADO DE ENVASE, son utilizadas
cuando el envase soplado no es utilizado en ese momento en el embotellado. El envase
soplado se envia a la paletizadora donde es acomodado y flejado para ser almacenado, esto
es como una medida para cuando se programa mantenimiento preventivo a las sopladoras y
determinada de los programas de produccion.

3) Elaboracion de jarabe

Este proceso consta de dos fases:
a) Elaboracion de jarabe simple, y

b) Elaboraciéon de jarabe terminado.
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a) Jarabe Simple

Una vez que el agua se encuentra purificada se trasiada a la elaboracion de jarabe
simple, que es la adicidbn y homogeneizacién de AZUCAR en determinada proporcidn de
acuerdo a la “Carta de Preparacion” de cada refresco. Posteriormente, el jarabe se hace
pasar por un “FILTRO PRENSA” para la separacion de cualquier material sélido.

b) Jarabe Terminado

Cuando el jarabe simple esta libre de solidos, éste es bombeado al tanque de jarabe
terminado en donde se adiciona el CONCENTRADO, ACIDULANTES Y EL CONSERVADOR
dependiendo el tipo de refresco que se vaya a producir y se almacena en tanques de acero
inoxidable hasta su utilizacion para envio a las lineas, esto es el jarabe terminado.

Una vez que se requiere su envio a lineas de produccion, es necesario diluirse en
agua en proporciones. Durante esta fase es analizado por CONTROL DE CALIDAD en
donde se evalua los parametros y la calidad de la bebida, todo para lograr que la bebida
cumpla con los criterios estipulados para el consumo de los clientes.

4) Embotellado de Refresco

El producto se embotella en PET, PRB y Lata, el embotellado en envase PET es la
operacion con mayor volumen de produccién. En el embotellado es donde se integran todos
los procesos y materiales de empaque para la obtencion del producto terminado.

El centro de embotellado esta en el equipo llamado CARBO-COOLER, LLENADORA
Y ENCAPSULADORA. En el CARBO-COOLER se mezclan el agua, el jarabe terminado y el
gas bidxido de carbono (CO?). El jarabe se enfria para que el gas de CO? se disuelva y no
escape de la bebida. El CO? es lo que da el sabor caracteristico del refresco. En este equipo
se controla la calidad fisicoquimica del producto, es decir, los parametros de ° Brix (Unidad
de medida de sodlidos disueltos expresados en % de jarabe y dulce) y la carbonatacién.

El envase a llenarse es enviado previamente y por medio de transportadores aéreos a
un enjuagador, gue tiene la finalidad de eliminar particulas de poivo por medio de un chorro
de agua en el interior del envase y posteriormente escurrimiento del agua.

El envase pasa a la LLENADORA que consta de un recipiente rotativo dispuesto de
valvulas independientes donde el carbo-cooler por presion empuja el producto hacia esta, el
envase entra en cada una de las valvulas que vierten el producto hasta el nivei
predeterminade. Inmediatamente después de} llenado el envase pasa al ENCAPSULADOR
donde se le coloca el tapon con el enrascado preciso.

El envase lleno y tapado se conduce por transportadores de cadena, en su trayecto el
producto es inspeccionado para CONTROL DE CALIDAD y poder asi detectar cualquier
anomalia en el tapado o nivel de llenado, este ultimo a través de un sistema de radiacion y

que de no cumplir con lo estipulado se retira del proceso.
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5) Etiquetado y Codificacién

El siguiente paso es el ETIQUETADO donde una maquina se encarga de cortar y
pegar a cada envase la etiqueta que lo identifica y que contiene toda la informaciéon al
consumidor. Después del etiquetado la botella se CODIFICA, es decir, se le imprime un
cbdigo que proporciona informacién sobre fecha de caducidad, lote, precio, planta y turno de
elaboracion.

6) Empaque y envoltura

El producto terminado es EMPACADO para su manejo y distribucidn; para este fin se
utilizan maquinas empacadoras-envolvedoras que forman el paquete de producto segun el
tipo de presentacion.

Ef paquete se envuelve con una pelicula de polietilenc termo-encogible, que al pasar
por un homo se encoge y se compacta. Los paquetes se acomodan sobre tarimas por una
maquina llamada PALETIZADORA que realiza la formacién de los PALLETS. Los pallets son
cubiertos con una pelicula de polietileno estirable utilizando una ENVOLVEDORA DE
PALLET para darle mayor resistencia mecanica, lo cual es importante para el almacenaje y
distribucion ademas de proteger al producto de agentes externos.

Finalmente el producto es llevado a la nave de producto terminado.




3.7 DIAGRAMA DE BLOQUES
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3.8 ESTUDIO DEL. AMBIENTE DE TRABAJO

3.8.1 RECONOCIMIENTO SENSORIAL {MAPA DE RIESGOS)

A
@ Caidas <'va\’ Temperaturas elevadas @ Pisos resbalosos
e | Ruido estable % Sobreesfuerzos Q Gaseamientos

%&\lto voltaje O Contusiones X Bipedestaciones




3.8.2 NORMATIVIDAD CON DESVIACION

NOM-001-STPS-1999. Edificios, locales , instalaciones y areas en los centros de
trabajo, condiciones de seguridad e higiene.

NOM-002-STPS-2000. Condiciones de seguridad-prevencidn, proteccidn y combate
de incendios en los centros de trabajo.

NOM-004-STPS-1999. Sistemas de proteccidén y dispositivos de seguridad en la
maquinaria y equipo que se utilice en los centros de trabajo.

NOM-006-STPS-1999. Manejo y almacenamiento de materiales, condiciones y
procedimientos de seguridad.

NOM-011-STPS-2001. Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo
donde se genera ruido.

NOM-015-STPS-2001. Condiciones térmicas elevadas o abatidas-condiciones de
seguridad e higiene.

NOM-017-STPS-2001. Equipo de proteccién persona-seleccién, uso y manejo en los
centros de trabajo

NOM-020-STPS-2002. Recipientes sujetos a presion y caldera-funcionamiento-
condiciones de seguridad.

NOM-026-STPS-1998. Colores y sefiales de seguridad e higiene, e identificacion de
riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

NOM-024-STPS-2001. Vibraciones-condiciones de seguridad e higiene en los centros
de trabajo.

NOM-025-STPS-1999. Condiciones de iluminacidén en los centros de trabajo.
NOM-027-STPS-2000. Soldadura y corte. Condiciones de segu:idad e higiene.

NOM-116-STPS-1994. Seguridad- respiradores purificadores de aire contra particulas
nocivas.

31




3.8.3 EVALUACION DE LOS AGENTES

Riesgo Ambiental

Los riesgos asociados a la operacion de la empresa se controlan mediante el apoyo
de programas de mantenimiento y modernizacioén de las instalaciones. En este tipo de
industria las lineas de produccion son versatiles y el rasgo caracteristico es el manejo de
varias marcas comerciales y presentaciones a partir de insumos y procescs comunes.

El éxito de las tareas basicas de la planta depende de la eficiente y segura operacion
de los sistemas de servicios auxiliares que se deben mantener en buenas condiciones y
satisfacer la demanda que ejerce el drea de produccién en cantidad y calidad requeridos.

