IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA PREVENCION DE ACCIDENTES CON
ENERGIAS PELIGROSAS EN LA PLANTA DE INCUBACION DE GIRON Y EN LA
PLANTA DE ALIMENTOS DE INCUBADORA SANTANDER S.A.

JHORVIN JHOSUAD VERA RINCON

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIAS FISICO MECANICAS
ESCUELA DE INGENIERIA MECANICA
BUCARAMANGA
2018



IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA PREVENCION DE ACCIDENTES CON
ENERGIAS PELIGROSAS EN LA PLANTA DE INCUBACION DE GIRON Y EN LA
PLANTA DE ALIMENTOS DE INCUBADORA SANTANDER S.A.

JHORVIN JHOSUAD VERA RINCON

Trabajo de grado para optar al titulo de
INGENIERO MECANICO

DIRECTOR
Abel Antonio Parada Corrales

Ingeniero Mecénico

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIAS FiSICO MECANICAS
ESCUELA DE INGENIERIA MECANICA
BUCARAMANGA
2018



DEDICATORIA

A toda mi familia, pero en especial a mi madre y hermana por apoyarme
Siempre en esos momentos dificiles brindandome su carifio y amor.

A mis amigos Eduardo, Miguel, Carlos S., Natalia, Daniel, Carlos B. y Fredy por
ayudarme siempre y hacer de esta etapa de mi vida una de las mejoras y

Gracias por ensefiarme el verdadero significado de la palabra “amigos”.



AGRADECIMIENTOS

Al profesor Abel Antonio Parada Corrales, director del proyecto de grado, por su
asesoria en la realizacion de este trabajo.

A la empresa Incubadora Santander S.A. por creer en mi y darme la oportunidad

para realizar el proyecto dentro de sus instalaciones.



CONTENIDO

Pag
INTRODUGCCION ......c.oouiiiiiticiicie ettt ettt ettt sttt ettt reen 15
1. PERFIL DE LA EMPRESA INCUBADORA SANTANDER S.A.....ccooiiiiiiiv, 16
1.1 HISTORIA DE LA EMPRESA ..ottt 16
1.2  PROPOSITO SUPERIOR ......ocoviiticieceeceeeecee ettt ave e 18
1.3 VISION EMPRESARIAL ....oocuviiicte ettt 18
I O @ 1\ I 17 8 0 P 19
1.5 IDENTIFICACION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA............ccoveeeueenn. 19
1.6 OBJETIVOS DEL PROYECTO ...ciiiiiiiiiieeeeeeete et 21
G R @ T o)1= 11V 0 T [ =T = | S 21
1.6.2 ODbjetivos @SPECITICOS.....cciuviiiii e 21
1.7  JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ......cooveeiiieeeeeecte e 22
1.7.1 Estudio de peligrosidad: ...........cooveiiiiiiiiiiiie e 23
1.7.2 Plan de mejoras y SEQUIMIENTO: ........cciiiiiiiiieiiiiiiiie e eeeeee bbb 23
2. METODOLOGIA DE TRABAJO DEL PROGRAMA ........coveieeeeeeeeeeee e 25
2.1 INSPECCION DE LOS TABLEROS......ooiieiioee e 25
2.2 IDENTIFICACION DE ENERGIAS PELIGROSAS EN LOS EQUIPOS. ....... 29
2.3  MATRIZ DE MEJORAS ...t e e 32
2.3.1 Reporte del incumplimiento: ..........oie i 34
2.3.2 RealizaCion de |a MeJOra:......ccceuuuiii e 36
2.3.3 AUIONA 08 SST i ittt e e e e e e eeeees 36
2.4 FICHAS DE CERO ENERGIAS PELIGROSAS ......ccooveeeeeeeeeeeeee e 37

7



2.5 ANALISIS DE LA CRITICIDAD DE LAS MEJORAS.......ccoocoeeeeeeeieeieenn, 41
2.5.1 Criterio de riesgo laboral: ... 42

2.5.2 Criterio para la pronta implementacion del programa de cero energias

1] 10 [0 1S I T 43
2.6 PRESUPUESTO, PLAN DE MEJORAS Y SEGUIMIENTO........ccccuuvriennnnnn. 44
3. RESULTADOS ...ttt e et e e e et e e e et eaeeaneas 45
3.1 PLANTA DE ALIMENTOS SEDE LANZA.......o e 45
3.1.1 Diagnostico del estado actual de la planta de alimentos: ............cccccvvvnnnen... 45
3.1.2 Inventario de equipos de la planta de alimentos: .............ccccccceeieeeveeiiiineenn, 46
3.1.3 Matriz de mejoras de la planta de alimentos: ............cccoeeiieiiiiiii v, 48
3.1.4 Ficha de cero energias de la planta de alimentos: ............cccccceeeeeevveiiieeenn, 49
3.1.5 Matriz de criticidad para las mejoras de la planta de alimentos................... 52

3.1.6 Presupuesto, Plan De Mejoras Y Seguimiento de la planta de alimentos: ..53
3.1.7 Valoracion final de la planta de alimentos: ...........cooovvviiiiieeiiiiee e, 59

3.2 PLANTA DE INCUBACION DE GIRON ......cccoviiiiieiiiecieceeeeeeeeee e 59

3.2.1 Diagnostico de los tableros eléctricos e Inventario de equipos de la planta de

INCUDACION: ...t e e e e e e et 59
3.2.2 Matriz de mejoras de la planta de Incubacion: ...........cccccooevviiiiiie v, 62
3.2.3 Ficha de cero energias de la planta de Incubacion: .............cccccoeeevieiinn, 64
3.2.4 Matriz de criticidad para las mejoras de la planta de Incubacion................. 65
3.2.5 Valoracion final de la planta de Incubacion: .............ccccooevieiiiiiin v, 67
4. CONCLUSIONES ...ttt e e e e e e e e e era e eees 68



BIBLIOGRAFIA



LISTA DE FIGURAS

Pag
Figura 1. Tablero eléctrico de la planta de alimentos Lanza ..............cccccvvvvvnnnneee. 26
Figura 2. Procedimiento para informe de hallazgos en tableros eléctricos............ 27
Figura 3. Formato identificacion de energias peligrosas en los equipos ............... 30
Figura 4. Matriz de mejoras gestion integral ...........ccooovvvviiiiiieieeeiee e 33
Figura 5. Reporte del incumplimiento en la matriz de mejoras...........cccccceeeeeeeennnns 35
Figura 6. Proceso de mejora del incumplimiento en la matriz .............cccccceeeeeeeenee 36
Figura 7. Verificacion de la mejora en la matriz ...........ccccoeeeiiieeeiiiiii e 37
Figura 8. FICha de CEro ENErgias .......coeeviieviiiii e ee e e e e e e e e aenees 38
Figura 9. Diagrama Gantt para la realizacion de mejoras en la planta de alimentos
............................................................................................................................. 57
Figura 10. Diagrama Gantt para el seguimiento de mejoras .............ccevvvvvieeeenennns 58

10


file:///C:/Users/jhorv/Desktop/Practica%20empresarial/Tesis/Libro/final%20final/COMPLETO.doc%23_Toc524799359
file:///C:/Users/jhorv/Desktop/Practica%20empresarial/Tesis/Libro/final%20final/COMPLETO.doc%23_Toc524799360
file:///C:/Users/jhorv/Desktop/Practica%20empresarial/Tesis/Libro/final%20final/COMPLETO.doc%23_Toc524799361
file:///C:/Users/jhorv/Desktop/Practica%20empresarial/Tesis/Libro/final%20final/COMPLETO.doc%23_Toc524799366
file:///C:/Users/jhorv/Desktop/Practica%20empresarial/Tesis/Libro/final%20final/COMPLETO.doc%23_Toc524799366
file:///C:/Users/jhorv/Desktop/Practica%20empresarial/Tesis/Libro/final%20final/COMPLETO.doc%23_Toc524799367

LISTA DE TABLAS

Tabla 1. Criterio para elegir la prioridad de las mejoras segun el riesgo ............... 42

Tabla 2. Criterio para elegir la prioridad de las mejoras para la pronta

implementacion del Programa.........cooecvveuueiieeeeeiie e e e e e e 44
Tabla 3. Diagnostico del programa en Lanza..............ceveeeeveviiiieeeeeiiieeeeeeeeiiee e 46
Tabla 4. Inventarios de equipos restantes de la planta de alimentos .................... a7
Tabla 5.Tipos y porcentajes de mejoras en la planta de alimentos Lanza............. 49

Tabla 6. Balance de las fichas de cero energias de la planta de alimentos lanza .50

Tabla 7. Fichas pendientes en la planta de alimentos Lanza................ccccevvvnnnen... 51

Tabla 8. Andlisis de criticidad de las mejoras de la planta de alimentos Lanza.....53
Tabla 9. Presupuesto, Plan de Mejoras y SEgUIMI€NtO ............uceeeereeeeeiiiiiieeiiiinnns 55
Tabla 10. Valoracién final de la Plantra de AlIMmentos ...........ccccceveeeiieeeeeveieeiviiiinnn, 59

Tabla 11. Inspeccién de tableros e Inventarios de equipos de la planta de

AIIMEINTOS ...ttt e e 60
Tabla 12. Tipos de mejoras en tableros de la planta de incubacion...................... 63
Tabla 13. Tipos de mejoras en equipos de la planta de incubacion ...................... 63
Tabla 14. Balance de las fichas de cero energias de la planta de incubacion....... 64
Tabla 15. Fichas pendientes en la planta de incubacion.............cccccceeeeeeviviiieeenn, 65
Tabla 16. Analisis de criticidad de las mejoras de la planta de incubacion............ 66
Tabla 17. Valoracion final de la Plantra de Incubacion............cccccccoee, 67

11


COMPLETO.doc#_Toc523125746

LISTA DE ANEXOS

(Ver anexos adjuntos en el CD y puede visualizarlos en base de datos de la
biblioteca UIS)

Anexo A. Inventario de energias de los equipos restantes en las zonas 1, 2 y 3 de
la planta de alimentos Lanza

Anexo B. Inventario de energias de los equipos de la zona 4 de la planta de
alimentos Lanza

Anexo C. Matriz de mejoras de los equipos restantes en las zonas 1, 2 y 3 de la
planta de alimentos Lanza

Anexo D. Matriz de mejoras de los equipos restantes en la zona 4 de la planta de
alimentos Lanza

Anexo E. Ficha de cero energias de los equipos restantes en las zonas 1, 2y 3 de
la planta de alimentos Lanza

Anexo F. Ficha de cero energias de los equipos de la zona 4 de la planta de
alimentos Lanza

Anexo G. Presupuesto, plan de mejoras y seguimiento de la planta de alimentos
Anexo H. Diagndstico de los tableros eléctricos de la planta de Incubacién

Anexo |. Inventario de energias de los equipos de la planta de Incubacion

Anexo J. Matriz de mejoras de los tableros eléctricos de la planta de Incubacion
Anexo K. Matriz de mejoras de los equipos de la planta de Incubacion

Anexo L. Ficha de cero energias de los equipos de la planta de incubacion

Anexo M. Certificado laboral de las practicas empresariales

12



RESUMEN

TITULO: IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA PREVENCION DE
ACCIDENTES CON ENERGIAS PELIGROSAS EN LA PLANTA
DE INCUBACION DE GIRON Y EN LA PLANTA DE ALIMENTOS
DE INCUBADORA SANTANDER S.A."

AUTOR: JHORVIN JHOSUAD VERA RINCON ™

PALABRAS CLAVE: Prevencién de accidentes con energias peligrosas, Ficha de cero
energias, Inventario de energias, Analisis de criticidad de
hallazgos.

DESCRIPCION:
Este proyecto de grado se realizd para implementar el programa de prevencion de accidentes con

energias peligrosas de la aseguradora SURA en la empresa INCUBADORA SANTANDER S.A.
para los equipos ubicados en las plantas de alimento Lanza e incubacion de Giron.

El proyecto empieza realizando un diagnostico del avance del programa en la planta piloto (la
fabrica productora de alimento Lanza) que muestra en cuales equipos no se habia implementado
hasta el momento la metodologia, a estos se les realiza el inventario de energias para obtener
informacion de los posibles riesgos de realizar algun trabajo en la planta, también se obtiene datos
de como se deben desactivar los distintos tipo de energias de los activos para la realizacién del
protocolo de desactivacion de energias de cada equipo. Ademas, Los hallazgos encontrados en
toda la planta se clasifican segin dos criterios: 1) Los riesgos que presentan para la vida de los
trabajadores y 2) La pronta liberacién del proyecto para su uso en la planta, con el fin de realizar un
plan de trabajo para dar fin a los incumplimientos y culminar la implementacion del programa en
esta planta.

