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RESUMEN GERENCIAL 

La empresa COOPRONARANJO R. L., es una cooperativa de productores 

de café, se encuentra ubicada en el cantón de Naranjo, en la región occidental 

de la provincia de Alajuela, inició operaciones en el mes de abril de 1968. 

La empresa actualmente presenta una problemática que radica en un 

inexistente sistema de manipulación de insumos peligrosos y desechos 

generados en el proceso de mantenimiento en el área del beneficio la cual fue 

una observación realizada a inicios del 2005 durante una auditoria externa de 

seguimiento de la norma INTE-1S0 14001. 

Dicha problemática se justifica en la etapa de diagnóstico, en la cual se 

realizó una inspección visual en la bodega de insumos que refleja claramente 

elementos como la falta de señalización en las bodegas, productos peligrosos 

sin su respectivo nombre y la falta de conocimiento del personal (que tiene 

contacto con los insumos durante el proceso de mantenimiento) acerca de la 

manipulación de estos. 

Con dichos resultados se diseñó a la empresa un sistema de 

manipulación de insumos y desechos peligrosos con el fin de mitigar los riesgos 

a la salud y brindar oportunidades de mejora en el proceso de mantenimiento el 

cual consistió en una herramienta computacional que controla el inventario en 

bodega y tiene a disposición de la empresa información general (hoja de datos 

de seguridad) de los productos que se encuentran almacenados. Asimismo se 

elaboraron procedimientos para el almacenaje y establecimiento del equipo de 

protección personal y primeros auxilios, así como protocolos de emergencia 

para mitigación del riesgo en casos críticos de derrame o esparcimiento de 

insumos peligrosos corrosivos e irritantes por exposición corta y altamente 

inflamables. También se elaboraron procedimientos para el almacenamiento, 

transporte y tratamiento de los desechos generados en la labor de 

mantenimiento. El propósito de dicho diseño es mantener la información 

documentada y llevar el control de los registros que brindan las causas de las 

reacciones entre insumos e identificar los accidentes a los que se exponen las

V 



personas con los mismos con el fin de reducirlos a cero lo que generaría una

reducción en la inversión de pago de pólizas en un 5% anual del porcentaje que

Coopronaranjo actualmente dispone para dicha actividad. Se pretende además

instruir al personal con el objetivo de que este realice las actividades en los

procedimientos establecidas y se asegure la protección a la salud y al medio

ambiente. Para la elaboración de dichas herramientas se realizó una inversión

de (23 982 450 (tres millones novecientos ochenta y dos mil cuatrocientos

cincuenta colones) sin embargo esta constituye un ahorro para la empresa

debido a que esta no tuvo que incurrir en dicho pago.

Para validar la importancia de las herramientas diseñadas se realizó una

capacitación al personal de mantenimiento sobre los procedimientos elaborados

la cual se desarrolló en cuatro sesiones de una hora cada una. Con el propósito

de evaluar el conocimiento adquirido por el personal se realizó un cuestionario el

cual se aplico antes y después de cada sesión. Mediante una comparación

realizada entre ambos resultados se logró determinar que a nivel general se

obtuvo un incremento del 15,8% en las respuestas correctas por parte de los

miembros de la capacitación, revelando un mayor conocimiento en los temas del

manejo de insumes y desechos peligrosos, lo que asegurará a la empresa una

política en la prevención de riesgos dentro del beneficio, de este modo la

disminución del 7,7% en la abstinencia de las respuestas, refuerza la idea del

dominio sobre dichos temas. Es importante destacar que el costo total de dicha

etapa fue de (2108 288 (ciento ocho mil doscientos ochenta y ocho colones) sin

embargo el ahorro para la empresa fue de (282 600 (ochenta y dos mil

seiscientos colones) debido a que a esta le correspondió cubrir el pago

correspondiente a las horas Invertidas del personal durante la capacitación.