En materia de riego ambiental, el manejo de materiales peligrosos (quimicos basicos y
combustibles) detectados que pueden ocasionar accidentes como derrames o fugas, son los
siguientes:

=  Amoniaco: Sustancia de trabajo del circuito de refrigeracion.
= GasLP: Combustible de la estacidén de abasto para montacargas.
= GasLP: Combustible que se suministra a las calderas.

« Acido clorhidrico: Para la regeneracion de dealcalizadores, en tratamiento de agua.

= Hipoclorito de sodio: Desinfectante de agua.

Otra fuente de riesgo importante por efecto mecanico es la sobrepresion en
recipientes de gas carbonico y nitrégeno. Similarmente el aire comprimido de alta presion.

Las posibles fugas por “sobrepresién” o derrames, son condicion critica que se debe
gas po q

llevar a niveles minimos de probabilidad de ocurrencia mediante accion preventiva de
instrumentacion y control automaético, incluidos por disefio en los diferentes sistemas.

32




3.8.4. MAPA DE RIESGOS POR AREAS EN FUNCION DEL FLUJO DEL
PROCESO Y LOS FACTORES DE RIESGO EN FUHCION DE UNA
CLASIFICACION METODOLOGICA DE ORDEN.

> AREA PLANTA TRATAMIENTO DE AGUAS

* QUIMICOS: Gaseamientos por cloro.
= FISICOS: Vibraciones, Ruido inestable, Energia eléctrica, Mecanicos.

« BIOLOGICOS: Bacterias, Virus, Parasitos.

> AREA DE JARABES

* FiSIiCOS: luminacion deficiente, Vibraciones, Ruido estable, Pisos humedos
y Mecanicos.

» ERGONOMICOS: 1evantamiento de cargas, Movimientos y posturas forzadas.
s PSICOSOCIALES: Rotacion de turnos, Repetitividad de las tareas.

> AREA DE SOPLADORA

= FiSICOS: Temperaturas elevadas, Vibraciones, Sonido de gran magnitud.
= ERGONOMICOS: Movimientos y posturas repetitivas.

* PSICOSOCIALES: Rotacion de turnos, Repetitividad de las tareas y monotonia.

» AREA DE EMBOTELLADO

« QUIMICOS: Neblinas por gas CO,, Gaseamientos por amoniaco.

» FiSICOS: Temperaturas, Vibraciones, Sonido de gran magnitud, Pisos
himedos, Mecanicos.

= ERGONOMICOS: Posturas forzadas.

* PSICOSOQCIALES: Ritmo intenso de trabajo, Supervision estrecha.
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» AREA DE ETIQUETADO

FiSICOS: Vibraciones, Sonido de gran magnitud, Mecanicos.
ERGONOMICOS: Posturas prolongadas, Movimientos repetitivos.

PSICOSOCIALES: Rotacion de turnos, Repetitividad de las tareas y monotonia.

> AREA DE EMPACADORAS-ENVOLVEDORAS

FiSICOS: Temperaturas elevadas, Vibraciones, Scnido de gran magnitud,
Mecanicos.

ERGONOMICOS: Posturas prolongadas, Movimientos repetitivos.

PSICOSOCIALES: Rotacion de turnos, Repetitividad de las tareas y monotonia.

> AREA DE MANTENIMIENTO

QUIMICOS: Humos de soldadura.
FiSICOS: lluminacion deficiente, Ruido inestable, Mecanicos.
ERGONOMICOS: Posturas forzadas, Movimientos repetitivos.

PSICOSOCIALES: Rotacién de turnos, Repetitividad de las tareas y monotonia.

> AREAS DE ALMACEN MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO

FISICOS: Huminacién deficiente, Ruido inestable en Producto Terminado,
Mecanicos.

ERGONOMICOS: Posturas prolongadas, Movimientos repetitivos.

PSICOSQOCIALES: Responsabilidad excesiva, Monotonia, Ritmo intenso de trabajo.




4. PROCESO SALUD-ENFERMEDAD DE LA POBLACION
TRABAJADORA

4.1 FACTORES DE RIESGO DETECTADOS POR AREA, POR PUESTOS DE
TRABAJO Y POSIBLES DANOS A LA SALUD

» FACTORES QUIMICOS

FACTORES DE

RIESGO AREA PUESTOS DE MAS RIESGO DAROS A LA SALUD
QUIMICOS
Planta de Inspector y Auxiliar de Control Bronquitis quimicas, Edema
CLORO fratamiento | de Calidad, Auxiliar y Supervisor Respiratoria, Intoxicacion por
de agua, de Mantenimiento gaseamientos, imitacién ocular y de

mucosas, Muerie

AMONIACO Augxiliar y Supervisor de Intoxicacion por gaseamiento, Irritaciéon
Produccién Mantenimiento de maquinaria de mucosas, Muerte
DIOXIDO DE Auxiliar y Supervisor de
CARBONO Produccion Mantenimiento de maquinaria Asfixias por confinamiento, Muerte
PLOMO, Auxiliar y Supervisor de Quemaduras, irritacién ocular, Siderosis,
CADMIO, ZINC Mantenimiento Mantenimiento Anemias
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FACTORES FiSICOS

FACTORES DE

RIESGO AREA PUESTOS DE MAS DANOS A LA SALUD
Fisicos RIESGO
Planta de tratamiento de Maniobras generaies, Micro traumatismos 6seos,
VIBRACIONES | agua, Jarabes, Sopladora, | Vaciador de azitcar, Técnico | Alter. Vestibulares, Sindrome
Embotellado, Etiquetado, operador, Entarimador de Raynaud, Varices,
Empacado y envolvedoras Hipertension, irmtabilidad,
Lumbalgia.
i Hipoacusia, Cefaleas,
RUIDO Todas las dreas Todos los puestos Mareos, imitabilidad, Alter
de produccién concentracién, Acifenos,
Hipertension
MG, Auxiliar y Supervisor de Hipertonias muscuiares,
ELECTRICIDAD Planta de tratamiento Mantenimiento, Electricista, | Quemaduras, Taquicardia,
de agua Analistas FV, Arritmias, alleraciones
renales, Muerte
ILUMINACION Jarabes y Almacenes, Jarabero, Vaciador de Fatiga visual, cefaleas,
Mantenimiento azucar, MG, Entarimador mareos
MECANICOS Todas las sreas Todos excepte Técnico Comtusiones, Esguinces,
excepto Sopladoera operador PET Luxaciones, Fracturas,
Heridas
HUMEDAD Jarabes y Jarabero, Vaciador de infecciones respiratorias,
(PISOS) Embotellado azicar, Técnico operador, Micosis plantar.
MG, Supervisores y Traumalismos
Coordinadores de lineas
MG, Técnicos, Entarimador, Alleraciones Hidro-
TEMPERATURAS | Sopladora, Embotellado | Supervisores y Coordinador | Electroliticas, Agotamiento,