La préactica continua en la planta de incubacion de Giron, alli se realiz6 el diagnéstico de los
tableros eléctricos definiéndose las mejoras por cada uno y los nombres de equipos que gobiernan
los gabinete, con esta informacion se realizan los inventarios de toda la maquinaria encontrada con
el fin de hallar los riesgos laborales de trabajar en ellas y también para recopilar informacién de
cada tipo de energias de las maquina para la realizacion del protocolo de desactivacion de
energias de cada equipo. Los hallazgos encontrados en la planta se clasificaron segun los criterios

antes mencionados para la planta de alimentos.

" Trabajo de grado
™ Facultad de ingenieria Fisicomecéanicas. Escuela de Ingenieria Mecéanica. Director: Abel

Antonio Parada Corrales, Ingeniero mecanico.
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ABSTRACT

TITLE: IMPLEMENTATION OF THE PROGRAM PREVENTION OF
ACCIDENTS WITH DANGEROUS ENERGIES |IN THE
INCUBATION PLANT OF GIRON AND IN THE PLANT OF FOODS
OF INCUBADORA SANTANDER S.A."

AUTHOR: JHORVIN JHOSUAD VERA RINCON ™

KEY WORDS: Prevention of accidents with dangerous energies, Zero energy

format, Inventory of energies, Analysis of criticality of findings.

DESCRIPTION:

This project was carried out to implement the prevention program of accidents with dangerous
energies of the insurer SURA to the INCUBADORA SANTANDER S.A. for the equipment located in
the food plants Lanza and incubation of Giron.

The project begins by making a diagnosis of the progress of the program in the pilot plant (the food
production factory) that shows in which equipment the methodology had not been implemented so
far, then it &s carried out the energy inventory to obtain information from the possible risks of doing
some work in it, also getting data about how to deactivate the different types of energies of the
assets to carry out the protocol of deactivation of energy of each team. In addition, the findings
found throughout the plant are classified according to two criteria: 1) the risks they present for
workers' lifes and 2) the early release of the project for use at the plant, in order to carry out a plan
for work to end the breaches and complete the implementation of the program in this plant.

The practice continues in the hatchery of Giron, it was made the diagnosis of electrical panels
making improvements for each one and the names of teams that govern the cabinet, with this
information are made inventories of all machinery found in order to find the occupational hazards of
working on them and also to collect information on each type of machine energy to carry out the
energy deactivation protocol of each team. The findings found in the plant were classified according
to the aforementioned criteria for the food plant.

By establishing the program in both plants, the safety of all workers in their daily tasks will be

guaranteed.

" Bachelor Thesis
™ Facultad de ingenieria Fisicomecanicas. Escuela de Ingenieria Mecanica. Director: Abel

Antonio Parada Corrales, Ingeniero mecanico.
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INTRODUCCION

INCUBADORA SANTANDER S.A. — HUEVOS KIKES es una empresa
santandereana dedicada a la produccién y distribucién de huevos de gallinas en
todo el pais, con sedes en 15 ciudades del pais.

La empresa actualmente cuenta con varias plantas que van desde la produccion
del alimento, reproduccion de aves, incubacion, produccion, clasificacion hasta la
distribucion; cada fabrica posee una gran variedad de equipos que necesitan de
un estudio de peligrosidad y un protocolo de trabajo seguro para salvaguardar la
vida de mas de 1500 empleados que tienen la compafia. A pesar de que el
personal es precavido en sus actividades y posee los conocimientos necesarios
para realizar los distintos trabajos, se pueden ocasionar siniestros debido a fallas
en las maquinas producto de energias residuales no aliviadas o al hecho que no

se cuenta con los dispositivos adecuados para su bloqueo y etiqguetado adecuado.

Teniendo presente las falencias detectadas en la empresa se plantea este
proyecto de grado que pretende implementar el programa prevencién de
accidentes con energias peligrosas inicialmente en la planta piloto productora de
alimento Lanza y posteriormente en la fabrica de incubacion de Giron. Buscando
todas las falencias de los equipos con respecto a las diferentes normas nacionales
e internacionales para posteriormente realizar un plan de mejoramiento y asi
erradicar los incumplimientos. Ademas de generar un procedimiento para la
completa desactivacion de cada una de las maquinas presentes en las dos plantas
de estudio y asi garantizar la seguridad tanto del personal de producciéon como de

mantenimiento en sus labores diarias.
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1. PERFIL DE LA EMPRESA INCUBADORA SANTANDER S.A.

INCUBADORA SANTANDER S.A. “es la compafia productora de huevos lider del
pais, con una Produccién de 4 millones huevos diarios, posee un modelo
altamente integrado que va desde la produccion del alimento, reproduccion de
aves, incubacion, produccién, clasificacion y distribucion directa a mas de 15
ciudades del pais. Para llevar acabo esto cuenta con un equipo de trabajo
conformado por 2000 colaboradores dotados con maquinaria de Ultima tecnologia

gue brindan un producto fresco y de alta calidad al pueblo colombiano.

Incubadora Santander S.A. es la Unica compaiiia avicola a nivel nacional con un

sistema integrado de gestion certificado por ICONTEC”.

1.1 HISTORIA DE LA EMPRESA

Todo comenzé cuando Diego Muifioz Rodriguez se jubilo del ejercito y con su
suefio de ser agricultor, viajo a Santander, pero las aridas tierras requerian de
mucho abono, en ese momento el Mayor Diego Mufioz tuvo la idea de producirlo
el mismo criando gallinas en el solar de su casa. Con el paso del tiempo la idea de
ser agricultor no era rentable, pero algo muy distinto ocurria con las gallinas que
producian el abono, ellas se multiplicaban y cada vez crecia la poblacion de

pollitos, por lo que se dedicé al negocio avicola y vender pollitos de un dia.

En los afios 70 el hijo Enrique se traza el proposito de vender pollitos por todo el

pais, es asi como nace en Bucaramanga Incubadora Santander inaugurando su

! Huevos Kikes. [En Linea]. [Consultado el 2 de agosto del 2018]. Disponible en;
https://www.huevoskikes.com/
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primera planta de incubacion ubicada en el Km. 6 via Girén, en el departamento
de Santander. Esta planta permite producir 416.600 huevos fértiles al mes.

Pero para finales de los afios 80 vender pollitos no era prospero y decide cambiar
su negocio, en 1988 trae 4 lotes de 5 mil gallinas obteniendo 4 afios prosperos,
pero después de ese periodo tuvo que encasetarlas porque no lograba vender y
de esa adversidad surgio la idea de producir huevos con mas de las 100 mil

gallinas que poseia.

Para tecnificar la industria Enrique viaja a Espafia donde conoce las jaulas
automatizadas y en la hacienda Santamaria ubicado en la Mesa de los Santos,
Santander, coloca 600 mil gallinas incrementando la produccién de huevo
comercial, alcanzando las 100 mil unidades por dia, siendo la primera vez que se

lograba reunir esta cantidad en América latina.

En 1994 la empresa es pionera en la utilizacion del primer sistema de baterias
automatizadas y compostaje. Al siguiente afio Incubadora Santander se consolida
como lider en la produccion de huevo en Colombia, con mas de 500 mil unidades
al dia, el crecimiento de la empresa es inmensurable tanto asi que en 1998 se
expandié la produccion a Caoloto, Cauca en la granja Egipto. También se
compraron camionetas para transportar a miles de tiendas sus huevos y crearon

su propia marca Huevosan.

Con ideas frescas llego a la compafiia Juan Felipe, sobrino de Enrique y el nuevo
milenio fue recibido con cambio de nombre, Huevosan se convirti®6 en Huevos
Kikes.

En la actualidad Enrique dejo la direccién a su sobrino y en sus manos la empresa
gano en el afio 2015 el premio Golden Egg Award por mejor campafa de mercado

de la industria de huevo en el mundo, ademas en los dos afios siguientes se
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inauguran dos plantas: 1) la planta de pasteurizacion de huevo del Pais y 2) la
planta generadora de energia a través de la gallinaza que resulta del proceso

productivo, permitiendo asi la autosostenibilidad a la empresa.

Hoy en dia la empresa produce mas de 4.2 millones de huevos diarios que

alimentan a un pais?.

1.2 PROPOSITO SUPERIOR

“Nutrimos con frescura a Colombia, dando acceso al alimento mas completo”™ .

1.3 VISION EMPRESARIAL

“Para 2023 tenemos una Meta Grande y Ambiciosa: Incubadora Santander S.A.
con su marca Huevos Kikes, serd un Grupo Empresarial con ingresos por COP$
1.5 billones y 10% de los ingresos generados fuera de Colombia. Logrard una
produccion de 10 millones de huevos diarios y tendra un margen EBITDA superior
al 15%”.4

2 Huevos Kikes. La historia de una empresa colombiana a la vanguardia. [En Linea]. [Revisado
3 de agosto de 2018]. Disponible en internet: https://www.huevoskikes.com/somos-kikes/historia

3 Huevos Kikes. Propdsito Superior. Quienes somos. [En Linea]. [Revisado 3 de agosto de
2018]. Disponible en internet: https://www.huevoskikes.com/somos-kikes/somos-kikes

4 Huevos Kikes. MEGA. Quienes somos. [En Linea). [Revisado 3 de agosto de 2018].

Disponible en internet: https://www.huevoskikes.com/somos-kikes/somos-kikes
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1.4 CONTACTO

Oficina Principal: Carrera 15 # 3AN - 50 Torre Empresarial Centro Comercial
Delacuesta Piedecuesta, Santander — Colombia.

Teléfono de contacto: (57) (7) 6430036

Direccion web: https://www.huevoskikes.com

1.5 IDENTIFICACION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

En la actualidad, los accidentes laborales son uno de los problemas con mayor
connotaciéon en todo el mundo los cuales puede afectar la salud de los empleados

y la productividad, ademas de representar consecuencias econémicas.

Segun la ley 1562 de 2012 se define un accidente laboral como: “todo suceso
repentino que sobrevenga por causa o con ocasion del trabajador y que produzca
en el trabajador una lesion organica, una perturbacion funcional o psiquiatrica, una
invalidez o la muerte”. Juan Beltran® explica como en Colombia en el afio 2015,
cada 16 horas murié una persona por causas relacionadas con su actividad laboral
y cada dia, 38 personas fueron incapacitadas a causa de incidentes o
enfermedades producto del trabajo. Las estadisticas indican que los sectores
Avicola, Agricola y Ganadero son los mas afectados porque posee una tasa del

19% de accidentes laborales en el afio 2015.

5 BELTRAN GOMEZ, Juan Carlos. Contexto Colombiano. Cifras en Seguridad y Salud en el
Trabajo. [En Linea]. Cartagena de Indias: IX Congreso de Prevencién de Riesgos Laborales en
Iberoamérica, 2016. [Revisado 3 de agosto de 2018]. Disponible en internet;

http://www.oiss.org/prevencia2016/libponencias/lUMANUELABELTRAN.JuanCarlosBeltran.pdf
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Este hecho es de gran preocupacion en las empresas debido a que se ven
afectadas en la parte financiera, porque un accidente laboral puede incurrir en dos
tipos de costos: el visible y el invisible; estos costos se deben al impacto de los
accidentes sobre la actividad habitual de la empresa disminuyendo la produccion,

las ventas, empeoran los productos o los servicios que la empresa da, etc.

Ante este evento las organizaciones tienen la necesidad de manejar los riesgos
laborales de una manera adecuada, coherente y consistente, por ello surgen
programas y normas que ayudan a los empresarios y operarios a “prevenir
accidentes con energias peligrosas”, promoviendo la seguridad del empleado
expuesto al riesgo laboral debido al manejo de maquinaria de distinta naturaleza.
Por esta razon el programa de prevencion de accidentes con energias peligrosas
de SURA busca crear la necesidad de hacer registro de activos, riesgos,
planificacién del trabajo, métodos para identificacion de nichos de peligro y mejora
continua; en otras palabras, crear herramientas que permita conectar procesos,

trabajadores, activos y asi tener las capacidades para tomar decisiones.

La prevencion de accidentes se define como la interrelacion de habilidades
multidisciplinarias de la ingenieria y de tipo gerencial, centradas en erradicar
fuentes de peligro y asi disminuir los indices de riesgo laboral, al evitar incidentes
catastroficos particularmente amputaciones, laceraciones y disminuir las
consecuencias de los arcos eléctricos, asociados al uso de la diferente

maquinaria.

La compafiia INCUBADORA SANTANDER, posee una fuerza laboral de mas de
mil empleados, los cuales han sido victimas de accidentes laborales tales como:

amputaciones, atrapamiento, fracturas, laceraciones y quemaduras por sustancias
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toxicas. Debido a esto la empresa desea mejorar las condiciones laborales de sus
operarios y personal de mantenimiento, por medio del programa de prevencién de

accidentes con energias peligrosas.

El andlisis de “la planta de alimentos Lanza” y “la planta de incubacion” objeto de
este proyecto, toma como fundamento el reglamento técnico de instalaciones
eléctricas (RETIE), NFPA 70E, la norma ANSI A13.1 y la resolucién 2400 de 1979
como metodologia 6ptima para identificar y disminuir las fuentes de peligro y asi
disminuir los costos en términos monetarios y de talento humano que pueden

acarrear los accidentes laborales.