El estudio que se presenta a continuación está estructurado por cinco

capítulos. El primer capitulo expone la propuesta de proyecto, el segundo

capitulo presenta a la empresa, el tercer capitulo es el diagnóstico realizado de

la empresa, el capitulo cuarto muestra las propuestas de diseño y el capitulo

quinto contiene la validación de las propuestas diseñadas.
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Considerando la importancia de dicho tema para la empresa en lo que

respecta a la normativa INTE-ISO 14001 sobre la protección al medio ambiente y

debido a las exigencias del mercado que esta provee, se realiza un sistema de

manipulación de insumes y desechos peligrosos.
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1.1 Misión

"Coopronaranjo R.L. es una empresa cooperativa de productores de café

y de servicios múltiples, cuya misión es mejorar las condiciones de vida de sus

asociados, colaboradores y de la comunidad, aplicando de forma eficaz, eficiente

y sostenible, modernos procesos de producción, beneficiado y comercialización

del café, asi como la prestación de servicios con altos estándares de calidad

para satisfacer las necesidades de nuestros asociados y clientes, integrando

estos procesos a adecuadas prácticas que permitan preservar y mejorar el

ambiente".

1.2 Visión

"Ser la empresa líder en beneficiado y comercialización de café fino de

nuestro país, mediante la penetración y posicionamiento en nuevos mercados,

estableciendo alianzas estratégicas, e innovando en calidad y servicio, con la

utilización de tecnología de punta, buscando un mayor valor agregado del café y

diversificando en servicios y productos. Todo dentro de un marco de adecuadas

prácticas agrícolas de nuestros asociados, y de sostenibilidad ambiental".

1.3 Politica de Calidad y Ambiente

El compromiso ambiental de la cooperativa se encuentra descrito en la

política ambiental', la cual formula el cumplir con la legislación y regulación en

materia de calidad, ambiente y salud ocupacional; involucrando a la comunidad

en general a la concientización de la importancia de la protección al medio

ambiente.

' Ver Anexo 1. Política Ambiental





1.5 Organigrama

La estructura organizacional de la empresa se presenta en la figura 1.

1.6 Descripción del proceso de mantenimiento

El período para el proceso de mantenimiento inicia con el fin de la

cosecha y finaliza al iniciar la posterior recolección del grano de oro (grano de

café).

El proceso de mantenimiento de maquinaria y equipo^ en el beneficio se

da ordenadamente conforme se disponen las etapas de transformación del café

en periodo de cosecha.

A nivel macro, en el área correspondiente se da una revisión general, si la

maquinaria está en buen estado se pasa a la siguiente, de lo contrario se realiza

el mantenimiento pertinente.

^ Ver Anexo 2 Diagranna de flujo del proceso de mantenimiento del beneficio.
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CAPITULO 2: PROPUESTA DE PROYECTO

2.1 Tema del proyecto

"Manipulación de insumes y desechos peligrosos en el proceso de

mantenimiento de la maquinaria y equipo dentro del Beneficio Coopronaranjo

R.L."

Justificación del tema

La empresa (mediante la certificación obtenida, de acuerdo a los

requisitos de la norma INTE-ISO 140001 en beneficio húmedo, beneficio seco y

tostadora) cuenta con aceptación en mercados externos, los cuales exigen un

control del impacto ambiental por operaciones del proceso productivo.

En el mes de febrero del año 2005 la empresa fue auditada por el órgano

externo INTECO, el cual determinó oportunidades de mejora que se deben

implementar para continuar certificados.

La certificación, genera estabilidad en el mercado meta para la

cooperativa.

Dentro de las oportunidades de mejora que destaca el organismo y que

posee mayor relevancia para la empresa, se encuentran el manejo de insumes y

desechos peligrosos.

2.2 Problemática de investigación

Dado que la cosecha del café se lleva a cabo de tres a cuatro meses al

año aproximadamente, la empresa dedica los meses restantes, a dar

mantenimiento a la maquinaria y equipo empleados en el proceso de

transformación del café.

Para realizar dicha actividad se hace ineludible la utilización de varios

elementos, dentro de los cuales se citan los insumos peligrosos, que se

consideran necesarios para esta labor; sin embargo en el beneficio no se cuenta



con procedimientos normalizados para la manipulación de los insumos que se

utilizan en el proceso de mantenimiento asi como los desechos generados en

este.