Empacado / Envolvedora

Linea

Cefalea, Sincope, Edema,
Miliaria

» FACTORES BIOLOGICOS

FACTORES DE X .
RIESGO AREA PUESTOS DE MAS RIESGO DANCS A LA SALUD
BIOLOGICOS
PACTERIAS Inspector y Auxiliar de Control de Calidad, Rinitis, Faringitis,
Auxiliar y Supervisor de Mantenimiento Laringitis,
Planta de
VIRUS tratamiento Inspector y Auxiliar de Control de Calidad, Gastroenteritis
de agua Auxiliar y Supervisor de Mantenimiento Disenterias, Célera
" . Amibiasis
PARASITOS Inspector y Auxiliar de Control de Calidad,
Auwxiliar y Supervisor de Mantenimiento




o FACTORES ERGONOMICOS

FACTORES DE
RIESGO
ERGONOMICOS

PUESTOS DE MAS RIESGO

DANOS A LA SALUD

LEVANTAMIENTO

Jarahes y Linea de

Vaciador de azicar Entarimador

Lumbalgias, Cervicalgias,

DE CARGAS Produccitn Maniobras Generales Hombro doloroso, Fatiga
POSTURAS Todas excepto MG, Entarimador, Almacenistas, | Contracturas muscuiares
FORZADAS Y Tratamiento de Agua. | Vaciador azilcar, Mantenimiento, Mialgias, Desgarres
PROLONGADAS Produccidén musculares, Cefaleas,
Fatiga
MOVIMIENTOS Todas excepto Excepto Auxiliar y Supervisor de | Epicondilitis, Sindrome de
REPETITIVOS Embotellado y Planta Control de calidad, Técnico Tinel del carpo, tendinitis,

Tratamiento de Agua

operador, Supervisor y
Coordinador de linea

Capsulitis, Pinzamiento de
Hombro

= FACTORES PSICOSOCIALES

FACTORES DE

RIESGO AREA PUESTOS DE MAS RIESGO | DANOS A LA SALUD
PSICOSOCIALES
Alteraciones del ciclo
ROTACION DE suefio-vigilia, Irritabilidad,
TURNOS Todas tas dreas Todos los puestos Insomnio, Fatiga,
Disminucién de
Concentracion
Fatiga, Insomnio,
REPETITIVIDAD DE | Jarabes, Sopladora, | Entarimador, Almacenistas, MG, | Alteraciones de la conducla,
R Etiquetado, Técnico Operador PET, Cambios de la
LN.;‘E)SNEP;'OEJI?: Empacadora / Montacargistas personalidad, Falta de
Envolvedora interrelacién personal
Auxiliar y Supervisor de Centrol | Estrés, alleraciones de la
SUPERVISION Embotellado de calidad, Técnico operador, personalidad, Conflictos
ESTRECHA Supervisor y Coordinador de interpersonales, Cambios

finea

en conducta, Agresividad
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4.2 DANOS A LA SALUD

4.2.1 INDICADORES DE RIESGO DE SALUD

A continuacion, se muestra la siniestralidad durante el periodo comprendido de 1999 a
2003 en la Empresa Embotelladora.

NUMERO DE ACCIDENTES POR SEXC

SEXO | 1999|2000 2001|2002|2003| TOTAL| %

Masculino| 28 | 18 | 16 19 | 13 94 98.95

Femenino| O 0 1 0 0 1 1.05
TOTAL 28 18 17 19 13 95 100.00

NUMERC DE ACCIDENTES POR EDAD

EDAD 1999 2000|2001 | 2002 | 2003 | TOTAL| %

20 afos ¢ menos| 0 0 1 1 0 2 2.10

21 a 30 afos 14 | 12 | 11 6 6 49 51.58

31 a 40 afnos 12 3 2 7 5 29 30.53

41 a 50 afios 2 3 2 5 2 14 14.74

51 a 60 afos 0 0 1 0 0 1 1.05
TOTAL 28 18 17 19 13 95 100.00
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NUMERO DE ACCIDENTES POR PUESTO

PUESTO 1999 2000|2001 | 2002{ 2003 | TOTAL| %
Maniobras Generales 15 | 7 7 2 1 32 | 33.69
Operador Montacargas 1 3 2 2 2 10 | 10.53
Técnico Operador 2 1 3 1 3 10 | 10.53
Vaciador de Aztcar 0 0 1 5 2 8 8.43
Estibador 0 0 0 3 3 6 6.32
Operador de Llenadora 1 2 0 1 0 4 4.22
Chofer de Camién Y 2 2 0 0 4 4.22
Mecénico de Mantenimiento 1 0 0 1 1 3 3.16
Mecénico de Sidel 1 0 0 0 1 2 2.10
Mecanico de Sopladora 1 0 1 0 0 2 2.10
Operador Paletizadora 1 1 0 0 0 2 2.10
Operador Etiquetadora 0 1 0 1 0 2 2.10
Técnico Electrénico 1 0 0 0 0 1 1.05
Operador de Barredora 1 0 0 0 0 1 1.05
Augxiliar Administrativo 1 0 0 0 0 1 1.05
Operador de Trailer 1 0 0 0 0 1 1.05
LLenador 1 0 0 e 0 1 1.05
Operador de Envolvedora 0 1 0 0 0 1 | 1.05
i LLantero 0 |0 1 0 0 1 1.05
Supervisor de Soplado Y 0 0 1 0 1 1.05
Mecanico de Equipos Auxiliares| 0 0 0 1 0 1 1.05
Jefe de Control de Calidad Y 0 0 1 0 1 1.05
TOTAL 28 | 18 § 17 | 19 | 13 95 (100.00




NUMERO DE ACCIDENTES POR ANTIGUEDAD

ANTIGUEDAD | 1999|2000 | 2001 | 2002|2003 | TOTAL| %

Menorde 1 afo| 1 0 0 2 1 4 4.21

1 a5 aflos 17 1 7 10 | 10 | 8 52 54.74

6 a 10 afos 1 4 3 4 3 15 15.79

11 a 15 aios 0 0 0 0 1 1 1.05
16 a 20 afios Y 0 1 0 0 1 1.05
21 a 25 anos 0 0 1 0 0 1 1.05

NO DATOS 9 7 2 3 0 21 22.11

TOTAL 28 | 18 | 17 | 19 [ 13 95 [100.00

NUMERO DE ACCIDENTES POR HORARIO

HORARIO | 1999|2000 | 2001|2002 |2003| TOTAL| %

06:30a14:30| 10 6 1 6 7 30 31.59

14:30222:00| 7 5 8 6 5 31 32.63

22:.00a06:30] 11 7 8 7 1 34 35.78

TOTAL 28 {18 | 17 119 | 13 95 {100.00
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NUMERO DE ACCIDENTES POR MECANISMC DE LESION

"t')?&”élsgh? 1999 | 2000 | 2001 | 2002|2003 | TOTAL| %
Atrapado por 1 0 1 0 0 2 2.10
Atrapado entre 6 3 0 3 4 16 | 16.85
Sobreesfuerzo 6 5 5 9 5 30 ]31.58
Golpeado por 6 5 7 4 1 23 | 24.22
Golpeadocontra | O 1 1 2 1 5 5.26
Caida isonivel 4 1 2 1 1 9 9.47
Caida distinto nivel| 4 3 1 0 1 9 9.47
Quemadura 1 0 0 0 0 1 1.05
TOTAL 28 18 | 17 | 19 | 13 95 100.00

NUMERO DE ACCIDENTES POR DIAS DE INCAPACIDAD

DIAS DE INCAPACIDAD | 1999 | 2000 | 2001 | 2002 | 2003 | TOTAL | Promedio anual
Numero de dias 828 | 789 | 345 | 452 | 381 | 2795 559 dias
NUMERO DE ACCIDENTES POR AREA
AREA 1999 | 2000 | 2001 | 2002|2003 | TOTAL | %
Produccion | 19 | 13 | 9 | 16 | 12 69 | 72.62
Mantenimiento 5 0 2 2 1 10 | 10.53
Almacén 3 4 3 0
Logistica 1 0 2 0
Control de Calidad| 0 1 1 1
TOTAL 28 | 18 | 17 | 19




!