1.6 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.6.1 Objetivo general: Implementar el programa “Prevenciéon de Accidentes con
Energias Peligrosas” de la aseguradora SURA en la Planta de Alimentos Lanza y
la Planta de Incubacion de la empresa INCUBADORA SANTANDER S.A.

1.6.2 Objetivos especificos

e Recolectar y tabular datos de los equipos (caldera, compresores,
elevadores de carga, extrusora, molinos, tornillos de transporte, cilindros
hidraulicos y neumaticos, etc.) presentes en la planta de incubacién y en las
zonas 3 y 4 de la Planta de Alimentos de Lanza en lo concerniente a
especificaciones técnicas y localizacion para determinar los posibles
riesgos segun el programa cero energias peligrosas con miras a plantear

las posibles soluciones.

21



1.7

Establecer estrategias para disminuir el peligro en lo que respecta
actividades del personal de produccion y rutinas de mantenimiento,
aplicando: reglamento técnico de instalaciones eléctricas (RETIE), NFPA
70E, la norma ANSI A13.1y la resolucién 2400 de 1979.

Elaborar el plan de seguimiento y mejoramiento que contenga la siguiente
informacion: base de datos de los nichos de peligro, clasificacion de los
hallazgos basados en las posibles consecuencias que traeran a los demas
equipos y al personal de la planta, plan de erradicacion de los riesgos
basado en la criticidad de los equipos y la catalogacion de los nichos de

peligro.

Realizar las fichas “cero energias” (basado en los reglamentos: RETIE y
NFPA 70E) para todos los equipos, las cuales contendra: el paso a paso de
como liberar parcial o totalmente de energia los equipos para la segura
elaboracion de procedimientos de mantenimiento. también especificara los
elementos de seguridad necesaria para bloguear adecuadamente los

equipos y poder garantizar el bienestar de los bienes de la empresa.

JUSTIFICACION DE LA SOLUCION

El plan de trabajo para la implementacion del programa de prevencion de

accidentes con energias peligrosas a cargo de varios profesionales de Incubadora

Santander S.A. y el practicante universitario, el cual es el encargado de realizar el

estudio de peligrosidad para identificar los nichos de peligro en las plantas,

estrategias de mejoramiento para mitigar el riesgo y realizar las fichas técnicas de

cero energias.
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1.7.1 Estudio de peligrosidad: La prioridad de Incubadora Santander S.A. es la
integridad de sus empleados en las diferentes fabricas por eso desea identificar y
determinar el nivel de riesgo de los nichos de peligros que pueden estar presentes
en los equipos industriales de la plantas de alimentos sede Lanza y la planta de
incubacion de Giron, se lograra mediante un estudio de peligrosidad que permite
tipificar las amenazas que pueden afectar la integridad del personal y de los
demas equipos con el fin de optimizar la seguridad de los procesos y minimizar los
accidentes laborales por no tener control de las energias de la maquinaria. Para
instaurar este estudio se apoyaron en la normas colombianas e internacionales
como la: RETIE, la resolucion 2400, OSHA 29 CR 1910.147, ANSI A13.1 y NFPA
702

1.7.2 Plan de mejoras y seguimiento: En esta etapa se busca dar solucién o
disminuir los riesgos encontradas en el item anterior, se realizan para que las
instalaciones de la empresa cuenten con todas las medidas de seguridad. Dentro
de los arreglos se encuentran la implementacion de elementos de seguridad,
sefalizacion adecuada de los riesgos, etc. Para la correcta aplicacion de las
mejoras se creara un plan de accion que tenga como variable principal la posible
causa de no implementar esta mejora rapidamente. Por Ultimo, se especificara la
frecuencia de las inspecciones para determinar si el plan se esta llevando a
cabalidad. La identificacién de los nichos de peligro, planeacion y realizacién de
las mejoras, acarrea un costo en términos monetarios y en mano de obra pero a la
larga serd recompensado al bajar los indices de accidentalidad en las fabricas,
esto representa una ganancia para la empresa por varias razones pero
principalmente las siguientes: 1) disminuira las interrupciones de la produccién por
un siniestro, 2) bajara el indice de empleados incapacitados por ende la planta no
tendrdn que trabajar a media marcha cuando uno de estos empleados no se
encuentre en condiciones para trabajar, 3) aumentara la produccion y la confianza

de los trabajadores al mejorar las maquinas porque realizaran sus tareas
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eficientemente, 4) por dltimo y mas importante se asegura la calidad de la vida de

los operarios evitando las laceraciones, amputaciones y la muerte.
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2. METODOLOGIA DE TRABAJO DEL PROGRAMA

El Programa de Prevencion de Accidentes con Energias Peligrosas consta de
buscar los incumplimientos a las diferentes normas (también conocidos como
hallazgos) tarea realizada a todos los equipos de la compafiia, para
posteriormente poder erradicarlos con un plan de mejoras y por ultimo realizar un
protocolo para la correcta desactivacion de todas las fuentes de potencia de las
maquinas asegurando la vida del personal de Incubadora Santander en todas sus

labores diarias.

El proyecto consta de 6 procesos: comenzando con las inspecciones de los
tableros eléctricos y la realizacion de inventarios para cada equipo, de los cuales
se derivan 2 formatos: 1) La matriz de mejoras: donde se deben reportar todas las
irregularidades encontradas en la inspeccion y 2) La Ficha de Cero Energias: es la
metodologia correcta para desenergizar todas las fuentes de poder
correspondientes a cada maquina. Posteriormente se debe realizar un estudio de
criticidad de todas las irregularidades reportadas para realizar las mas
transcendentes primero y las demas después. Por ultimo, el programa concluye
con la planeacion del presupuesto y los tiempos pertinentes para erradicar todos
los fallos encontrados en el programa. A continuacién, se describe a fondo las

funciones y los procedimientos de las 6 etapas antes mencionada.

2.1 INSPECCION DE LOS TABLEROS

los tableros o también llamados gabinetes eléctricos son dispositivos que
controlan el flujo de corriente entre la subestacién y los diferentes motores (se
puede observar en la figura 1 una fotografia del gabinete 1 de la planta de

alimentos Lanza), la parte inicial en la implementacion del proyecto consiste en
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realizar una inspecciéon de todos los tableros porqué de esta etapa se deriva los
nombres de la mayoria de los equipos en la planta (debido a que casi en su
totalidad los activos de incubadora Santander usan potencia eléctrica para realizar
sus funciones), también se encuentra informacion de donde se debe desenergizar
eléctricamente los aparatos, dato que es de vital importancia para la elaboracién
de las siguientes etapas.

Figura 1. Tablero eléctrico de la planta de alimentos Lanza

DD 0L
OrEEDEEBOD

El examen de los gabinetes es de suma importancia porque podemos determinar
de manera rapida el cumplimento de las principales normas impuestas en el
Reglamento Técnico de Instalaciones Eléctricas (RETIE) e implementar las
acciones correctivas para dar soluciones a los incumplimientos, también delegar
un jefe y tener control en que proceso se encuentran estas mejoras. Por ultimo, la

inspeccién contribuye a digitalizar informacion importante de los tableros como su
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nombre, ubicacién y equipos que gobierna. A continuacién, en la figura 2 se puede

observar el formato para la inspeccion de tableros eléctricos:

Figura 2. Procedimiento para informe de hallazgos en tableros eléctricos

Incubadora

Cadigo

externas del tablero

PROCEDIMIENTO PARA INFORME DE HALLAZGOS EN TABLEROS ELECTRICOS Versién 01
Santanders.
EMPRESA: KIKES, SEDE LANZA PLANTA: ALIMENTOS
OND P O LEGAL DE TABLERO RICO
Tablero A
REVISION NCINA ACTIVIDAD A REALIZAR RESPONSABLE FECHA DE EJECUCION SEGUIMIENTO
Sefalizar tension nominal de operacion
[Tensiones Nominales de Operacion X
Mantenimiento 30/7/2017 se realizé la mejora
Sefializar corriente de alimentacion
Corriente Nominal de Alimentacién X
Sefializar el numero de Fases
NUmero de Fases X
Sefializar el numero de Hilos
NUmero de Hilos X
sefializar la Razon Social o Marca del Productir (Fabricante)
[Raz6n Social o Marca del Productor X
Simbolo de Riesgo Eléctrico
Realizar el cuadro de identificacion de circuitos
Cuadro de Identificacion de circuitos X
Sefializar la posicion de las palancas (encendido, cambio de direcciones)
Sefi Posicion de Palancas X
Hacer el diagrama unifilar actualizado y firmado por el ingeniero con matricula
Diagrama Unifilar actualizado X profesional
Demarcar la distancia de aproximacion NO SE CONOCE VOLTAJE, POR LO QUE
Distancia de aproximacion X NO SE TIENE CERTEZA DE LA DISTANCIA MINIMA
Proteccion de Barraje
instalar cerradura que garantice que el tablero permanezca cerrado y asegurado
Se cuenta con cerradura funcional X
Sefializar fases con base al RETIE 2013
Se cuenta con sefializacién de fases X
Se cuenta con puesta a tierra de cada uno de. implementar puesta a tierra de cada uno de los dispositivos
los dispositivos. X
Se cuenta con puesta a tierra de las partes X aterrizar partes externas del tablero

TABLERO

GABINETE # 3 ZONA DE PRODUCION

UBICACION:

Maquina

Zona mezcladora, al lado de elevador 1

Observaciones

Tt28 Tt28
Tt27 Tt27
ES ES
Tt21 Tt21
Tt23 Tt23
[Tt59 Tt59
E6 E6
[Tt57 Tt57
[Tt24 Tt24
E8 E8
TtS1 TtS1
Tt49 Tt49
Tt18 Tt18
E1 El
[Tt56 Tt56
E2 E2
[Tt46 Tt46
[Tt58 Tt58
E3 E3
E9 E9
control, falta identificar (€
13%

87%
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El formato de inspeccién de tablero se puede observar de manera mas

compresible en el anexo H.

La figura 2 es un ejemplo de la ficha de inspeccién de tableros, la cual fue
realizada en la empresa Incubadora Santander sede Lanza especificamente en

planta de alimentos, como se muestra en la parte superior de la imagen.

El cuerpo del formato contiene una columna llamada revisibn en la que se
encuentra los principales elementos que debe poseer cada tablero para que
cumpla a cabalidad con el reglamento (en su totalidad son 15 items que debe
poseer el gabinete), la siguiente columna muestra tres clasificaciones y se debe
marcar con una X si el elemento mencionado a la izquierda: C (cumple), NC (no
cumple) o NA (no aplica); dependiendo de si la respuesta en la casilla es NC en la
siguiente se debe digitar una accion a realizar para corregir esta falencia, pero si el
dictamen es alguna de las otras se debe dejar vacia.

Después de haber diligenciado todas las revisiones se puede observar en el
costado inferior derecho el porcentaje de cumplimientos, representado por una
grafica circular y debajo de ella los valores exactos del estatus en que se

encuentra el tablero con respecto a la norma RETIE.