2.2.1 Planteamiento del problema

La problemática mencionada permite establecer el siguiente problema:

¿Cómo manipular y controlar los insumos peligrosos^ y los desechos,

generados a partir de estos, en el proceso de mantenimiento de la maquinaria y

equipo'* dentro del beneficio, de tal manera que permita mitigar los riesgos a la

salud y los impactos al medio ambiente?

2.3 Hipótesis general de trabajo

"Los procesos actuales de manipulación de insumos peligrosos y

desechos en el proceso de mantenimiento no son los adecuados, lo que puede

provocar impactos al medio ambiente y riesgos a la salud de los trabajadores".

2.4 Objetivos de la investigación

2.4.1 Objetivo general

Analizar la situación actual del manejo de insumos peligrosos y

desechos generados en el proceso de mantenimiento del beneficio de

Coopronaranjo R.L, con el fin de diseñar un sistema que permita mitigar

riesgos a la salud y el medio ambiente generados por la actividad.

2.4.2 Objetivos específicos

Identificar el manejo actual de insumos peligrosos en la bodega y los

desechos generados en el proceso de mantenimiento de maquinaria y

2

^ Ver Anexo 3. Lista de insumos peligrosos.
Ver Anexo 4. Lista de maquinaria y equipo del Beneficio Coopronaranjo. R. L.
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equipo del beneficio por medio de análisis situacional de la empresa

para determinar oportunidades de mejora en dicha actividad.

Diseñar un sistema^ para la manipulación® de los insumos peligrosos

que presenten mayor riesgo a la salud y al medio ambiente y los

desechos generados a partir del proceso de mantenimiento del

beneficio, con el fin de controlar y dar un manejo adecuado a los

mismos, mediante la creación de herramientas sistematizadas.

Validar el sistema diseñado, mediante la puesta en marcha de las

propuestas elaboradas para demostrar la importancia y beneficios a raíz

de las oportunidades detectadas.

2.5 Beneficios teórica-prácticos

Mediante la implementación de un sistema de manipulación de insumos

peligrosos y desechos se pretende lograr beneficios tales como:

2.5.1 Conveniencia

La empresa podrá contar con un sistema, mediante el cual capacitará a

los empleados que interactúan con los insumos peligrosos.

2.5.2 Relevancia social

Con el desarrollo de dicho sistema, se pretende la reducción de riesgos

laborales y mejoras en salud ocupacional, y con ello prevenir eventos que

provoquen ausentismo por accidentes o incapacidades, lo que tiene

repercusiones en la productividad de la empresa. Además este sistema

Entiéndase por sistema una herramienta computacional para el control de insumos en la
bodega, etiquetas para la identificación de riesgos y los procedimientos para la manipulación de
productos peligrosos corrosivos e irritantes por exposición corta y altamente inflamables y el
tratamiento de desechos.
Entiéndase por manipulación el almacenamiento, equipo de seguridad necesario, primeros

auxilios y protocolos de emergencia de los productos peligrosos corrosivos e irritantes por
exposición corta y altamente inflamables, además del almacenaje, transporte y tratamiento de
desechos.
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contribuye con la protección o prevención de circunstancias que causen daño al

medio ambiente.

2.5.3 Implicaciones prácticas

Se pretende fortalecer los principios de salud ocupacional y gestión

ambiental del personal que labora en el proceso de mantenimiento de

maquinaria y equipo dentro del beneficio.

2.5.4 Valor teórico

El proyecto permitirá definir una metodología para controlar la

manipulación de los insumos peligrosos utilizados y desechos generados en

actividades de mantenimiento, la cual puede ser utilizada en empresas similares.

2.5.5 Unidad metodológica

Se contará con instructivos en caso de derrames o esparcimiento de

productos peligrosos, además de lineamientos a seguir en lo que respecta a

almacenamiento y manipulación de los insumos y desechos peligrosos.

2.6 Principio o teoría científica^

2.6.1 Productos peligrosos

Sustancia o mezcla de sustancias de carácter tóxico, combustible,

comburente, inflamable, irritante, corrosivo, cáustico, u otro que declare

peligroso el Ministerio de Salud.