NUMERO DE ACCIDENTES POR REGION ANATOMICA

REGION ANATOMICA | 1999! 20002001 | 2002|2003 TOTAL| %
Columna Lumbar 8 6 6 5 2 27 | 2842
Mano 8 6 2 5 5 26 | 27.37
Rodilla 3 1 2 0 0 6 6.32
Antebrazo 4 1 0 0 0 S 5.27
Tobillo 1 0 2 2 0 5 5.27
Pie 0 1 1 2 1 5 5.27
Brazo 1 0 1 0 2 4 4.21
Térax 0 0 0 2 1 3 3.16
Hombro 0 0 ¢ 1 2 3 3.16
Pierna 1 Y 0 1 0 2 2.10
Nariz 1 0 1 0 0 2 2.10
Mufieca 0 1 0 1 0 2 2.10
Codo 1 0 0 0 0 1 1.05
Cuello 0 1 0 0 0 1 1.05 |
Pelvis 0 1 Y 0 0 1 1.05
Ojo 6 ;0|1 ] 0] 0 1 1.05
Cara 0 0 1 ¢ 0 1 1.05
| TOTAL 28 | 18 | 17 19 | 13 g5 1100.00
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NUMERQ DE ACCIDENTES POR LESTON

LESION 1999|2000 2001{2002| 2003 | TOTAL| %
Fractura 1 6 2 3 3 25 | 2632
Esguince 4 7 5 6 3 25 26.32
Contusién 6 2 2 5 4 19 | 20.00
Contractura Muscular| 4 0 3 3 1 11 11.58
Herida 1 3 3 1 1 9 9.48
Amputacion 0 0 0 1 1 2 2.10

Cuerpo Extraiio 1 0 1 0 0 2 2.10

Quemadura 1 0 0 0 0 1 1.05
Luxacion 0 0 1 0 0 1 1.05
TOTAL 28 18 17 19 13 95 100.00

4.2.2 INDICADORES PARA ENFERMEDAD GENERAL

Durante la realizaciéon del presente estudio no se pucdo contar con estadisticas o
registros de la consulta por enfermedad general; unicamente por informacién verbal del
médico de la empresa sabemos que las alteraciones mas frecuentes que atiende son
infecciones del f{tracto respiratorio superior como faringitis, rinitis, rinofaringitis,
faringoamigdalitis; seguidas de afecciones del tracto digestivo como gastroenteritis
infecciosas, amibiasis, gastritis, entre ofras, y finalmente, aquellas de tipo alérgico,
dermatol6gico, y neurologico como 1o son las de tipo alimentaria, dermatosis por contacto y
cefaleas respectivamente.
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5. CONCLUSIONES

5.1 ANALISIS DE LA INFORMACION

En la empresa Embotelladora encontramos una variedad de puntos que resaltar para
nuestro analisis, comenzaremos por mencionarlos de acuerdo a su presentacion en este
documento para que sea progresivc y exhaustivo y poder asi concluir en los puntos
medulares de interés.

La empresa esta clasificada en la rama productiva que marca el Reglamento de
Clasificaciéon de Empresas de la Ley del Seguro Social en su en el seguro de Riesgos de
Trabajo, esto es, al grupo 21 Elaboracién de Bebidas, la cual contempla la elaboracion y/o
envase de refresco, aguas gaseosas y purificadas como lo marca la referida Ley. Se
considera una empresa que le da trabajo a mas de 400 trabajadores y dado que trabajan en
tres turnos, nos permite inferir que se trata de una Planta muy dindmica, con un proceso
productivo continuo, sobre todo en ciertas areas clave en donde no se puede dejar de hacer
las tareas que garanticen la productividad programada.

Respecto a su entorno organizacional tenemos que de acuerdo a su historia se trata
de una empresa que ha crecido a lo largo de su existencia, todo ello a base de ia dedicacién
y la inversién que maneja en cuanto a sus politicas de mercadotecnia e innovaciones en sus
productos asi como a su alcance posible a todas las personas de los lugares en donde se
establecen. Respecto a su estancia en las instalaciones fisicas actuales tenemos que se
encuentra en una zona estrategica de la Ciudad de México, la zona sur, la cual abarca una
parte importante de la poblacién asentada en esta zona del Valle de México y con lo cual
consigue un propdsito de impacto hacia su producto para su comerciatizacion.

Respecto a su construccion tenemos que su material y su edificacion se ha planeado
para que el proceso productivo se realice de una manera determinada, desde que es
ingresada sus proveedores hasta que es repartido su producto terminado, y que se cumpla
con lo estipulado en materia de seguridad e higiene vigentes en nuestra pais.

La poblacion trabajadora es de resaltar que es sindicalizada en un 51.24% por un
48.76% de la No sindicalizada, teniendo asi un equilibrio en cuanto a ambas plantillas
laborales. La presencia del sexo masculino en la Planta es casi en su totalidad la dominante,
ya que solo el 1.74% es personal femeninc y de las cuales solo unas cuantas son del
proceso de control de calidad, lo que nos da un parametro de inicio en cuanto a pensar el
panorama epidemioldgico de salud en esia poblacion y asi poder planear los programas de
salud de acuerdo a la morbilidad y de acuerdo a las patologias en este género; todo ello,
complementado con los departamentos existentes en la empresa y de los cuales se
desprenden las etapas del proceso y asi conocer ain mas la posible siniestralidad y
morbilidad en los mismos de manera mas puntual y objetiva.

Podemos resaltar que en los distintos departamentos, 186 trabajadores del total del
personal se encuentran en Mano de Obra de Produccion con un porcentaje equivalente al
46.26%, seguido de 66 personas en el area de Mantenimiento de Maquinaria
correspondientes a un 16.42%, siendo estas dos areas el eje para el desarrollo de la
produccion y que se encuentra en contacto con el producto desde sus fases iniciales hasta
su terminacion y por lo tanto, el de mayor susceptibilidad a la siniestralidad presente dentro
de la empresa.