Por ultimo, en la parte inferior de la ficha se encuentra dos casillas una debajo de
la otra y lleva por nombre tablero y ubicacién, respectivamente; las siguientes
casillas a estas deben contener la informacion solicitada en la columna anterior. El
nombre del tablero puede ser dado debido alguna nomenclatura interna dentro de
la planta y normalmente contiene los nombres de la maquinaria que gobierna. En
la ubicacion se debe ser muy especifico al describir el lugar en que se encuentra
el gabinete. Por ultimo, cuenta con un listado de todas las maquinas que este

tablero controla.
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2.2 IDENTIFICACION DE ENERGIAS PELIGROSAS EN LOS EQUIPOS

Este formato es también conocido por el nombre de “inventario de energias”
porque una de sus funciones es determinar cuantos y cuales tipos de fuentes de
poder utiliza cada equipo. ademas, brinda datos especificos de: magnitudes
caracteristicas de cada potencia, ubicacion de los puntos de control de las fuentes
y definir cual dispositivo PANDUIT es ideal para aislar cada tipo de energia.
También se debe realizar una inspeccion para determinar si el equipo cumple con
todas las normas correspondientes. En la figura 3 puede observar a detalle un

ejemplo de la ficha.
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Figura 3. Formato identificacién de energias peligrosas en los equipos

PLANTA DE ALIMENTOS LANZA

FECHA: 23/10/2017

INCURADORA
SANTANGER S IDENTIFICACION DE ENERGIAS PELIGROSAS
N . * AREA/SECCION: ZONA 2 - MOLIENDA REALIZADO POR: Jhorvin Vera
» ’ PUNTOS DE ASEGURAMIENTO O CIERRE DE ENERGIA DISPOSITIVO AISLADOR DE ENERGIA PLAN DE ACCION
NOMBRE | FUENTEDE o . Calificac Calificac
DELEQUIPO|  ENERGIA SENALIZACION on 1(C fion 2(C 1 CCMITABLERO/ UB. (16 FECHADE
NC - NA)NC-N :
) M| LocAL (1) FOTO SUELSTAEENE) FOTO 2 TIPO CANT. ACTIVIDAD AREALIZAR RESPONSABLE | o =coc ™ | SEGUIMIENTO
Tensién Color ductos e NC. NC. Pz;:n;?eis;:;aun::s;z:\:gﬁe i::;hmmucws segan resolucion 2400 de
Voltaje y corriente de c c PSL-CBL Bloqueador para interruptor| sefializar conductores con el codigo de
operacion industral colores de Ia RETIE 2013
Marcacion temade | c marcar los guarda motores con el nombre de
Dispositivos c. Tablero de conroly 3 slﬁfzssfg:;?z,;:zfm 2 maquina que gobiema
= ) g "
- . potencia extrusora, sefalizar totalizador de potencia y Breaker de
a0y | Semalriesgo eléctico c C | hicady oo o 1abp‘2:z ri?acggnlv:\ y 3 contro de tabiero
85A Marcacion de ¢ ¢ de molienda extrusora Latemmiii Y
< Dispositivo Bloqueable |  C c
% Color de conductores | N.C. | N.C
n [ Ajustar la guarda para que cubra
D Color guardas c 05 elementos moviles
x 5HP control local
w electrico
Sefilizacion puntos de | .
' atrapamientos
(@) ez T et 3o scuerdo ATTG0 q0e
<Z( Color ductos yvalulas | N.C. Valwilas de zf;i‘f‘a ?‘:;“““‘"“’ de valwila de bola ransporta como lo indica la resolucion 2400
= alimentacion
O principal de la de colombia
Ie) extrusora, ubicacion i o acuerdo  a resolucon 24006
. senalizarde acuerdo a a resolucion 2400 de
145°C Sentido de fluo NC. al frente del tablero 0 oo
(@] de controly
w potencia de la
Xt la
x S eansors enle o A —
o uberia aislada C. e molienda el acuual se encuentra muy deteriorado
Sohalizar Ia Wheria de acuerdo al Tuido que,
Color ductos y vaulas | N.C. Vallas de o g ucodr de valwia de bola ransporta como o indica la resolucion 2400
alimentacion .
aukilar de la ol e
extrusora, ubicacion Ralzar de acuerdo aa resolucion 2400 d
. senalizarde acuerdo a a resolucion 2400 de
15°C Sentido de flujo NC. alfrente del tablero e oo
de control y
potencia de la
extrusora en la zona S .
Tuberia aisiada N o motonda. cambiar el aistante, por uno efiiente ya que

el actal se encuentra muy deteriorado
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El formato de inventario de energias se puede observar de manera mas
compresible en el anexo B. e inicialmente esta compuesto de datos generales
como lo son nombres de la planta y area donde se encuentra los equipos, también

posee la fecha de realizacion del documento y el responsable de su elaboracion.

En la primera columna del cuerpo del documento se debe colocar el nombre del
equipo o una subparte de él, junto con todos los tipos de energia presente en el
activo, las cuales poseen la siguiente connotacion: E (eléctrica), N (neumatica), M
(mecanica), H (hidraulica), G (gas quimico), T (térmica), H (hidraulica), W (agua) y
O (otros) y anexo a ella deben ser escritos las magnitudes que lo representan. Por

ejemplo, si la fuente es neumaética se tiene que especificar la presiéon de trabajo.

Posteriormente, la columna de sefializacion consta de parametros para las fuente
de poder y varian dependiendo del tipo de energia, sin estos el punto de control no
pueden funcionar correctamente por lo tanto se debe determinar si: C (cumple),
NC (no cumple) o NA (no aplica); dependiendo de si la respuesta en la casilla es
NC se debe crear un plan de accion para corregir esta falencia el cual comienza
digitando una actividad a realizar en la columna que posee el mismo nombre, pero

si el dictamen es C o NA se debe dejar vacia el espacio antes mencionado.

Por ultimo, Cada tipo de energia posee uno 0 mas puntos de aseguramiento, los
cuales deben ser evidenciados con fotos y determinar sus ubicaciones exactas
como se puede observar en el item de la figura 3 que lleva ese nombre, ademas
junto a ellos se deben digitar cuales y cuantos dispositivos aisladores son

necesarios para garantizar el cierre de energia adecuado.
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2.3 MATRIZ DE MEJORAS

La funcion principal de la matriz de mejoras es ser una base de datos donde se
reporten con evidencias fotograficas los diferentes incumplimientos a las normas
manejadas por la empresa como lo son la RETIE, la resolucién colombiana 2400
de 1979, National Fire Protection Association (NFPA 70E), OSHA 29
CFR.1910.147 EE.UU. 1970 y ANSI, A13.1.

Con este formato se logra reportar a toda la comunidad de la empresa, los
hallazgos encontrados en los estudios hechos con las fichas de inspeccion de

tableros e inventarios de equipos anteriormente explicadas.

Todas las mejoras tienen una clasificacion interna y se identifican por el color de
relleno presente en las casillas, dicha taxonomia depende de los riesgos que
estan corriendo los trabajadores debido a esta. Por lo tanto, la més criticas se
realizaran primero y las que no representan un riesgo alto para la vida de los
trabajadores se llevaran a cabo después. La clasificacion de los riesgos se divide
en tres: 1) alto, representado por el color rojo y se caracterizan porque pueden
causar la instantinea muerte del personal o generar amputaciones de
extremidades a los trabajadores. Por lo tanto, su intervencion debe ser inmediata.
2) medio, representado por el color amarillo y se caracteriza porque puede
ocasionar lesiones en los trabajadores y pueden con llevar a que este se ausente
por varios dias. Por lo tanto, su intervencién es prioridad media. 3) bajo,
representado por el color verde y se caracterizan por ser incumplimientos en la
sefalizacion de tuberias, traducir letreros para una mayor compresion, etc. su
intervencion es de prioridad baja. A continuacion, en la figura 4 se puede observar
la matriz de mejoras de gestion integral la cual contiene un ejemplo que cada tipo
de riesgo que puede presentarse en las platas:
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Figura 4. Matriz de mejoras gestion integral

FECHA DE IDENTIFICAC
AREA DONDE SE

F IDAD DE
IMPLEMENTAC s FOTOGRAFIA
L

CONSECUTIV O
= HALLAZG!

AREA
SPONSAI
RESPONSABLE e

Para el tablero de control y potencia: zona de descargue|
de soya, segin disposiciones del RETIE 2013 en su
articulo 20.23.1.3 Terminales de alambrado de corrente,
Planta de aimentos | pagina 203 numeral *f' | alambrado del tablero debe
ente

sefializar con cinta de colores
los conductores, tieray neutro|
segin lo indica la norma.

Jhonin Vera Rincén

‘Codigo de colores para conductores, pagina 63, tabla.
56.
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El formato de Matriz de Mejoras mostrado en la figura 4 se puede observar de
manera mas compresible en el anexo C y J. ademas posee tres partes y debe ser
diligenciado por tres diferentes tipos de personas, las cuales son: 1) el auxiliar que
reporta el incumplimiento, 2) el profesional que realiza la mejora y 3) el auditor de
SST (Seguridad y Salud en el trabajo) encargado de monitorear si el trabajo se
realizd en las condiciones impuesta. Cada uno de estos grupos posee un espacio

y deberd ser diligenciado como se explicara a continuacion:

2.3.1 Reporte del incumplimiento: el practicante, auxiliar o cualquier trabajador
de Incubadora Santander encargado de identificar los fallos deberan diligenciar en
las dos primeras columnas del formato (mostrado en la figura 5), la primera es un
registro consecutivo del nimero de incumplimientos hallados y junto a este escribir
la fecha exacta en la que se encontré. En la casilla siguientes bajo el titulo de
entrada se debe mencionar la dependencia de Incubadora Santander S.A. a la
cual pertenece la persona que hace el reporte. Posteriormente, en los dos
sucesivos espacios se colocara el nombre completo del que realizo el reporte y la

planta donde se hallo el fallo.

A continuacion, en la columna de hallazgo se debera describir la irregularidad
presentada y de ser posible citar el articulo de la norma que se esta incumpliendo.
También se debe escribir una posible solucién para la situacion en la casilla
siguiente y por ultimo digitar la fecha en que se hace el reporte en la matriz de
mejoras y rellenar todas las celdas utilizadas con la conveccién de colores

impuesta en la clasificacion de los riesgos.
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Figura 5. Reporte del incumplimiento en la matriz de mejoras

FECHA DE IDENTIFICACION
CONSECUTIV
(e]

AREA DONDE SE
ENTRADA PERSONA QUE

REPORTA IDENTIFICA LA HALLAZGO PROPUESTA DE
MEJORA

PERSONA
AREA FECHA DEL
INTERVENCION SST RIS RESPONSABLE ~ RESPONSABLE DE v

LA MEJORA =8

Para el tablero de control y potencia: zona de descargue

de soya, segun disposiciones del RETIE 2013 en su

articulo 20.23.1.3 Terminales de alambrado de corriente, seffalizar con cinta de colores
pagina 203 numeral "f' El alambrado del tablero debe )

. P - los conductores, tierra y neutro
cumplir el cadigo de colores establecido en el presente . P

" N segun lo indica la norma

reglamento." el cual podemos encontrar en el articulo 6.3
Codigo de colores para conductores, pagina 63, tabla
5.6.

2017 ssT Jhonin Vera Rincen | 7 '2nta de alimentos

sede Lanza

14/11/2017
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2.3.2 Realizacion de la mejora: Al recibir los reportes de los incumplimientos los
equipos encargado de realizar las acciones correctivas debera describir en el item
de “mejora” de la matriz de gestion integral como las llevara cabo, y digitar: cual
area sera la encargada, la persona responsable por dicho trabajo y la fecha en la
cual la mejora debera estar terminada para la inspeccién de SST (Seguridad y
salud en el trabajo). Las casillas mencionadas anteriormente se pueden ver a

detalle en la figura 6.

Figura 6. Proceso de mejora del incumplimiento en la matriz

< PERSONA FECHA
MEJORA RESPAORNEéA\ABLE RESPONSABLE DE FEE\H/IASBEL IMPLEMENTACION DE
LA MEJORA LA MEJORA

2.3.3 Auditoria de SST: el equipo de Seguridad y Salud en el Trabajo deberéa
hacer revisiones peridédicas a la matriz de mejoras con el fin de buscar las que
tengan cumplidas las fechas de implementaciones para realizar la auditoria de
estas y diligenciar la informacion que se puede evidenciar en la figura 7, que
consta de decir digital si fue realizada la revision, si las acciones correctivas
sirvieron para erradicar el riesgo o no, ademas la fecha en que se hizo la
inspeccion y por ultimo si el auditor le parece conveniente dejar una observacion

del caso.
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Figura 7. Verificacion de la mejora en la matriz

FECHA DE
VERIFICACION OBSERVACION
SST

VERIFICADO POR EFECTIVIDAD DE LA
SST (SI-NO) MEJORA (SI-NO)

2.4  FICHAS DE CERO ENERGIAS PELIGROSAS

La ficha de cero energias es un protocolo para desactivar de forma segura al
eliminar energia residual en los equipos y bloguear sus fuentes. Todas las
magquinas de la empresa deben tener este formato con el fin de ser usada por el
personal de mantenimiento y produccion en sus trabajos, porque al seguir el
protocolo de la ficha se encontraran totalmente seguros al momento de intervenir
los activos de la compafia. Para evitar errores de comprension la ficha cuenta con
fotos de cada actuador para facilitar su deteccion, ademas cuenta con un apartado
que indica quien debe desactivar cada mecanismo y como tiene que hacerlo. A
continuacion, en la figura 8 se muestra un ejemplo de ficha de cero energias la

cual corresponde al elevador #7 en la planta de alimentos Sede Lanza.
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Figura 8. Ficha de cero energias

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE

Incubadora

Caédigo

ENERGIAS PELIGROSAS GESTION Version 01
Santanders., INTEGRAL
FICHA DE CERO ENERGIA
Equipo: ELEVADOR #7
Area: Zona 2 - Molienda | Planta de alimentos Lanza Fecha de Creacion: 8/11/2017 Fecha de Revision: 3/1/2018

Descripcion general de actividades | MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

2 p

NOTA

Su integridad fisica depende del correcto sistema de blogueo que realice al equipo antes de intervencién. Deben
colocarse tantos candados ytarjetas personales como personas trabajando en la maquina.