2.6.2 Definición de riesgo®

Probabilidad de que ocurra un evento dañino e indeseable como

producto de la exposición a una sustancia o producto tóxico y peligroso.

^ Ver Anexo 5. Marco Teórico
® Definición tomada del Reglamento No. 24867-S. Reglamento para la clasificación del riesgo de
productos peligrosos. Publicado en La Gaceta No. 22 del 31-1-96
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2.6.3 Riesgos laborales

Son aquellos elementos físicos, químicos o mecánicos presentes en el

ambiente laboral y que puede ocasionar una lesión o daño.

2.6.4 Tipos de riesgos

Se pueden distinguir cuatro tipos de riesgo como consecuencia del uso

de los insumos peligrosos, estos son el riesgo a la salud, riesgo de

inflamabilidad, riesgo de reactividad y riesgos especiales, según el sistema de

identificación de materiales peligrosos NFPA Norma 704M.

2.6.5 Sistemas de Identificación de riesgos

En Costa Rica la clasificación utilizada es la establecida por el Sistema

de Identificación de Materiales Peligrosos NFPA Norma 704M para los

materiales considerados peligrosos.

2.6.6 Vías de exposición

Vía de exposición es el medio por el cual una sustancia está en contacto
con el organismo. Las principales vías de exposición son: inhalación, ingestión,

contacto con la piel y contacto con los ojos.

2.6.7 Efectos nocivos a la salud

Estos dependen de la vía de exposición y del tipo de producto en

contacto con el afectado. Se clasifica según sea corrosivo, irritante o inflamable

tal como se muestra en el siguiente cuadro.
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problema, la observación, el análisis y la planificación de medidas, la segunda

contempla la realización de las acciones planeadas, la tercera se enfoca en la

realización de las acciones planeadas y finalmente en la cuarta etapa se revisa

lo efectuado y los resultados obtenidos para la eliminación permanente de las

causas.

En la figura 2 se ilustra el ciclo o ruta de la calidad mencionada.

Figura 2. Ruta de la calidad

0

EL PROBLEMA
-IDENTIFICACIÓN Y DEFINICIÓN

OBSERVACION
RECONOCIMIENTO DE
CARACTERISTICAS

3^
vnaLisANALISIS

BÚSQUEDA PRINCIPALES CAUSAS: PÓR QUÉ?

s:e
DETERMINAR ACCIONES

PLANIFICACIÓN MEDIDAS: CÓMO 7

^0

EJECUCION
REALIZACIÓN ACCIONES

PLANEADAS

ZE
VERIFICACION

COMPROBACIÓN DE EFECTIVIDAD
DE ACCIONES PLANEADAS

CONCLUSION
REVISAR LO EFECTUADO Y

LOS RESULTADOS OBTENIDOS

O
ESTANDARIZACION
ELIMINACIÓN PERMANENTE

DE LAS CAUSAS

a\

I
i SI

RESULTADOS
vs

METAS

Fuente: Bogantes, Francisco. Material del curso Productividad II. Universidad de Costa Rica,
2004.

De esta manera la metodología general aplicada al proyecto será la

siguiente:

Planear ^Etapa I): en esta fase se identificará el problema general de

Coopronaranjo R.L., asimismo como se llevarán a cabo observaciones

relacionadas a los insumos en las bodegas, inventario de eguipo de protección

personal, desechos generados y evaluaciones desde la perspectiva del recurso
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humano. Lo anterior permitirá identificar las oportunidades de mejora por

desarrollarse y su forma de planeación.

Hacer (Etapa 11): se generan propuestas de diseño; mismas que van

enfocadas hacia la generación de un sistema de formulación de una herramienta

computacional, procedimientos y capacitaciones sobre estas propuestas,

además de etiquetas para identificación de productos peligrosos. Luego se

ponen en marcha para su valoración.

Verificar (Etaoa 111): consistirá en la aplicación efectiva de las propuestas

generadas y su comprobación ante los resultados y metas planteados para este

proyecto.

Actuar (Etapa IV): sobre los resultados obtenidos en la verificación se

actuará para mejorar el sistema y con ello lograr un mejor accionar del personal.