La antigliedad laboral arroja que un toal de 245 trabajadores equivalentes al 60.93%




del total son el grupo que domina en la empresa con periodos que van desde 1 afio hasta los
10 afnos y desglosandose en que en el grupo de 6 a 10 anos se localiza un fotal de 156
trabajadores equivalentes al 38.80% del total, sumados a los 89 trabajadores del grupo de 1
a 5 afios que corresponden al 22.13%; todo lo anterior nos habla de que la poblacién en la
empresa su promedic de estancia se encuentra dentro de estos grupos los cuales son
complementados por trabajadores que duran hasta por arriba de los 30 afios de servicio,
siendo este parametro de llamar la atencidn para la poblacion longeva asi como del grupo de
menos de 1 afio en donde se encuentran la poblacion joven de la empresa junto a los grup.os
antes mencionados como mayoria.

Los puestos nos complementan 1a informacidn previa, siendo que el de Maniobras
Generales cuenta con 64 trabajadores en el personal sindicalizado junto al Técnico Operador
en el personal No sindicalizado con 85 trabajadores, correspondiendo a un 37.06% del total
de la poblacion en la empresa quienes ocupan dichos puestos, indicandonos que son el
punto central de la produccién para que se lleve a cabo durante todas sus etapas. Son
seguidos de cerca por los Entarimadores con 38 personas correspondiendo al 9.45%, siendo
esto de interés para el estudio de estos puestos, ya que por el simple hecho de ser la
rnayoria numeérica en la empresa, se debe de enfocar su problematica hacia su morbilidad y
siniestralidad respectiva para los programas de Seguridad e Higiene en beneficio de los
mismos y de la Empresa en si.

En conclusidn a lo anterior, se arroja que la empresa es una poblacién compuesta por
personal del sexo masculino, sindicalizado, con un promedio de estancia que va desde 1
hasta los 10 aflos encontrandose en las areas de Mano de Obra produccidn y Mantenimiento
de Maquinaria en {os puestos de Maniobras generales, Técnico Operador y Entarimador
como caracteristicas predominantes en la misma.

Respecto a sus prestaciones se hace mencidn que se encuentran bajo un Contrato
colectivo de Trabajo dentro del cual se resalta lo siguiente:

Hay prestaciones contenidos de acuerdo a lo estipulado en la Ley Federal del Trabajo
vigente ademas de ofras mas que los trabajadores consignan en beneficio mismo y del cual
gozan a partir de ciertos requisitos dentro de la empresa, todo eflo va a favor de propiciar un
mejor entorno laboral y de seguridad al propio trabajador y sentirse reconocido como parte
de una organizacidon que contempla aspectos de la vida de la persona y sus familiares
cercanos.

El pensamiento estratégico contempla el aspecto ecoldgico y ambiental como parte
integral de la empresa asi como de proponerse una visidn que habla de los compromisos a
que se comprometen como grupo en nuestro pais y que genera competitividad en el mercado
nacional.

El organigrama de la empresa se resalta que las gerencias se encuentran divididas de
acuerdo al proceso de produccién en si y a la plantilla de personal ademas de enconfrarse la
organizacion sindical como parte integral de la misma y que vela por la clase trabajadora en
su propio entorno laboral. Respecto a lo concemniente a Soguridad e Higiene es de llamar la
atencidon que este servicio ademas dei servicic meédice se encuentren indirectamente
formando parte de la Planta, ya que sus jefaturas se encuentran a nivel de Gerencia de
Seguridad e higiene en otra Planta de la Ciudad de México, lo que merma en cierta forma el
flujo de la informacién generada en el propio ambito de trabajo y que redituaria mayor
beneficio hacia ambas partes involucradas. El servicio medico es de notar que la presencia
de un solo médico conlleva a una carga de trabajo que reditia en los programas de
Seguridad e Higiene dentro de la planta, el &%l es insuficiente el tiempo destinado para la




realizacidn de los mismos por una sola persona ademas de carecer de un servicio de
enfermeria industrial que seria de apoyo al servicio médico y de la presencia de otro personal
en el turno nocturno, ya que la siniestralidad esta presente en gran numero en este rubrg, lo
que redituaria en mejoras al proceso y a la empresa misma.

Referente al proceso productivo mencionaremos que las materias primas en su
mayoria son adquiridas a proveedores autorizados por la Empresa previo control de calidad
asi como de companias dentro de la organizacion que se encargan de realizar procesos
previos que son continuados y terminados pata la produccion de las bebidas, asi tenemos
por ejemplo que el azucar proviene de un proceso inicial de la cana en ingenios y que es
parte fundamental para la transformacion del producio de la emboteiladora, citando otro es el
caso de los envases preformados PET que son realizados en plantas de procesamiento de
plasticos bajo estrictas normas de calidad y que en relacidn a la produccion de refresco
cumple el propésito de complementar un proceso medular en la elaboracién del refresco asi
como para su presentacion y conservacion. Durante estas fases se encuentran una
diversidad de factores de riesgo para la salud de los trabajadores en constante contacto que
pueden propiciar en un futuro alteraciones tanto para el proceso como para el individuo, de
aqui que es importante reconocer y analizarlos para realizar las medidas preventivas
pertinentes e impidan el desarrollo de la produccion y de la historia natural de la enfermedad
que conlleve a una enfermedad laboral 0 el caso de un accidente de trabajo que incapacite o
lesione de forma permanente. Dicha siniestralidad seré mencionada mas adelante.

Respecto a las politicas de emisiones contaminantes se resalta el hecho de que son
generadas grandes cantidades de residuos peligrosos los cuales son procesados y
eliminados de acuerdo a la normatividad mexicana vigente asi como del uso almacenaje y
descarga de los agentes quimicos involucrados en el proceso

En cuanto al analisis de los accidentes calificados en la empresa durante 5 ahos
comprendidos de 1999 hasta 2003, tenemos que parte de la informacion plasmada en {os
formatos ST de riesgo de trabajo del IMSS, el cual es la fuente de informacion que la
empresa emite para sus accidentes y del cual se desprende o siguiente:

La siniestralidad obtenida en los Gltimos S anos en la empresa arrojan un total de 85
casos como cifra total, de los cuales 94 de ellos cotrespondientes al 98.95% son del sexo
masculino en contraparte al 1.05% del sexo femenino, explicando esta tendencia por el
simple hecho de que la mayoria de la poblacion es correspondiente al masculino.

La edad de presentacién en jos trabajadores correspondié al grupo de los 21 a 30
afios de edad seguido del grupo de los 31 a los 40 arfios de edad con un total de 49 (51.58%)
y 29 personas (30.53%), respectivamente, dandonos un total de 78 casos con un 82.11% de
la totalidad de 1999 al 2003.

El puesto con mayor porcentaje correspondid al de Maniobras Generales con un totat
de 32 personas equivalentes al 33.69% del total de accidentes, seguidos de los Operadores
de Montacargas y los Técnicos Operadores con 10 personas cada uno siendo un 10.53%
para cada uno y totalizando en los 5 anos un porcentaje final de 54.75% en 52 casos de
1999 al 2003.

En la antigliedad laboral corresponde al grupo de 1 a 5 afos con un total de 52
trabajadores correspondientes al 54.74% del total seguidos por el grupo de 6 a 10 anos de
antigliedad con 15 trabajadores correspondientes al 15.75%, siendo de 1999 al 2003 un total
de 67 casos con un 70.49% correspondiente global.