PUNTOS A BLOQUEAR

PUNTOS A BLOQUEAR

J O

o NN

PROCEDIMIENTO DE BLOQUEO
1. NOTIFIQUE AL PERSONAL AFECTADO QUE LAS FUENTES DE ENERGIA SERAN DESCONECTADAS. 2. APAGUE LA MAQUINA APROPIADAMENTE SIGUIENDO EL PROCEDIMIENTO
NORMAL ESTABLECIDO. 3. AISLE TODAS LAS FUENTES DE ENERGIA DE LA MAQUINA. 4. INSTALE LOS DISPOSITVOS DE BLOQUEO E INSTALE SU TARJETA PERSONAL. 5.
CONTROLE LA ENERGIA RESIDUAL O ALMACENADA. 6. VERIFIQUE LA AUSENCIA DE ENERGIA DE TODAS LAS FUENTES.
ID Fuente de energia Ubicacion Método Dispositivo de bloqueo Responsable
PRECA 0 A REA AR RABAJO DE PROD ON, BLOQUEE LO = P O
* -
ZONA DE MOLIENDA, TABLERO DB Solicite  colaboracion  al ersonal de rTF:JSIIII_ I’:sE ;:::::cdﬁ:no
CONTRO Y POTENCIA DE LA - K P P Produccién y
E1E2 Bé a mantenimiento para instalar el bloqueo y la|cable de 1.8mt -
EXTRUSORA,  GUARDA  MOTOR( oo ios B, E-2 +Candado mantenimiento
ELEVADOR 7 Y CICLON L P ’ N
*Tarjeta
PRECAUCIO A REALIZAR RABAJO EN EL MOTOR DEl ADOR, BLOQ o Bl PUNTO
*PSL-MLD Portacandado
ZONA DE MOLIENDA, TABLERO DE multiplede 25mm recubierto
E1E2 g6 CONTRO Y POTENCIA DE LA|Mueva E-1, E-2 a apagado(OFF). Bloquée y cable’Zde 1.8mt Mantenimient
15 EXTRUSORA, GUARDA  MOTOR|cologue tarjeta. e enimiento
ELEVADOR7 Y CICLON .
*Tarjeta
PR A O A ERVENIR E ABLERO H RICO BLOQUE O P O
SUBESTACION, TABLERO 12, *PSL-CBL Bloqueador para
TOTALIZADOR TABLERO DE|Mueva E-3 a apagado(OFF). Bloquée y interruptor industrial -
- =[] a
B3 CONTROL Y POTENCIA DE LA|coloque tarjeta. *Candado Mantenimiento
EXTRUSORA *Tarjeta
. ergia Elé a ergia Neumatica M: Energia Mecénica G: Gas
Convenciones = = -
ergia Té a H: Energia Hidraulica Agua 0: Otro tipo de energia
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Jhorvin Vera Rincon Norberto Jaimes Jose Luiz Pinzon
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A continuacion, se realizard una descripcion del procedimiento de control de

energias peligrosas y se usara la figura 8 como referencia.

El formato inicia con informacion basica de la maquina como:

Equipo: se diligenciara con la nomenclatura dada por la empresa a los
diferentes artefactos, ejemplo: Elevador #7.

Area: es el sector donde se encuentra la maquina y debe estar compuesto
por la planta y la zona (de ser necesario), ejemplo: Zona 2 — molienda,
Planta de alimentos Lanza.

Fecha de creacién: es cuando se comenzé a realizar el formato y debe ser
escrita de la siguiente manera DD/MM/AAAA, ejemplo: 1/11/2017.

Fecha de revision: es cuando se entregan las fichas al jefe de
mantenimiento de la planta para su respectiva inspeccion en busca de
mejoras o defectos, debe ser escrita de la siguiente manera DD/MM/AAAA,
ejemplo: 3/1/2018.

Descripcion general de actividades: son las acciones que se pueden
realizar en el equipo con completa seguridad siempre y cuando se siga todo
el protocolo de la ficha, ejemplo: mantenimiento y limpieza.

Puntos a bloquear: indican la cantidad de dispositivos que se deben
candadear y etiquetar para una completa desactivaciones del sistema, es

representa por un numero entero positivo, ejemplo: 2.

Posteriormente bajo el titulo de “puntos a bloquear”, se encuentran una serie de

imagenes, la primera situada a la izquierda es la vista general del equipo y las

demas son los diferentes dispositivos donde se controlan el flujo o se alivian las

distintas energias de la maquina, la nomenclatura que tiene cada imagen indica su

naturaleza y el orden para su correcta desactivacion, pero esto se explicara con

mas detalle en los siguientes parrafos.
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Por ultimo, se puede ver el procedimiento de bloqueo el cual es un paso a paso de
las actividades a realizar antes y después de apagar la maquina, con el fin de
evitar cualquier tipo de accidente, consta de:

1. Notificar al personal afectado que las fuentes de energia seran desconectadas.
2. Apagar la maquina apropiadamente siguiendo el procedimiento normal
establecido.

3. Aislar todas las fuentes de energia de la maquina.

4. Instalar los dispositivos de blogueo e instalar su tarjeta personal.

5. Controlar la energia residual o almacenada.

6. verifique la ausencia de energia de todas las fuentes.

La tabla posterior al procedimiento brinda informacion de como y donde se deben
realizar los items 2 al 5 para los diferentes tipos de trabajos a efectuar por el
personal de produccion y mantenimiento. A continuacion, analizaremos todas las
columnas junto con la informacion contenida, para el caso en que se desee
intervenir el motor del elevador (es el segundo trabajo de la ficha mostrada en la
figura 8), las cuales son:

e ID: Indica cual tipo de energiza se va a desactivar y la secuencia de
desactivacion. ID cuenta con la nomenclatura X-Y, los valores de X
representan el tipo de energia e Y es un numero entero para determinar la
etapa en que se encuentra la desactivacion. La convencion para X es: E
(energia eléctrica), N (energia neumatica), M (energia mecanica), G (gas),
T (energia térmica), H (energia hidraulica), W (agua) y O (otro tipo de
energia). La casilla ID puede poseer mas de una combinacién de X-Y y
advierte la intervencion de mas de un dispositivo en el tablero o red de
control. Ejemplo: “E-1 E-2”, esa expresion muestra que se debe desactivar
dos aparatos de principio eléctrico en el mismo tablero de control.

e Fuente de energia: enuncia que tipo de energia se va a desactivar.

Ejemplo: eléctrica.
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2.5

Ubicacion: es la descripcion paso a paso del lugar donde se encuentran
el/los dispositivo/s de bloqueo. comenzando con la ubicacién general como
lo es la zona, siguiendo con el tablero o red de control y terminando con el
nombre del artefacto y su respectiva etiqueta (impuesta para la empresa
para sefialar la maquina a controlar). Ejemplo: zona de molienda, tablero de
control y potencia de la extrusora, guarda motor elevador 7 y ciclon.

Método: Es el paso a paso para apagar los dispositivos bloquearlos y
etiquetados de forma seguro, en ocasiones se debe pedir ayuda del equipo
de mantenimiento para algunos trabajos porque son los que poseen los
conocimientos y las herramientas, ejemplo: Mueva E-1, E-2 a apagado
(OFF). Bloqué y coloqué tarjeta.

Dispositivo de bloqueo: indica cuales dispositivos de bloqueo PANDIUT son
necesarios para realizar la accién descrita en la columna método. Ejemplo:
1) PSL-MLD Portacandado multiple de 25mm recubierto cable de 1.8mt.
2)Candado 3) Tarjeta.

Responsable: es la persona o personas encargadas del correcto bloqueo de
la fuente, puede ser el personal de produccion y/o mantenimiento. Ejemplo:

Mantenimiento.

ANALISIS DE LA CRITICIDAD DE LAS MEJORAS

El analisis de criticidad busca clasificar las mejoras para identificar cuales de ellas

se deben realizar primero. El proceso se basa en una matriz de decision, la cual

estd compuesta por varios criterios determinativos que poseen una valoracion

para todas las mejoras de 1 a 10 (siendo 10 la mas prioritaria), al final se suman

todos los valores obtenidos de cada uno y se ordenan de mayor a menor. la

secuencia obtenida se deberd aplicar para las soluciones de las mejoras
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Los criterios decisorios son dos: 1) Los riesgos laborares que conllevan y 2) la
pronta implementacion del programa de cero energias peligrosas. A continuacion,

se explica a fondo cada uno de estos.

2.5.1 Criterio de riesgo laboral: se busca realizar primero los hallazgos que
evitan accidentes mortales y posteriormente implementar los demés. Para poder

valorarlos dependiendo su peligrosidad se utilizé la tabla 1 como guia:

Tabla 1. Criterio para elegir la prioridad de las mejoras segun el riesgo

CRITERIO PARA ELEGIR LA PRIORIDAD DE LAS MEJORAS SEGUN EL RIESGO

10<Mejora>7.5 La mejora previene la pérdida de vidas humanas.
7.5<Mejora>5 La mejora previene amputacién de extremidades.
5<Mejora>2.5| Lamejora previene lesiones que conllevan a incapacidades de varios dias
2.5<Mejora>0 No corre riesgo las vidas humanas

Nota: aunque en las mejoras que tiene un puntaje de 2.5a 0 no corre riego la vida facilitan las

labores de los empleados en la planta

La tabla 1 muestra las 4 clasificaciones para este parametro y como se menciond
anteriormente los hallazgos capaces de causar la muerte de uno o mas
empleados deben ser resueltos prioritariamente, por lo tanto, tienen la puntuacién
mas alta de 10 a 7,5. En esta categoria se pueden encontrar casos como: soporte
mecanico y demarcacion del area de peligro para la plataforma camionera e

implementar guarda de seguridad para motores.

En segunda instancia estan las que pueden ocasionar amputaciones de alguna
extremidad del personal, por esto su puntacion es de 7,5 a 5. En esta seccién se

pueden hallar casos como: Creacién de mecanismo para evitar atrapamiento en la

empacadora.
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En pendltimo lugar se encuentran los hallazgos que pueden acarrear la
incapacitacién por varios dias de los empleados de la planta, debido a esto tiene
su rango es del 5 al 2,5. Un ejemplo es: Cambio o instalacién de aislante térmico.

Por ultimo, encontramos la categoria en que los trabajadores no corren ningdn
riesgo, pero son mejoras que deben realizar para cumplir a cabalidad con los
reglamentos, también contribuyen a facilitar el trabajo de los empleados. Algunos
ejemplos son: Cambio de tuberias en mal estado y canalizacion adecuada. Su

clasificacion esta en el orden de 2.5 a 0.

2.5.2 Criterio para la pronta implementacion del programa de cero energias
peligrosas: este criterio se enfoca en realizar prontamente todos los preparativos
para la rapida implementacion del programa en los trabajos cotidianos del
personal de mantenimiento o las demas dependencias con el fin de disminuir los
accidentes laborales y para esto es necesario que las fichas de cero energia estén
completas, pero en la mayoria de las plantas no todas se pueden liberar porque
existen algunos equipos que no presentan las condiciones adecuadas para el
aseguramiento de todas las fuentes de energia, para dar solucidbn a esos

problemas se necesita realizar prioritariamente sus respectivas mejoras.

Ademas, existen otras mejoras del programa necesarias en la empresa para la
rapida ubicacion de los dispositivos de bloqueo y son de vital importancia para
cuando se comience a trabajar con las fichas. como lo son: la rotulacion adecuada
de los tableros, etc. Por estas razones se dividieron las mejoras en 4 tipos y es
necesario que se cumplan dependiendo de su relevancia para la liberacién del
programa de cero energias, en la tabla 2 se muestra la valoracion que se dio a

cada categoria:
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Tabla 2. Criterio para elegir la prioridad de las mejoras para la pronta

implementacion del programa

CRITERIO PARA ELEGIR LA PRIORIDAD DE LAS MEJORAS PARA LA PRONTA
IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA
10<Mejora>7,5 Impide la liberacion de mas de 5 fichas de cero energias
7,5<Mejora>5 Impide la liberacidn de 5 0 menos fichas de cero energias
5<Mejora>2,5 Impide el correcto funcionamiento del programa
2,5<Mejora>0 No impide el funcionamiento del programa, pero lo optimiza

2.6 PRESUPUESTO, PLAN DE MEJORAS Y SEGUIMIENTO

Del apartado anterior se obtuvo el orden de realizacion de las mejoras, los demas
datos se establecen en una reunién entre: el personal de seguridad y salud en el
trabajo, los equipos de mantenimiento y produccion, y el practicante universitario.
En este espacio se debate para designar: el presupuesto a invertir por hallazgo,
quienes seran los encargados y los tiempos pertinentes para hacer las mejoras.

Por dltimo, se decreta que el equipo de SST sera el auditor de los procesos y hara
revisiones una semana después de los plazos acordados. EI documento resultante
de esta junta es “la matriz de Presupuesto, Plan de Mejoras y Seguimientos”,
mostrada en la seccion 3.1.6 y representa las medidas tomadas en la planta de

alimento de Lanza.