En el cuadro 2.se presenta un resumen de la metodología utilizada.

Cuadro 2. Metodología general

Planear

- Observaciones de
las condiciones de las

bodegas.
-  identificación de

riesgos.
-  Inventario de equipo
de protección
personal.

-  Identificación de

desechos.
- Evaluación de la

perspectiva del
recurso humano.

Hacer

- Herramienta
computacional.
- Procedimientos.

- Etiquetas.
- Programa de
capacitación.

Verificar

- Hoja de
recomendaciones

para programa

computacional.
- Resultados de

evaluación de

cuestionarios de

capacitación.
- Carta de aprobación
de herramienta,
etiquetas y
procedimientos.

Actuar

- Mejoras a la
herramienta

computacional.
- Sugerencias para
una próxima
capacitación.
- Mejoras a los
procedimientos.

Fuente: Los autores

Para el cumplimiento de los objetivos del proyecto se establece la

metodología mostrada en el cuadro 3.
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Cuadro 3. Relación entre objetivos, actividades, herramientas y resuitados del proyecto.

Objetivos Actividades Herramientas Resultados

Objetivo 1

Realizar análisis

situacional de la empresa

y los empleados
encargados del proceso
de mantenimiento de
maquinaria y equipo del
beneficio.

-Observación

(inspección visual)
- Inventario

- Encuestas

Determinar

oportunidades de
mejora en dicha
actividad.

Objetivo 2

- Elaborar herramienta
sistematizada.

- Confeccionar etiquetas.
- Realizar programa de
capacitación.
-Desarrollar

procedimientos.

Revisión de

documentos:

- Hojas de seguridad.
- Norma OSHA relativa

a la comunicación de

riesgos.
- Libro Administración

del Recurso Humano,
autor Idalberto

Chiavenato.

Brindar material

didáctico para dar un
control y manejo
adecuado a los

insumos peligrosos
que presenten mayor
riesgo a la salud y los
desechos generados a
partir de estos en el
proceso de
mantenimiento del

beneficio.

Objetivo 3

- Realizar capacitación.
- Determinar el
conocimiento adquirido
por el personal.

- Exposiciones
magistrales.
- Aplicación de
encuestas

estructuradas.

Brindar a la empresa
un sistema validado

que contribuya al
desempeño adecuado
en el control de

insumos y desechos
peligrosos en el
proceso de
mantenimiento de

maquinaria y equipo
del beneficio.

Fuente; Los autores

2.8 Mecanismo de evaluación

2.8.1 Metodología de panel

Los miembros que forman parte del panel (orientador-asesor-evaluador),

son profesores de la Carrera de Ingeniería Industrial y funcionarios de la
Institución, empresa o entidad, que fungirá como contraparte; asimismo,

miembros invitados.

El número de miembros de dicho panel varía entre 3, como mínimo, y 5

personas como máximo y cuenta con dos a tres miembros profesores de la
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Escuela, y uno a dos miembros de la contraparte. También se nombra un 

coordinador del proyecto, quien es uno de los miembros profesores que 

participarán en cada uno de los paneles. 

La función del Panel es de asesoría y evaluación durante el desarrollo del

Proyecto satisfaciendo para ello reuniones y horas de consulta semanales y

reuniones de presentación de las principales etapas del proyecto. (Propuesta de

proyecto, Diagnóstico, Diseño, Validación y Presentación Final), de acuerdo con

la sección 11, Capítulo 1, sección b de este reglamento. En cada una de estas

reuniones debe imperar un ambiente de respeto y orden mediante el 

seguimiento de una agenda. 

Para la aprobación del proyecto de graduación según la metodología para 

la modalidad de Bachillerato en Ingeriría Industrial, se realizan dos exposiciones

magistrales la primera referente a la presentación del anteproyecto, en la cual se 

entregará un documento de 1 O páginas que contiene la propuesta de proyecto y 

posteriormente una vez concluido el proyecto se realiza la defensa final ante un 

panel, para la cual se entrega el último documento sujeto a modificaciones 

finales ocho días antes de esta. 