En cuanto al tumo corresponde ai Turno Nocturno el de mayor porcentaje con un
35.78% correspondiente a 34 trabajadores aunque es de notar que la tendencia es similar en




los tres turnos con cifras de diferencia no mayores del 1 al 4% entre si (31.59% matutino y
32.63% vespertino).

Referente a los mecanismos de lesion predominantes tenemos que el 31.58%
correspondiente a 30 trabajadores en los ultimos 5 afos son debidas a “sobreesfuerzos”
ocupando la primera causa seguido de “Golpeado por” con un 24.22% correspondiente a 23
trabajadores y “Afrapado entre” con un total de 16 trabajadores con un 16.85% del total,
siendo la sumatoria de estos un total de 69 casos con un 72.65% del total ocurridos de 1999
al 2003.

Las areas de siniestralidad correspondieron a Produccion, Manienimiento y Almacén
con 69 (72.62%), 10 (10.53%) y 10 (10.53%) casos respectivamente y un total de los tltimos
5 arios de 89 casos con un 93.68% global.

Las regiones anatomicas principales fueron la columna lumbar con un 28.42% de 27
casos y en segundo lugar a mano con 26 casos correspondientes a un 27.37%, siendo un
global de 53 trabajadores con 55.79% de 1999 al 2003.

Las lesiones que predominaron fueron las fracturas y los esguinces con 25 casos cada
uno correspondientes a un 26.32%, seguido de las contusiones con 19 casos y un 20%
respectivo, teniendo un global de 69 casos con un 72.64% en los ultimos 5 afios.

Por uitimo, toda la siniestralidad anterior nos arroja un total de 2795 dias de
incapacidad con un promedio de 559 dias por afno en el periodo comprendido de 1999 al
2003.

En conclusién, tenemos que los trabajadores de 21 a 40 afos de edad, en los puestos
de Maniobras Generales, Operadores de Montacargas, Técnicos Operadores, en areas de
Produccion, Mantenimiento y Almacén, con antigiedades de 1 a 10 afios en la empresa en
turno nocturno son los de mayor siniestralidad para la empresa.

Todos ellos son debido a mecanismos de lesion tales como Sobreesfuerzos, Golpeado
por y Atrapado entre en regiones de columna Lumbar y Mano que condicionan fracturas y
esguinces son quienes se deben de dirigir los programas de Prevencion en materia de
Seguridad e Higiene para beneficio de la empresa y del propio trabajador.

En el andlisis de la informacién del mapa de riesgos en funcién al flujo del proceso
tenemos que existe una diversidad de ellos presentes en el ambiente laboral de la empresa,
dichos factores de riesgo son clasificados y evaluados unicamente en funcién de un criterio
metodolégico sin que por elio se priorice en cuanto a su importancia, sin embargo,
referiremos mas adelante !as razones por los que se priorizan entre si de acuerdo a un
criterio de jerarquizacion en la empresa, motivo de las recomendaciones posteriores hacia
estos rubros prioritarios.

Comenzaremos primero el analisis de los factores de riesgo tomando como base el
criterio metodoldgico, teniendo entonces que se encontré que los factores son de tipo
quimicos, fisicos, biolégicos, psicosociales y de tipo ergondmicos.

El primero de ellos, los quimicos, son debidoes a la presencia en el ambiente laboral de
gas bidxido de carbono, amoniaco y cloro, todos ellos parte importante en la produccién de
las bebidas refrescantes que se realizan, ya que son necesarios e imprescindibles por 1o que
se tiene que tomarse las medidas de seguridad que eviten su fuga o contacto con los
trabajadores fomando en cuenta que estos son productores de probables enfermedades
laborales del tipo bronquitis industrial y de probables accidentes laborales del tipo
intoxicacion aguda por gaseamientos, edema laringeo, edema agudo pulmonar e incluso
hasta la muerte; motivos suficientes por lo que son de tomar en cuenta para los programas
de seguridad industrial e higiene del trabajador, claro esta que en la empresa se tiene los




registros y la evaluacion periddica de las condiciones requeridas por normatividad en cuanto
al uso de sustancias quimicas, solo que es necesario enfatizar hacia la salud de la poblacién
trabajadora en cuanto a los puestos de mayor contacto como son los de planta de
tratamiento de agua y produccidn y concretamente en los puestos de auxiliares y
supervisores de mantenimiento de maquinaria y los de control de calidad quienes son los de
mayor contacto a estos.

Se encuentra ademas otro grupo de sustancias quimicas contenidas en las soldaduras
como son el plomo, cadmio y zinc, que son utilizados en las areas de mantenimiento, su
exposicion cronica se puede asociar a enfermedades del tipo de la siderosis y a nivel
hematopoyético de anemias, causantes de que en los tejidos se altere la perfusidn de
oxigeno a nivel de sus membranas celulares; ademas, son causantes de quemaduras a nivel
de piel al momento de realizar la fundicidn del material de soldadura y a nivel ocular producir
irritacion de conjuntiva con resequedad de los mismos y repercutir en la agudeza visual. De
aqui parte la importancia de la utilizacién del equipo de proteccién pertinente al proceso y
disminuir su exposicion {anto de forma aguda como de manera crénica.

El segundo grupo de factores de riesgo son los de tipo fisico, quienes estan presentes
en diversas areas de la produccidn, principalmente en planta de tratamienio de aguas,
jarabes, sopladoras, emboteliado, etiquetado, empacado y envolvedoras en los trabajadores
que ocupan ios puestos de maniobras generales, vaciadores de aztcar, técnicos operadores
y entarimadores, dando como probables dafos a la salud los micro-fraumatismos 6seos,
alteraciones del aparato vestibular, hipertension, irritabilidad y lumbalgias coma principales
enfermedades profesionales y radicando la importancia en éste ultimo para esta empresa por
sus indices de incapacidad de los 5 afios previos.

El ruido, inherente a este proceso, esta presente en toda la produccion y en todos los
puestos, ya que la maqguinaria utilizada es total y simultanea lo que origina que en todas
partes se presente este factor; dicho agente tiene como probables dafos a la salud las
hipoacusias, cefaleas, irritabilidad, actifenos e hipertension como patologias profesionales
radicando entonces también el uso de equipo auditivo para atenuar sus dafios asi como sus
monitoreos periddicos y las mejoras en el confinamiento del mismo a nivel de maquinaria.

Tenemos ademas otros factores de riesgo fisicos como son la electricidad de alto
voltaje en el area de planta de tratamiento, la iluminacion en area de jarabes y almacenes
quienes por su mobiliario en si se propicia que estos obstruyan parcialmente las fuenies de
iluminacién natural y artificial y causante de probable dafio a la salud a nivel ocular con fatiga
visual, cefaleas y mareos. Los de tipo mecanico son importantes debido a que se encuentran
practicamente en todas las areas a excepcion de soplado por la automatizacion de este
proceso en si, todos en si son causantes de probables dafios a la salud del tipo esguinces,
fracturas, luxaciones, heridas y contusiones diversas y los cuales son debido mas a un acto
inseguro del trabajador que al riesgo fisico del entorno, por lo que la atencién se debe de
dirigir a la cultura de la seguridad en el trabajo con platicas y recomendaciones al trabajador
asi como del uso de maquinaria y herramientas en su area.