Con el fin de facilitar el seguimiento de los tiempos entre mejoras se disefiaron dos
diagramas de Gantt: el primero para los periodos de trabajo y el segundo para las
auditorias. Por ultimo, cada uno se dividié dependiendo de su criticidad: 1) criticos,
2) prioridad media y 3) prioridad baja. Se pueden observar en las seccién 3.1.6 en

las figuras 9 y 10 respectivamente.
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3. RESULTADOS

En este capitulo se podra observar y analizar todos los datos obtenidos de los 6
procesos realizados al implementar el programa de prevencion de accidentes con
energias peligrosas en las plantas de alimentos e incubacion. El programa tiene 2
objetivos finales: 1) generar las fichas de cero energias peligrosas para todos los
equipos y 2) crear un plan de accién para todos los hallazgos presentados en los
dos lugares de trabajo, al desarrollarse este capitulo se podra ver como las

distintas actividades contribuyen a la realizacion de estas dos metas.

3.1 PLANTA DE ALIMENTOS SEDE LANZA

La planta de alimentos es la fabrica piloto en la implementacién del programa de
cero energias peligrosas, esta dividia en cuatro zonas principales las cuales son:
1) zona de grano, 2) materia prima, 3) produccion y producto terminado y 4)
bodega. La mayoria de los equipos de los sectores 1, 2 y 3 poseen sus
inventarios, matriz de mejoras y fichas de cero energias correspondientes, pero
existen algunos activos que no, por lo tanto se realizé un diagndstico de la planta
para identificar el estado actual de la planta, los resultados de esta investigacion

se pueden observar a continuacion:

3.1.1 Diagnéstico del estado actual de la planta de alimentos: Se realizo
tabulando la informacion dejada por el practicante anterior y se obtuvo un balance
por zonas del niumero de: inventarios, hallazgos encontrados y cumplidos, y fichas
de cero energias entregadas y pendientes; esta informacién se puede observar en
la tabla 3 mostrada a continuacion:
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Tabla 3. Diagnéstico del programa en Lanza

DIAGNOSTICO DEL PROGRAMA DE CERO ENERGIAS

FECHA: 15/9/2017 PELIGROSAS PLANTA: LANZA

) INVENTARIO FICHAS CERO ENERGIAS HALLAZGOS

AREAS ENERGIAS PARA HALLAZGOS

PELIGROSAS |ENTREGADAS| L\ —or o [ TERMINADAS |PENDIENTES | =) "= (™ | CUMPLIDOS

ZONA1 27 23 0 32 12 33 6

ZONA?2 25 15 0 16 32 7

ZONA3 0 15 6 8 0

ZONA 4 0 0 0 0 0
TOTALES 61 47 0 63 19 73 13

la investigacion arrojo que en total se cuenta con 61 inventarios, 63 fichas
terminadas de las cuales 47 se entregaron y los 19 restantes se encuentran
pendientes, ademas se reportaron 73 hallazgos en la planta de los cuales solo 13

se cumplieron cuando se recibio la practica.

Por ultimo, se logré determinar que la zona 4 carecia de la implementacién del
programa por lo cual se realizé una busqueda de la maquinaria presente en este
lugar para después implementar el programa de cero energias, ademas se
procedié a sondear los sectores 1 al 3 en busca de equipos carentes de inventario

de energias, los resultados de esta pesquisa se muestran el item siguiente.

3.1.2 Inventario de equipos de la planta de alimentos: Al realizar la busqueda
de las méaquinas carentes del programa de cero energias se pudo concluir lo
siguiente:

e Zona 1: en todos sus activos se establecio el programa.

e Zona 2: en 9 activos no se establecio el programa.

e Zona 3: en 3 activos no se establecio el programa.
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e Zona 4: en todos sus activos no se establecio el programa.

Por lo tanto, se procedido a realizar el inventario de la maquinaria faltante

informacion que puede ser vista en la tabla 4.

Tabla 4. Inventarios de equipos restantes de la planta de alimentos

# ZONA EQUIPO SUBSISTEMA
1 2 Distribuidor #1 NO APLICA
2 2 Distribuidor #2 NO APLICA
3 2 Distribuidor #3 NO APLICA
4 2 Elevador #7 NO APLICA
5 2 Extrusora Dosificador
6 2 Extrusora Sin fin

7 2 Extrusora Embutidora
8 2 Extrusora Precocinador
9 2 Extrusora Ciclén

10 2 Extrusora Enfriador
11 2 Extrusora Vibrador

12 2 Tornillo de transporte #26 NO APLICA
13 2 Tornillo de transporte #32 NO APLICA
14 2 Tornillo de transporte #43 NO APLICA
15 3 Distribuidor #4 NO APLICA
16 3 Distribuidor #5 NO APLICA
17 3 Distribuidor #6 NO APLICA
18 4 Banda transportadora corta NO APLICA
19 4 Banda transportadora larga NO APLICA
20 4 Cocedora NO APLICA
21 4 Elevador #13 NO APLICA
22 4 Empacadora NO APLICA
23 4 Pala NO APLICA
24 4 Tornillo de transporte #40 NO APLICA
25 4 Tornillo de transporte #41 NO APLICA
26 4 Tornillo de transporte #42 NO APLICA
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En total se realizaron 26 inventarios nuevos como lo muestra la tabla 4, pero
existen maquinas complejas que poseen un formato por cada subsistema para
facilitar su digitacién y compresion, un caso de lo anterior mencionado es la
extrusora que cuenta con 7 subsistemas. Cada uno de los 26 documentos se

pueden observar en los Anexos Ay B.

Como se explicod en la seccion 2.2 de los inventarios de energias se derivan las

mejoras de los equipos las cuales se analizara a fondo en el siguiente item.

3.1.3 Matriz de mejoras de la planta de alimentos: al sumar Ilos
incumplimientos a las normas identificados por los 26 inventarios antes
mencionados y las mejoras no implementadas reportados por el auxiliar anterior,

en total se encontraron en la fabrica 119 violaciones a los reglamentos técnicos.

Al observar todas las situaciones reportadas se descubrié que algunas estaban
presentes en la mayoria de los equipos, por lo que se opt6 en separarlas por tipos,
en total se identificaron 19 tipos y se tabularon para determinar su porcentaje con
respecto al numero total de irregularidades. A continuacién, en la tabla 5 se
pueden observar los resultados obtenidos.
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Tabla 5.Tipos y porcentajes de mejoras en la planta de alimentos Lanza

TIPO CANTIDAD [ PORCENTAJE
Implementar o ajustar los guardas de seguridad para motores 44 36.97%
Cambiar informacion equivocada e imprecisa en los tableros 14 11.76%
Ajustes en la caja de borneras 13 10.92%
Bloqueo mecanico de los equipos 9 7.56%
Sefializacion de ductos 8 6.72%
Cambio de tuberias en mal estado 5 4.20%
Marcacion de los conductores en los tableros 4 3.36%
Cambio o instalacién de aislante térmico 3 2.52%
Instalacion de totalizador en la subestacion para tablero de control 3 2.52%
Demarcacion de paso restringido 2 1.68%
Aterrizaje de los tableros 2 1.68%
Hacer placa de los tableros 2 1.68%
Marcacion correcta del equipo con cinta 2 1.68%
Capacitacion de los operarios 1 0.84%
Sellar tablero 1 0.84%
Canalizacién adecuada 1 0.84%
Disefio y cotizacion del sistema de extraccion de vapor en la extrusora 1 0.84%
Mecanismo para evitar atrapamiento en los dispositivos 1 0.84%
Sistema de despresurizacion del compresor 1 0.84%

Como se puedo observar el mas repetido es “Implementar o ajustar los guardas de
seguridad para motores” con 44 reportes. También se puede ver que los tipos de
mejoras son muy variados entre si y algunos son de vital importancia para el
programa como: Bloqueo mecanico de los equipos, cambiar la informacién
equivocada e imprecisa en los tableros, Instalacibn de totalizador en la
subestacion para el tablero de control, etc. Porqué contribuyen a la correcta
desactivacion las diferentes fuentes de energias y asi realizar las fichas de cero

energias, pero esto se analizara en las secciones 3.14 y 3.1.5.

La matriz de mejora de todos los hallazgos de la planta de alimentos se puede
apreciar a detalle en el anexo C y D.

3.1.4 Ficha de cero energias de la planta de alimentos: en base a los 24
inventarios mencionados en la seccidon 3.1.2 se realizaron 22 fichas en total, pero

solo 14 se pudieron ser entregadas a los jefes de mantenimientos, los 8 restantes
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se encuentran pendiente (las razones se pueden ver en la tabla 7). A continuacion,

en la tabla 6 se puede observar un balance de los formatos realizados en la

practica clasificados por zonas.

Tabla 6. Balance de las fichas de cero energias de la planta de alimentos lanza

FICHAS CERO ENERGIAS

AREAS PARA

ENTREGADAS A A TERMINADAS |PENDIENTES
ZONA 1 0 0 0 0
ZONA?2 6 0 9 3
ZONA3 2 0 3 1
ZONA4 6 0 10 4
TOTALES 14 0 22 8

El procedimiento para la desactivacion de todas las fuentes de poder de los 22

dispositivos antes mencionados se encuentra en los anexos E y F.

Cabe recalcar que las fichas pendientes representan un gran tropiezo para la

implementacion del programa, debido a que sin estas no se puede garantizar la

seguridad de los empleados cuando realicen trabajos en estos equipos. Las

principales causas de este retraso son 3 y se explicaran a continuacion:

1) Bloqueos mecénicos en los equipos: es la maquinaria que no posee los

elementos adecuados para candadear un dispositivo controlador, direccionador

o disipador de alguna fuente de poder, por ejemplo: el cambia vias de 2

posiciones en el silo #3 no cuenta con algun dispositivo donde se pueda

colocar un candado para asegurar la posicién y no permitira que entre grano al

silo, esto representa un gran riesgo porque si el personal entra a realizar un

trabajo en el silo #3 y un compafiero que no este al tanto de esta situacion

cambia la posicion y comienza a entrar material al silo los trabajadores pueden

morir, por esta razon los equipos que no cuenten con artefactos para bloquear

las fuentes de energia mecénica no pueden ser liberados sus fichas para

realizar trabajos en ellos.

50




2)

3)

Implementar un sistema de despresurizacién: como su nombre este problema
se presenta en los equipos que no puedan liberarse de su energia neumatica
de una manera rapida y segura, ejemplo: el compresor de la planta de
alimentos no posee un sistema que libere la energia neumatica presionada
dentro de su tanque hecho que hace imposible realizar un mantenimiento a
esta maquina.

Bloqueo mecanico del tablero: esto hace referencia asegurar por medio de un
candado los tableros eléctricos de la compafia para que ningun personal
puede activar o desactivar maquinas, ejemplo: el gabinete de la zona de
descargue debe poseer un dispositivo aislador para asegurar que las
posiciones de las perrillas que controlan la posicién de los cambia vidas y asi

no corro peligro la vida de un trabajador que pueda estar trabajando en estas.

en la tabla 7 se muestra un listado de la maquinaria pendiente y las mejoras

necesarias para la liberacion de estas.

Tabla 7. Fichas pendientes en la planta de alimentos Lanza

EQUIPO MEJORA ZONA
Tornillo de transporte #39 |Bloqueo mecanico de los equipos 2
Compresor Implementar un sistema de despresurizacion 2
Distribuidor #1 Bloqueo mecanico de los equipos 2
Distribuidor #2 Bloqueo mecanico de los equipos 2
Distribuidor #5 Bloqueo mecanico de los equipos 3
Tornillo de transporte #40 |Bloqueo mecanico de los equipos 4
Tornillo de transporte #41 |Bloqueo mecanico del tablero 4
Tornillo de transporte #49 |Bloqueo mecanico del tablero 4
Empacadora Blogueo mecanico de los equipos 4

La liberacion de estas fichas solo se puede dar cuando el personal encargado de

las mejoras realice las acciones correctivas a este equipo, en ese momento el

practicante universitario encargado del programa de cero energias (que se
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encuentre de turno) debera adicionar a las fichas de cero energias pendientes las
acciones que no eran posible antes porque no se contaba con los dispositivos de
aseguramiento pertinentes y con esto podra liberarlas para la utilizacion del

personal en sus labores diarias.

En el siguiente tema se podra observar la prioridad de estos hallazgos para su

pronto desbloqueo.

3.1.5 Matriz de criticidad para las mejoras de la planta de alimentos: En esta
etapa se clasificaron 21 tipos de incumplimientos a las normas de los cuales 19
fueron mostrados en la seccion 3.1.3 y 2 adicionales a pedido de los jefes de
mantenimiento porqué representan un riesgo alto que no fue contemplado por el
anterior practicante, sus nombres son: 1) Cotizacion del soporte mecanico de la
plataforma camionera y 2) Cotizacion de seguro mecénico para cabezote de mulas
en la plataforma camionera.