2.9 Cronograma 

A continuación se presenta en la figura 3 el cronograma propuesto por el 

grupo de trabajo para el desarrollo del proyecto. 
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Figura 3. Diagrama de Gantt

/o Actividades

Propuesta de proyecto
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Final
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Fuente: Los autores
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CAPITULO 3: DIAGNÓSTÍCO

3.1 Objetivos de diagnóstico

3.1.1 Objetivo general

Identificar el manejo actual de insumes peligrosos en la bodega y los

desechos generados en el proceso de mantenimiento de maquinaria y

equipo del beneficio por medio de análisis situacional de la empresa

para determinar oportunidades de mejora en dicha actividad.

3.1.2 Objetivos específicos

Identificar los insumos peligrosos utilizados en la actividad de

mantenimiento de la maquinaria y equipo, mediante un análisis del

inventario actual con que se cuenta para determinar los materiales que

se manejan en bodega.

Clasificar los insumos peligrosos según la jerarquización de riesgos, las

vías y el tipo de exposición a los materiales peligrosos, mediante la
herramienta "Criterios para rotulación y clasificación de riesgos

químicos", para determinar los productos peligrosos que formarán parte
primordial del sistema.

Identificar el equipo de protección personal (EPP) con que actualmente

cuentan los empleados del beneficio, mediante un inventario, para
determinar si cumple con los requerimientos y necesidades según la

actividad de mantenimiento que se efectúe y el insumo peligroso que se

utilice.

Evaluar las condiciones actuales de la bodega mediante observación,

con el fin de verificar que los requerimientos de almacenamiento sean
los apropiados según los indicados en las hojas de seguridad y realizar
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Cuadro 4. Relación entre objetivos, actividades, herramientas y resultados de diagnóstico

Objetivos

Objetivo 1

Actividades

- Compilar una lista de insumos peligrosos
mediante una Inspección visual de los
mismos en la bodega.
- Comparar la lista de insumos peligrosos
proporcionada por la empresa con la
realizada mediante la inspección visual.

Herramientas

- Observación (inspección visual)
- Inventario

Resultados

Determinar los materiales

peligrosos que se manejan en
bodega.

Objetivo 2

- Buscar y consultar las hojas de seguridad
de cada producto.
- Consultar la guía "Curso de primera
respuesta a incidentes con materiales
peligrosos" del Departamento de Bomberos
de San Ramón.

- Clasificar los insumos peligrosos según la
jerarquización de riesgos.

Revisión de documento:

- "Criterios para rotulación y clasificación
de riesgos químicos"
del sistema NFPA.

Determinar los productos
peligrosos que formarán parte del
sistema a diseñar.

Objetivo 3

- Realizar una inspección visual e inventario.
- Comparar el EPP reportado por la empresa
con el que establecen las respectivas hojas
de seguridad.

- Observación (inspección visual).
- Inventario.

Revisión de documento:

-"Hojas de seguridad".

Determinar si el EPP cumple con
los requerimientos y necesidades
según la actividad de
mantenimiento que se efectúe y el
insumo peligroso que se utilice.

Objetivo 4

- Inspeccionar visualmente la bodega.
- Realizar comparaciones con mejores
prácticas en empresas que manipulen
productos similares.
-Consultar hojas de seguridad.

Revisión de documentos:

- "Hojas de seguridad".
- Inspección visual en empresas que
trabajen con productos similares.

Verificar que los requerimientos de
almacenamiento sean los

apropiados según los indicados en
las hojas de seguridad.

Objetivo 5 - Analizar e identificar desechos.

- Comunicación con expertos en la materia.

- Observación (Inspección visual).
- Diálogo con encargados de
mantenimientos de maquinaria y equipo.

Establecer actividades adecuadas

de manejo y disposición final de
desechos generados por el uso de
productos peligrosos.

Objetivo 6 - Analizar el conocimiento del personal. - Aplicación de encuestas estructuradas.