Finalmente, las temperaturas elevadas estan presentes en el area de sopladoras,
embotellado y empacado/envolvedoras en los frabajadores de los puestos de meniobras
generales, técnicos, entarimadores y los supervisores con coordinadores de linea dando
como probables dafios a la salud las aiteraciones hidro-electroliticas, agotamiento, cefaleas,
sincopes, edema y miliaria, por lo que se debe de enfocar en las pausas de exposicion, la
utilizacion de equipos protectores y la hidratacion continua durante su expaosicion.

E! tercer tipo de factores de riesgo son los de tipo biolégicos, quienes dnicamente




estan presentes en el tratamiento de aguas por el proceso inherente en si y siendo los
trabajadores en los puestos de inspectores y auxiliares de control de calidad asi como de los
auxiliares y supervisores de mantenimiento, basta mencionar que sus probables dafios a la
salud consistirian en aparato respiratorio y aparato digestivo del tipo faringitis, rinitis y
laringitis para el primero de ellos, y disenterias, colera y amibiasis para el segundo de ellos
aunque el riesgo es minimizado con el tiempo de exposicidn y las medidas de higiene a
sequir para el contacto con las aguas por lo que su magnitud no es de gran relevancia.

El cuarto tipo de factores de riesgo son los de tipo ergondémicos, los cuales son de
gran importancia para su estudio en particular debido a que el proceso productivo propicia
que las condiciones de trabajo se desarrollen de una manera especifica y el cual debe de
realizarse en confort al trabajador y para el proceso en general, de aqui se detecta que las
areas con este factor sean practicamente en todas con excepcion a la planta de tratamiento
de agua y los trabajadores con mayor riesgo sean la mayoria, particularmente en los de
maniobras generales, entarimadores, vaciadores de azucar, almacenistas y mantenimiento,
sus posibles daiios a la salud son muy diversos aunque son primordiaimente hacia ! aparato
musculo esquelético como son las epicondilitis, lumbalgias, hombros dolorosos, contracturas
cervicales, desgarres musculares, cervicalgias, Sindrome de tinel del carpo, tendinitis,
capsuilitis, entre otros. Rescataremos la importancia que tiene las cargas en su
levantamiento, ya que el producto final es empacado y trasladado a diversas areas hasta su
distribucion y la poblacion en contacto directo sea la que tenga mayor tiempo de exposicion,
por lo que es importante realizar un estudio mas detallado de este puesto y que mas
adelante sera presentado y analizado con oportunidad. Las posturas forzadas y prolongadas
asi como {os movimientos repetitivos son realizados a través de un esfuerzo fisico y articular
en conjunto que nos llevan a que sea constante su presencia en el proceso de fabricacion de
una bebida, todos los anteriores deben ser enfocados a la mejora de las técnicas, la
educacion del trabajador para el cuidado de su salud, las medidas de seguridad en el trabajo
y las medidas de higiene por parte del servicio médico ya que la siniestralidad detectada en
los Gltimos 5 afios en la empresa indican que este es la primera causa de morbilidad en las
personas y que debe de ser priorizada para maximizar las mejoras en el método para
beneficio de ambos actores involucrados.

Finaimente, el quinto tipo de factores de riesgo detectados son los de tipo
psicosociales quines se encuentran en las areas de todo el proceso y siendo todos los
puestos con mayor énfasis en los entarimadores, maniobras generales, técnicos operadores
PET, montacargistas y coordinadores de linea, todos ellos tiene como probables dafios a la
salud las alteraciones del ciclo de suefio y vigilia, la irritabilidad, insomnio, fatigas,
disminucion en la concentracion, cambios en la conducta y en la personalidad, trastornos de
ansiedad, depresiones, agresividad, somatizaciones, pérdida de la autoestima, cambios en la
dinamica familiar, ausentismo, probiemas con la autoridad inmediata, insatisfaccion laboral,
retardos laborales, entre otras. Tudas ellas caben dentro de lo que se conoce como estrés
del trabajo que es condicionado por rotacion de turnos, repetitividad, monotonia, supervision
estrecha por mencionar algunos. Las medidas a tomar deben ser enfocadas a la mejora del
ambiente interpersonal con cambios en la dindmica laboral interna, la realizacion de pausas
programadas, realizacidn de eventos extra laborales y compensaciones y/o estimulos de
grupo como recompensa a la productividad, integracion a los nucleos familiares con
participacion activa de la empresa, etc., y asi disefiar una mejora en este rubro tan complejo
del comportamiento humano que es cotidiano y en ocasiones de dificil deteccion pero que
una vez identificado se puede realizar la mejora para beneficio al trabajador.




Terminaremos por mencionar que una vez desmenuzado dichos factores de riesgo en
nuestro mapa de riesgos de ias 8 fases de produccion involucradas en la empresa, emitimos
nuestro juicio considerando una jerarquizacion de acuerdo a su presentacion, por lo que
tenemos que los factores de tipo fisicos son los que estan en toda la produccidon de las
bebidas refrescantes, por lo que es la principal en orden de jerarquizacion; seguida
inmediatamente por los factores de riesgo ergondmicos y psicosociales quienss estanen 7
de las fases a excepcidn de la planta de tratamiento de agua en la cual no es patente; en
tercer sitio tenemos a los factores de riesgo quimicos presentes en areas de planta de
tratamiento de aguas y en mantenimiento quienes representan por el hecho de ser gases una
gran susceptibilidad hacia toda la poblacion de la empresa, sin embargo se encuentran
confinados hacia estas areas en especifico y con medidas de seguridad estrictas por lo que
su impacto se reducen considerablemente en cuanto a riesgo a la planta. Por uitimo,
tenemos a los factores de riesgo biolégicos que como se menciono anteriormente, no
representan un factor importante debido a que estan en un area (planta de tratamiento de
aguas) la cual se tiene poco contacto con el trabajador y con medidas de seguridad
apropiadas para evitar sus:;posibles dafos a la salud.