Ademas, se optd por juntar algunos tipos de mejoras que pueden ser realizadas
juntas, por ejemplo: cambiar la informacién equivocada e imprecisa de los tableros
se puede realizar junto a la marcacién de los guardamotores y totalizadores de los
tableros porque para esto solo se necesita de un técnico que al realizar la
pesquisa y verificacion de los tableros pueda determinar el nombre y la rotulacion
de los guardamotores y totalizadores presentes en los tableros. Por lo cual la tabla
8 solo contiene 18 tipos de mejoras. A continuacion, se puede ver la puntacion

correspondiente a cada criterio y su acumulado.
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Tabla 8. Andlisis de criticidad de las mejoras de la planta de alimentos Lanza

Analisis de criticidad
. Impedimento del Riesgo del
Mejora programa de cero . Total
. trabajador
energias
Blogueo mecanico de los equipos 10 8 18
Disefio y cotizacion del sistema de extraccién de vapor en la 5 8 13
extrusora
Cotizacién soporte mecanico y area de restriccion de la 5 8 13
plataforma camionera
Cotizacién de seguro mecdanico para cabezote de mulas en la 5 7 12
plataforma camionera
Implementar o ajustar los guardas de seguridad para motores 2 10 12
Mecanismo para evitar atrapamiento en la empacadora 5 6 11
Cambio o instalacion de aislante térmico 2 6 8
Sistema de despresurizacién del compresor 5 2 7
Cambiar informacion equivocada e imprecisa en los tableros,
marcacion de los guardamotores y totalizadores de los 6 0 6
tableros
Hacer las placas de los tableros 4 2 6
Marcacién correcta del equipo con cinta 4 2 6
Instalacion de totalizador en la subestacion para tablero de 1 4 5
control
Sellar tablero 0 5 5
Aterrizaje de los tableros 0 4 4
Marcacién de los conductores del tablero 0 2 2
Ajustes en la caja de borneras 0 2 2
Cambio de tuberias en mal estado y canalizacién adecuada 0 1 1
Sefializacion de ductos 0 1 1

La tabla 8 muestra el orden en que se deben implementar las mejoras
comenzando con los blogueos mecanicos de los equipos, el cual obtuvo una

puntuacion de 18 y terminando con la sefalizacion de ductos con 1 punto.

Teniendo el orden en que se deben realizar las mejoras solo falta determinar tres
factores adicionales con los cual se podra dar comienzo a la realizacion del plan

de mejoras. En el siguiente item se tratard a profundidad de estos tres elementos.

3.1.6 Presupuesto, Plan De Mejoras Y Seguimiento de la planta de
alimentos: El 1 de diciembre de 2017 se realizé una reunién entre: el personal de
seguridad y salud en el trabajo, el practicante universitario, los equipos de

mantenimiento y produccion; en la cual se designo cantidades de dinero y
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periodos de tiempo para dar solucion a los 18 de incumplimientos a las normas
mostrados en el item anterior, la tabla 9 es un resumen de todo lo acordado en

esa reunion.
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Tabla 9. Presupuesto, Plan de Mejoras y Seguimiento

Cronograma de trabajo

Cronograma de seguimiento

55

Actividades Valor Tiempo (dias) Lider Inicio Final Inicio Final Lider
Bloqueo mecanico de los equipos $ 1,200,000.00 30 Norbeto J. | 15/12/2017| 15/1/2018| 15/1/2018| 19/1/2018| SST
|2 'Z;r;ﬁsﬁf:t'zac'on del sistema de extraccion de vapor en - 45 Norbeto J. | 15/12/2017| 25/1/2018| 25/1/2018| 30/1/2018| SST
Cotizacion soporte mecanico y area de restriccionde la | o - 45 Norbeto J. | 15/12/2017| 25/1/2018| 25/1/2018| 30/1/2018| SST
plataforma camionera
Cotizacion de seguro mecanico para cabezote de mulas | o - 45 Norbeto J. | 15/12/2017| 25/1/2018| 25/1/2018| 30/1/2018| SST
en la plataforma camionera
Implementar o ajustar los guardamotores $ 9,000,000.00 15 Norbeto J. 15/1/2018| 30/1/2018 1/2/2018 5/2/2018| SST
Mecanismo para evitar atrapamiento en la empacadora $ 120,000.00 1 Norbeto J. 30/1/2018| 30/1/2018 1/2/2018 5/2/2018| SST
Cambio o instalacion de aislante térmico $ 3,000,000.00 15 Norbeto J. 30/1/2018| 10/2/2018| 12/2/2018| 16/2/2018[ SST
Sistema de despresurizacion del compresor $ 25,000,000.00 15 Norbeto J. 10/2/2018| 27/2/2018| 28/2/2018 3/3/2018| SST
ﬁﬁg:ﬁar con el proveedor para Cambio de valvulas $ - 45 Cesar 7/1/2018| 25/1/2018| 25/1/2018| 30/1/2018| SST
Cambiar informacién equivocada e imprecisa en los
tableros, marcacion de los Guardamotores y totalizadores | $ 500,000.00 15 Norbeto J. 27/2/2018| 15/3/2018| 20/3/2018| 23/3/2018| SST
de los tableros
Hacer las placas de los tableros $ 1,000,000.00 15 Norbeto J. 15/3/2018| 31/3/2018 2/4/2018 6/4/2018| SST
Marcacion correcta del equipo con cinta $ 5,000,000.00 30 Norbeto J. 31/3/2018| 30/4/2018 1/5/2018 5/5/2018| SST
Instalacion de totalizadores a circuitos $ 8,000,000.00 30 Norbeto J. 31/4/2018| 30/5/2018 4/6/2018 8/6/2018| SST
Sellar tablero $ 2,000,000.00 15 Norbeto J. 30/5/2018| 15/6/2018| 18/6/2018| 22/6/2018| SST
Aterrizaje de los tableros $ 5,000,000.00 30 Norbeto J. 15/6/2018| 15/7/2018| 16/7/2018| 20/7/2018| SST
Marcacion de los conductores del tablero $ 1,200,000.00 15 Norbeto J. 15/7/2018| 30/7/2018| 31/7/2018 3/8/2018| SST
Ajustes en la caja de borneras $ 1,000,000.00 15 Norbeto J. 2/8/2018| 16/8/2018[ 20/8/2018| 24/8/2018| SST
gg"gﬁf dge tuberias en mal estado y canalizacion $ 18,000,000.00 30 Norbeto J. | 16/8/2018| 18/9/2018| 18/9/2018| 21/9/2018| SST
Sefializacién de ductos $ 1,200,000.00 15 Norbeto J. | 18/9/2018| 1/10/2018| 2/10/2018| 5/10/2018[ SST

Presupuesto Total $ 81,220,000.00




El presupuesto para cubrir todas las actividades fue estimado en 81°220.000 COP,
ademas se estima que tardaran 9 meses en cumplir todas las tareas de los
cronogramas de trabajo y seguimiento comenzando el 15 de diciembre de 2018 y

culminando el 5 de octubre de 2018.

Por altimo, se realizaron dos diagramas de Gantt para una mejor ilustracion de los
periodos de tiempo correspondientes a cada mejora, el primero es para
mantenimiento y el segundo para SST donde se muestran las semanas donde se
deberan inspeccionar los hallazgos cumplidos. Los dos se pueden observar en las

figuras 9y 10.

En la figura 9 se observa que las mejoras comenzarian desde la segunda semana
de diciembre del 2017, los hallazgos criticos serian completados al culminar el
mes de abril, a mediados de septiembre del 2018 deberan estar listas todas las
mejoras de prioridad media y el Ultimo dia de ese mes todos los trabajos estaran

concluidos.

El Gantt de seguimiento plasmado en la figura 10 es una herramienta del personal
de SST que indica cuando deberan realizar los controles para constatar que los
hallazgos se estan cumpliendo a cabalidad. El personal de SST cuenta con una
semana después de realizadas las mejoras para hacer las inspecciones y reportar

las observaciones.

El presupuesto, plan de mejoras y seguimiento de la planta de alimentos antes

mostrado se puede observar mejor en el anexo G.
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Figura 9. Diagrama Gantt para la realizacion de mejoras en la planta de alimentos
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Figura 10. Diagrama Gantt para el seguimiento de mejoras
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3.1.7 Valoracion final de la planta de alimentos: El dia 29 de diciembre de
2017 se culminé la implementacién del programa en la Planta de Alimentos Lanza,
por lo cual se hizo una recopilacion de todos los inventarios, mejoras y fichas
realizadas en esta fabrica. Los resultados se pueden observar a continuacion en la
tabla 10.

Tabla 10. Valoracion final de la Planta de Alimentos

DIAGNOSTICO DEL PROGRAMADE CERO ENERGIAS

FECHA: 29/12/2017 PELIGROSAS PLANTA: LANZA

INVENTARIO FICHAS CERO ENERGIAS HALLAZGOS
AREAS ENERGIAS PARA HALLAZGOS

PELIGROSAS ENTREGADAS ENTREGAR TERMINADAS |PENDIENTES TOTALES CUMPLIDOS
ZONA 1 27 23 20 32 12 33 6
ZONA 2 42 19 21 25 4 59 7
ZONA 3 12 9 11 18 7 8 0
ZONA 4 10 0 6 10 4 37 0

TOTALES 91 51 58 85 27 137 13

3.2 PLANTA DE INCUBACION DE GIRON

La planta de incubacion es la mas antigua de todas las que posee Incubadora
Santander con aproximadamente 50 afios y por lo tanto posee la maquinaria mas
antigua y defectuosa, por estas razones se decidié que fuera el segundo lugar en
donde se implementaria el programa de prevencién de accidentes con energias

peligrosas.

3.2.1 Diagnéstico de los tableros eléctricos e Inventario de equipos de la
planta de Incubacion: La implementacion del programa en la fabrica se comenzo
con las revisiones de todos los paneles eléctricos con el formato de “Inspeccién de
cumplimiento legal de tableros eléctricos” (explicado en la seccién 2.1), con los
cuales se pudieron registrar 38 gabinetes y gracias a estos se logré determinar las
maquinas gobernadas por cada uno, lo que derivé en la realizacion de 37
inventarios de energia. Ademas, se realizaron otros 5 inventarios pertenecientes a

equipos que no funcionan a base de electricidad. En total se realizaron 42
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inventarios por toda la maquinaria de la planta de incubacion. A continuacion, en la
tabla 11 se puede observar la lista de todos los tableros encontrados en la plata y

junto a ella las maquinas que gobierna.

Tabla 11. Inspeccion de tableros e Inventarios de equipos de la planta de

alimentos
INSPECCION DE TABLERO INVENTARIO DE EQUIPO
Contrql del variador de velocidad de La maquina lava NO APLICA
bandejas
Control extractores de nacedoras JW 1-11 NO APLICA
Control y potencia aire acondicionado subestacion Aire acondicionado subestacion
Control y potencia banda transportadora Shaver Banda transportadora Shaver

Control y potencia banda transportadora y carrusel de

) Banda transportadora del carrusel de sexaje
vacunacion

Control y potencia banda transportadora y carrusel de . L
Carrusel de sexaje y vacunacién

vacunacion

Control y potencia bomba de ACPM Bombas ACPM

Control y potencia bomba de desinfeccién zona de Bomba desinfeccion de zona de vacunacién
cargue

Contr_ol y potencia bomba de sistema de humedad Bomba de humedad Robbins

Robbins

Control y potencia bomba zona de descargue bomba desinfeccidén de zona de descargue
Control y potencia bombas de refrigeracién y lavado Bomba de lavado

Control y potencia bombas de refrigeracién y lavado Bomba refrigeracion

Control y potencia extractores de la zona de cargue Extractores aéreos y de pared zona de cargue
Control y potencia maquina lava de bandejas Lavadora de bandejas
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Tabla 11. Inspeccion de tableros e Inventarios de equipos de la planta de

alimentos (continuacion)

E\Z:gg;ﬁrzgtﬁc\f'ijftema de refrigeracion de Aire acondicionado Incubadoras JIW #1y 2
?V?/ntlr?llzy potencia sistema de refrigeracion de Nacedoras Aire acondicionado nacedoras JW 1-12
Potencia aire acondicionado Maquilas #1 Aire acondicionado magquilas #1
Potencia aire acondicionado Maquilas #2 Aire acondicionado magquilas #2
;iizzcia aires acondicionados Shaver grande y sala de Aire acondicionado Shaver grande
Eotencia aires acondicionados Shaver grande y sala de Aire acondicionado sala de juntas
juntas

Potencia aire acondicionado Shaver mediano Aire acondicionado Shaver mediano
Potencia aire acondicionado Shaver pequefio Aire acondicionado Shaver pequefio
Potencia aire mini Split oficina e iluminacion oficina, calle | , . .. ..

y lavanderia Aire acondicionado oficina

Potencia cafeteria y laboratorio de vacunacion Aire acondicionado cafeteria
Potencia cafeteria y laboratorio de vacunacién Aire acondicionado laboratorio
Potencia compresores de vacio maquilas Compresores de vacio Maquilas
Potencia compresores de vacio Shaver Compresores de vacio Shaver
Potencia compresores Ingersoll Rand Compresores Ingersoll - Rand
Potencia de la iluminacién de las nacedoras y cuarto de

quimicos, alimentacion de bombas de lavado y NO APLICA

refrigeracion, y extractores nacedoras JW

Potencia del salén de mantenimiento Aire acondicionado mantenimiento
Potencia del sistema de bombeo de humedad JW Bomba de humedad JW

Potencia extractores de nacedoras JW 1-11 NO APLICA

Potencia Incubadoras JW 1-11 Incubadoras JW 1-11

Potencia Incubadoras JW 12-16 Incubadoras JW 12-16

Potencia Incubadoras Robbins 1 - 8 Incubadoras Robbins 1-8

Potencia Incubadoras Robbins 9 - 13 Incubadoras Robbins 9-13

Potencia nacedoras JW 1-11 Nacedoras JW 1-12

Potencia nacedoras JW 12-16 Nacedoras JW 13-16

Potencia nacedoras Robbins planta 1 Nacedoras Robbins planta 1
Potencia nacedoras Robbins planta 2 Nacedoras Robbins planta 2
Potencia tomas de oficina y sala de juntas NO APLICA

Subestacion eléctrica NO APLICA

NO APLICA Acumulador humedad JW

NO APLICA Acumulador humedad robbins

NO APLICA Acumuladores Refrigeracion Rob
NO APLICA SPRAC-VAC

NO APLICA Vacunadora
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En la tabla 11 se pueden evidenciar dos casos particulares, el primero son de
tableros que no gobiernan ningun equipo, lo cual se representa con un “NO
APLICA” en la siguiente casilla y el segundo caso son los equipos que no
funcionan a base de energia eléctrica, por lo tanto no necesitan de un tablero para

su desactivacion y se identifican con un “NO APLICA” en la casilla anterior.