Cuantificar el grado de
conocimiento de los encargados
de mantenimiento en relación a los

temas mencionados.
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3.3 Resultados de diagnóstico

3.3.1 Insumos peligrosos

En la lista de insumos'^, facilitada por el encargado de gestión de calidad

y ambiente, se enumeran treinta y ocho materiales que se emplean en las

diferentes actividades del proceso de mantenimiento del beneficio, estos son

almacenados y distribuidos según sea el uso, en dos bodegas y en un

laboratorio. Para corroborar dicho dato, se realizó una inspección visual de las

mismas en la cual se detectó la existencia de dos insumos más (relleno acrílico

multiusos y desplazador de humedad y restaurador de equipo eléctrico "Lube

all") que no se encontraban en la lista original; los restantes treinta y ocho

productos inventariados por el grupo de trabajo coinciden con los enlistados.
Finalmente en el beneficio, de los cuarenta productos peligrosos

encontrados, en total se almacenan treinta y nueve, dado que se encontró que

uno estaba repetido, pues para fines comerciales el ácido clorhídrico es

conocido como ácido muriático.

Para todos los insumos presentes en la bodega del beneficio se

recolectaron las respectivas hojas de seguridad, esta debe incluir como mínimo

lo que se establece en el Reglamento para el Registro de Productos

Peligrosos^\ sin embargo cada una de ellas es diferente, conforme la
distribuidora o la empresa productora del insumo, por lo que el propósito de

reunir los datos de cada producto es estandarizar la información básica para la

elaboración de una herramienta sistematizada que permita llevar un control de

los insumos peligrosos en la bodega y además los datos que deben incluirse en

la hoja de seguridad que contendrá el sistema.

Ver Anexo 3. Lista de insumos peligrosos.
Ver Anexo 6. Hoja de datos de seguridad.
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3.3.2 Clasificación de insumes según la jerarquización de

riesgos

Según la clasificación de los insumes peligrosos presentes en el beneficio

de Coopronaranjo R.L., y de acuerdo al sistema de identificación de materiales

peligrosos antes mencionado (NFPA Norma 704M se presentan cuatro

categorías de acuerdo al riesgo a la salud, inflamabilidad, reactividad y riesgo

especial. En la empresa se clasificaron los productos según el tiempo de

exposición y el riesgo en: irritantes por exposición prolongada, irritantes por

exposiciones cortas e inflamables leves y moderadas, irritantes por exposiciones

cortas, altamente inflamables y los corrosivos.

3.3.2.1 Irritantes por exposición prolongada

De los insumos existentes en la bodega del beneficio, los que son

identificados como irritantes por exposición prolongada se muestran en el

siguiente cuadro en una clasificación de riesgo a la salud, de acuerdo a las
principales cuatro vías de exposición existentes.

Cuadro 5. insumes con riesgos leves a la salud por exposición prolongada
Producto Riesgo a la salud

Aceite para máquina de coser 0

Buffer de pH 4.00 1

Buffer de pH 7.00 1

Dursban pro 2

Hand Cleaner 1

Lube-Al 1 1

Maxicril 1

Penetrante ÍPT-115) 1

Plasterbond 1

Relleno acrílico muitiusos 2

Silicone 0

Fuente: Los autores

Según los criterios para la rotulación de riesgos químicos, los productos

expuestos en el cuadro 5 se clasifican entre las categorías de O y 2, valores

referidos a:
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0; Materiales que por exposición bajo condiciones de fuego, no ofrecen más

peligro que la de los combustibles ordinarios.

1; Materiales que por exposición pueden causar irritaciones, pero sólo lesiones

menores, aún si no se brinda tratamiento.

2; Intensa o continua, pueden causar incapacidad temporal o posible daño

residual a no ser que se brinde atención médica inmediata.

Los insumos peligrosos que se encuentran en la categoría de irritantes
pQi- 0xposición prolongada, no se incluyen en el sistema a realizar, debido a que

estos no presentan un alto riesgo a la salud para el personal de mantenimiento,
de acuerdo a la jerarquización de insumos de la NFPA norma 704M y según la

información obtenida en las respectivas hojas de seguridad de cada producto.

3 3 2 2 Irritantes por exposiciones cortas e inflamables leves

En el siguiente cuadro se hace referencia a insumos peligrosos, presentes
en las bodegas del beneficio, que forman parte del grupo de los irritantes leves
por exposiciones cortas (riesgo a la salud 1), e inflamables leves y moderados.