Como conclusién final de nuestro analisis, tenemos que esta empresa tiene dos
aspectos importantes a detallar, el primero se refiere a que la problematica detectada se
enfoca hacia la siniestralidad que presenta y que va de la mano con los factores
ergonomicos del trabajador y de! proceso productivo el cual es muy probablemente ef
causante de la morbilidad en los ultimos § afios como lo muestran sus estadisticas y del cual
se desprenden los puestos y las areas de mayor susceptibilidad a los cuales habra que
enfocar los programas prioritarios de salud y de seguridad. El segundo de ellos se refiere a
los factores de riesgo detectados sensorialmente que son diversos y muy variados
enfocandose primordialmente a los de tipo fisicos como causantes de potencial siniestralidad
por sus efectos en la salud, complementando asi estos dos puntos mencionados entre si y
llevandonos a concluir que esta empresa se diagnostica con factores de riesgo ergonomicos,
fisicos y psicosociales como piezas fundamentales a dirigir los programas vy
recomendaciones existentes y propuestos para la mejora del proceso productivo de la
empresa y de la salud de los trabajadores, siendo estos ultimos ya mencionadoes a lo largo
del cuerpo de este presente diagnostico de salud situacional.
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5.2 RELACION Y JERARQUIZACION DE PROBLEMAS DE SALUD

JERARQUIZACION DE LOS FACTORES DE RIESGO

FACTOR DE |MAGNITUD | TRASCENDENCIA | VULNERABILIDAD | FACTIRILIDAD | VIABILIDAD | TOTAL
RIESGO
ERGONOMICOS 7 8 6 8 5 34
PSICOSOCIALES 5 6 5 8 2 26
Fisicos 8 6 2 6 4 26
QUIMICOS 5 3 2 9 4 23
BIOLOGICOS 2 1 2 9 3 17
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6. RECOMENDACIONES GENERALES

Una vez realizado el anélisis pertinente de las condiciones que guarda la empresa en
materia de seguridad e higiene, procederemos a realizar las recomendaciones enfocadas a
mejorar los puntos anteriormente citados para poder asi realizar mejoras en beneficio del
trabajador y de la empresa misma, por lo que son mencionadas las siguientes
recomendaciones:

RECIPIENTES SUJETOS A PRESION Y CALDERAS

e Continuar actualizando el listado de los equipos sujetos a presiéon adquiridos en la
Empresa.

¢ Senalizar los equipos y maquinaria que operan a temperaturas elevadas como son el
area de soplado que esta en contacto con el trabajador de esta.

¢ Continuar con la difusion de procedimientos de seguridad a los trabajadores
encargados de operacién de equipo.

PROTECCION Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD EN LA MAQUINARIA, EQUIPOS,
ACCESORIOS Y TRABAJOS DE SOLDADURA

» FElaborar un estudio de andlisis de riesgo potencial de condiciones peligrosas que
danan la salud del trabajador.

e Realizar un programa de medidas de seguridad e higiene de maquinaria y equipo
actual utilizado.

e Realizar un manual de procedimientos de urgencias para trabajadores que operan
maquinaria.

e Realizar analisis de riesgos potenciales para actividades de corte y soldadura y
difundirio en los trabajadores.

¢ Realizar monitoreos biolégicos a los trabajadores potencialmente expuestos con
periodicidad.

e Continuar con el programa de deteccion oportuna de dafios a la salud producidos por
ruido en los trabajadores con mayor exposicién y concluir en aquellos con menor
exposicion pero con el contacto presente.

e Realizar estudios actualizados de iluminacion actuales en areas de almacenes y area
de jarabes.

e Reforzar a los trabajadores sobre posibles dafios a la salud por exposicion a
sustancias quimicas en las areas de trabajo que se manejan.

¢ Informar a trabajadores del drea de sopladoras sobre potenciales alteraciones en la
salud por expaosicién a temperaturas elevadas.
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SISTEMAS CONTRA INCENDIOS

Verificar y actualizar extintores con fecha de vencimiento en 2004,

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Realizar estudic de equipo de proteccidn personal acorde a caracteristicas y
dimensiones fisicas del mismo y de los agentes de riesgo detectados en su area.
Capacitar a los trabajadores en su uso, limpieza, mantenimiento, limitaciones y
almacenamiento.

Difundir fa cultura de los riesgos a la salud a que estan expuestos asi como del
equipo de proteccidn que deben usar.

MANEJO, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE MATERIALES

Llevar a cabo un registro de vigilancia de la salud del trabajador que realiza cargas
manuales de materiales (entarimador, maniobras generales y vaciador de azucar) y
que estan expuestos a sobreesfuerzos musculares o de postura.

Continuar con la actualizacion del analisis de riesgos polenciales de sustancias
quimicas peligrosas.

Instalar regaderas, lavaojos para casos de emergencia en las areas de manejo
sustancias quimicas.

PLANTA FiSICA

Mantener el area de circulacion perimetral, producto terminado y lineas de produccion
libre de agua de lluvias para evitar caidas en los trabajadores y demas personal.
Realizar mantenimiento correctivo preventivo en techos de las naves de produccion.
Mantener las estibas en almacén de producto terminado de manera tal que no se
obstaculiza la iluminacién artificial en sus pasilios internos.

Contar con un area de acceso a trabajadores y demas personal discapacitado en
oficinas, vias de acceso, escaleras y circulacion perimetral.

Realizar bloqueo de ruedas de vehiculos en operaciones de carga y descarga al estar
detenidos.

Verificar velocidad de transito de montacargas en labores de transito de almacén de
producto terminado y lineas y evitar rebasar los 10km por hora.

ORGANISMOS

Continuar y reforzar la capacitacion a la Comision en materia de higiene para el
ejercicio de sus actividades y difusidn a los trabajadores.

Realizar examenes médicos periddicos y especiales a trabajadores con exposicion a
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agentes fisicos, psicosociales y ergonémicos de las dreas vulnerables y al puesto
especifico.

e Enfatizar en las medidas de seguridad e higiene especificas de acuerdo a las
actividades a desarrollar.

e |[nformar a los trabajadores por escrito sobre los riesgos que puede provocar la
deficiente iluminacion en areas de riesgo.

¢ Dotar de un equipo de primeros auxilios en areas de soldadura con el equipo minimo
necesario para responder a la situacion.

» Organizar, realizar y capacitar brigadas de primeros auxilios por areas prioritarias.

SERVICIO MEDICO

¢ Registrar de acuerdo a formato la atencion médica asistencial en la empresa para un
control estadistico de la morbilidad general de los trabajadores.

¢ Realizar formatos de puestos de trabajo especifico para examen medico de ingreso,
periédico y de egreso de la empresa.

» Realizar formato de examen medico dirigido a patologia lumbar para los puestos de
entarimadores, maniobras generales y vaciador de azucar.

¢ Continuar con estudios de audiometrias en personal con mayor riesgo a exposicion a
ruidos y sonido de gran magnitud.

Realizar y complementar estudio ergondmico de levantamiento manual de cargas en
los demas puestos de riesgo ( maniobras generales y vaciador de azucar) y
complementarse con ingenieria de produccion en mejoras a la salud de los
trabajadores.

e Realizar y complementar estudio de factores de riesgo psicosociales en areas de
produccion.

Promover las pausas para la salud durante las jornadas de trabajo.

Realizar platicas de higiene de columna y manejo de cargas.

Realizar platicas de patologias auditivas y vestibulares por exposicion continua a ruido
y sonido de gran magnitud.

» Realizar en coordinacién con la Cruz Roja, IMSS o STPS curso anual de primeros
auxilios dirigido a todo el personal.

¢ Promover la cultura del auto cuidado en su trabajo y el uso del equipo de proteccion
personal a su puesto.

s Promover y difundir la realizacibn de eventos de tipo deportivos y sociales
extralaborales en las instalaciones de la empresa en coordinacion con jefes de areas
para propiciar la convivencia y la integracion del personal asi como de las familias de
los trabajadores para romper con maonotonias de trabajo.

o Solicitar a Gerencia de Seguridad e Higiene fa atencidn con personal médico en el
turno nocturno y personal de enfermeria industrial al menos en el matutino.
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