Cada una de las 38 fichas de inspeccién y 42 inventarios se pueden observar en

los Anexos H y | respectivamente.

Como se explico en las secciones 2.1 y 2.2 de los archivos estudiados en este
segmento se derivan las mejoras de los tableros y equipos las cuales se analizara

a fondo en el siguiente item.

3.2.2 Matriz de mejoras de la planta de Incubacion: al sumar los hallazgos
identificados por las 38 fichas de inspeccion de tableros y 42 inventarios de
equipos, en total se encontraron en la fabrica 266 incumplimientos a las normas

divididos en 219 de tableros y 47 de maquinas.

Al observar todas las situaciones reportadas se descubrié que algunas estaban
presentes en la mayoria de los equipos, por lo que se opt6 en separarlas por tipos
en total se identificaron 20 de los cuales 13 son de tableros y 7 de maquinas. cada
grupo de hallazgos se tabularon para determinar su porcentaje con respecto al
namero total de irregularidades. A continuacion, en la tabla 12 y 13 se pueden

observar los resultados obtenidos.
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Tabla 12. Tipos de mejoras en tableros de la planta de incubacion

TIPO CANTIDAD | PORCENTAJE
Rotulacién de tableros 39 17.89%
Canalizar y sefializar la tuberia de los tableros 35 16.06%
Implementar cerradura en los tableros 29 13.30%
Aplicar cédigo de colores en los conductores, neutro y tierra 27 12.39%
Aterrizar a tierra la puerta del tablero 24 11.01%
Marcacion de los dispositivos de los tableros 19 8.72%
Implementacién de un barraje de tierra 15 6.88%
Sellar adecuadamente los tableros 11 5.05%
Marcar las posiciones de las diferentes perillas e
interruptores de los tableros / 3.21%
Aislar las partes energizadas para evitar contacto 5 2.29%
limpiar tablero 4 1.83%
Remover cables sueltos en los tableros 3 1.38%
Limites de trabajo en la subestacion 1 0.46%
Tabla 13. Tipos de mejoras en equipos de la planta de incubacion
TIPO CANTIDAD | PORCENTAJE
Sefalizar las tuberias del area de trabajo segln la norma 20 43.48%
Implementar guarda para el sistema de transmision 11 23.91%
Remplazar los prensaestopas 6 13.04%
Enumerar los equipos para una facil identificacion 4 8.70%
Traducir letreros en otros idiomas e implementarlos 2 4.35%
Implementar un sistema de despresurizacion adecuado 2 4.35%
Remplazar dispositivo por otro que se pueda bloquear 1 2.17%

La matriz de mejora de todos los hallazgos en los tableros y equipos se puede

apreciar a detalle en el anexo | e J respectivamente.

Como se puede ver los incumplimientos mas recurrentes son: “Rotulacién de
tableros” y “Sefalizar las tuberias” con un total de 39 y 20 reportes

respectivamente, al igual que en la planta de alimentos los tipos de mejoras en la
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planta de incubacion son muy variados entre si y algunos son de vital importancia
para el programa como: Implementar un sistema de despresurizacion adecuado,
Remplazar dispositivo por otro que se pueda bloquear, Marcacion de los
dispositivos de los tableros, etc. Porqué contribuyen a la correcta desactivacion las
diferentes fuentes de poder y asi realizar las fichas de cero energias, un ejemplo

de este tipo de mejoras es pero esto se analizara a continuacion.

3.2.3 Ficha de cero energias de la planta de Incubacidon: en base a los 42
inventarios mencionados en la seccidn 3.2.2 se realizaron 45 fichas en total, pero
solo 42 se pudieron ser entregadas a los jefes de mantenimientos, los 3 restantes
se encuentran pendiente (las razones se pueden ver en la tabla 15). A
continuacion, en la tabla 14 se puede observar un balance de la planta.

Tabla 14. Balance de las fichas de cero energias de la planta de incubacion

FICHAS CERO ENERGIAS

PARA
ENTREGADAS ENTREGAR TERMINADAS | PENDIENTES
42 0 45 3

El procedimiento para la desactivacion de todas las fuentes de poder de los 45

dispositivos antes mencionados se encuentra en el anexo L.

Cabe recalcar que las fichas pendientes representan un gran tropiezo para la
implementacion del programa, debido a que sin estas no se puede garantizar la
seguridad de los empleados cuando realicen trabajos en estos equipos. Las
principales causas de este retraso son 2 y se explicaran a continuacion:
1) Implementar un sistema de despresurizacion: como su nombre este
problema se presenta en los equipos que no puedan liberarse de su
energia neumatica de una manera rapida y segura, ejemplo: los

compresores de la planta de incubacion no poseen un sistema que libere la
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energia neumatica aprisionada dentro de su tanque hecho que hace
imposible realizar un mantenimiento a esta maquina.

2) Remplazar dispositivos que no se pueden bloquear: esto hace referencia
asegurar por medio de un candado los tableros eléctricos de la compafia
para que ningun personal puede activar o desactivar maquinas, ejemplo: la
banda transportadora del cuarto frio de Shaver en su tablero posee un
dispositivo aislador, pero no se puede asegurar las posiciones de las

perrillas que el estado de encendido o apagado.

Por consiguiente, en la tabla 15 se muestra un listado de la maquinaria pendiente

y las mejoras necesarias para la liberacion de estas.

Tabla 15. Fichas pendientes en la planta de incubacion

EQUIPO MEJORA
Aire acond. Shaver pequefio Remplazar dispositivos que no se pueda bloquear
Compresor Ingersoll - Rand #1 Implementar un sistema de despresurizacion adecuado
Compresor Ingersoll - Rand #2 Implementar un sistema de despresurizacion adecuado

En el siguiente tema se podra observar la prioridad de estos hallazgos para su
pronto desbloqueo.

3.2.4 Matriz de criticidad para las mejoras de la planta de Incubacion: En
esta etapa se clasificaron 20 tipos de hallazgos de los cuales 13 estan presentes
en tableros eléctricos y 7 en la maquinaria de la fdbrica, mostrados en la seccién
3.2.2. A continuacion, en la tabla 16 se puede ver la puntacién correspondiente a

cada criterio y su acumulado.
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Tabla 16. Andlisis de criticidad de las mejoras de la planta de incubacion

Analisis de criticidad
Impedimento del .
. P Riesgo del
Mejora programa de cero : Total
. trabajador
energias
Aislar las componentes energizadas de los
. 7 10 17
tableros para evitar contacto
Remplazar dispositivo por otro que se pueda 10 5 15
bloquear
Implementar guardas para el sistema de 5 9 14
transmision
Implementar un sistema de despresurizacion
6 5 11
adecuado
Marcacion de los dispositivos de los tableros 6 o5 85
con su respectiva funcién )
Marcar las posiciones de las diferentes perillas
. 25 8.5
e interruptores de los tableros 6
Rotulacién adecuada de tableros y los equipos 6 2 8
Implementar cerradura en los tableros 5 2.5 7.5
Limites de trabajo en la subestacion 0 7 7
Aterrizar a tierra la puerta del tablero 2 5 7
Remover cables sueltos en los tableros 0 6 6
Aplicar codigo de colores en los conductores, 5 3 5
neutro y tierra
Implementacion de un barraje de tierra 0 4 4
Remplazar los prensaestopas en el motor 0 3 3
Enumerar los equipos para una facil
. e g 2 0 2
identificacion
Canalizar y sefializar la tuberia de los tableros
Sellar adecuadamente los tableros 0 2 2
Sedalizar las tuberias del area de trabajo segun 0 1 1
la norma
Traducir letreros en otros idiomas e 0 1 1
implementarlos
Limpiar tablero 0 0 0

La tabla 16 muestra el orden en que se deben implementar las mejoras
comenzando con “Aislar las componentes energizadas de los tableros para evitar
contacto”, el cual obtuvo una puntuaciéon de 17 y terminando con “Limpiar tablero”

con O punto.
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3.2.5 Valoracion final de la planta de Incubacién: El dia 4 de marzo de 2018
se culmind la practica empresarial y hasta esa fecha la implementacién del
programa en la Planta de Incubacién de lanza se implementé en todos los equipos
de esta planta, por lo cual se hizo una recopilaciéon de todos los inventarios,
mejoras Yy fichas realizadas. Los resultados se pueden observar a continuacién en
la tabla 17.

Tabla 17. Valoracion final de la Planta de Incubacion

VALORACION DEL PROGRAMA DE CERO ENERGIAS .
FECHA: 4/3/2017 PELIGROSASL PLANTA: INCUBACION
INVENTARIO FICHAS CERO ENERGIAS HALLAZGOS
AREAS | ENERGIAS PARA HALLAZGOS
S EROes ENTREGADAS STREEAR TERMINADAS |PENDIENTES T CUMPLIDOS
41 0 42 45 3 266 0
TOTALES 41 0 42 45 3 266 0

Cabe resaltar que teniendo el orden en que se deben realizar las mejoras
(registrado en la tabla 16) solo falta determinar los tres factores siguientes: el
presupuesto, los cronogramas de trabajo y seguimiento para el total cumplimiento
de las mejoras. Datos que solo se pueden definir en una reunion entre el personal
de SST, mantenimiento y un miembro del sistema integral de gestion, dicha
reunién no se pudo llevar a cabo por falta de tiempo entre estas tres ramas razon
por la cual para esta practica empresarial solo se pudo llegar hasta determinar la

criticidad de los tipos de mejoras.
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4. CONCLUSIONES

Se logro Implementar el programa “Prevencidén de Accidentes con Energias
Peligrosas” de la aseguradora SURA en la Planta de Alimentos Lanza y la
Planta de Incubacién de la empresa INCUBADORA SANTANDER S.A.

Se recolecto y tabulo informacion técnica y la ubicacion de todas las fuentes
de energias de 45 y 22 equipos de la planta de incubacién y la fabrica
productora de alimento Lanza respectivamente. Para determinar los riesgos
laborales e incumplimientos a las diferentes normas colombianos e
internacionales.

Se encontraron gracias a la informacion recopilada de los diferentes
equipos de las plantas de incubacién y alimentos 385 fallos con respecto a
los reglamentos técnico de instalaciones eléctricas, NFPA 70E, la norma
ANSI A13.1 y la resolucién 2400 de 1979. Los cuales se clasificaron en: 21
y 20 tipos de incumplimientos en la fabrica de alimentos e incubacion
respectivamente, y se generaron acciones correctivas por cada tipo para
erradicar el peligro en las actividades realizadas diariamente por el personal
de mantenimiento y produccion.

Se elaboro un analisis de criticidad aplicando dos principios decision donde
se obtuvieron los listados en orden prioritario de los tipos de hallazgos
presentes en las dos plantas, con el fin de realizar las mas perjudiciales
para los empleados primero.

Se desarrollo los planes de mejoramiento y seguimientos para los hallazgos
presentes en la planta de alimentos Lanza basado en el analisis de
criticidad de los diferentes tipos de mejoras encontrados, el cual comienza
la segunda semana de diciembre del 2017 y culminando el 30 de
septiembre del 2018 todos los trabajos.

Se realizaron las fichas “cero energias” de 67 maquinas en total, 45y 22

equipos de la planta de incubacion y de la fabrica productora de alimento
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Lanza respectivamente, los cuales disminuirdn los accidentes laborales
causados por la mal disipacién o aseguramientos de las fuentes de poder

de la maquinaria.
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