Cuadro 6. Insumes irritantes por exposición corta e inflamables a altas temperaturas
Producto Riesgo a la salud Riesgo de Inflamabilidad

Aceite para caja reductora 85w -14U r 2

Aceifp npra rnmnresor SAE 32y 30. 1 2

Barniz-Seal
1 2

Canfin
1 2

Catalizador para fibra 1 2

Croma fosfotizante
1 0

Desoxidante (Corrector de óxido) 1 0

Electacleaner 1000
1 1

Electrol 500
1 1

Fibra de vidrio 1 2

Grasa multipropósito 1 2

Motorsoiv
1 2

Pegamento PVC 1 2

Pp^ina de pniiéstf^r para fibra de vidrio 1 2

Thinner 1 2

Fuente: Los autores

* La rotulación es asignada según los criterios para la clasificación de riesgos de insumos
peligrosos. Ver Anexo 5, Cuadro 30 primera columna: Azul (riesgo para la salud).
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Cuadro 7. Insumes corrosivos que presentan altos riesgos a la salud por exposición corta

Producto Riesgo a la salud

Acido Clorhídrico 3*

Ajustador de pH condensado 3

Alcalino caldera 3

Dicromato de potasio 3

Hidróxido de Calcio 3

Hidróxido de sodio en solución 3

Producto caldera 3

Producto inactivo caldera 3

Fuente; Los Autores

A partir de la rotulación de riesgos químicos, se identifican los productos

clasificados como insumos peligrosos que presentan altos riesgos a la salud por

una exposición corta, categoría 3 para el riesgo a la salud, valor referido a

materiales que por exposición corta, pueden causar la muerte, o daños

residuales severos, aunque se brinde una atención médica inmediata.

Por lo tanto, se considera que los insumos presentados en el cuadro

anterior formarán parte del sistema a realizar, debido a que presentan un alto

riesgo a la salud del personal de mantenimiento del beneficio.

3.3.2.4 Irritantes por exposiciones cortas v altamente inflamables.

Son insumos que además de causar un posible daño residual a la salud

son líquidos que pueden encenderse bajo casi todas las condiciones de

temperatura ambiental o que pueden vaporizarse rápidamente de forma

completa a presión y temperatura normales. El cuadro 8 muestra la rotulación de

acuerdo al riesgo a la salud según las principales vías de exposición y categoría

de inflamabilidad e irritación.

* La rotulación es asignada según los criterios para la clasificación de riesgos de insumos
peligrosos. Ver Anexo 5, Cuadro 30, primera columna: Azul (riesgo para la salud)
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Cuadro 8. Insumes con riesgos a la salud por exposición corta e inflamables

Producto Riesgo a la salud Riesgo de Inflamabilidad

Gas 1" 4

Gasolina 1 3

Open Gear Lube 1 4

Pintura 2 3

Sani Lube 1 2

Fuente; Los autores

Se identifican los productos clasificados como insumos peligrosos que

presentan riesgos a la salud por una exposición corta y se consideran altamente

inflamables y en algunos casos reactivos, la categoría para el riesgo a la salud

es de 1 y 2 para el riesgo de inflamabilidad las categorías se ubican de 2 a 4, los

cuales se refieren a:

Riesgo a la salud:

1: Materiales que por exposición pueden causar irritaciones pero sólo lesiones

menores, aún si no se brinda tratamiento.

2: Intensa o continua, pueden causar incapacidad temporal o posible daño

residual, a no ser que se brinde atención médica inmediata.

Riesgo de inflamabilidad:

2: Materiales que deben calentarse moderadamente o exponerse a temperaturas

relativamente altas antes de que ocurra la ignición.

3: Líquidos y sólidos que pueden encenderse bajo casi todas las condiciones de
temperatura ambiental.

4: Materiales que pueden vaporizarse rápidamente o de forma completa a

presión y temperatura normales, y que pueden quemarse.

Como conclusión, de acuerdo al análisis de cada clasificación, se

determina que los insumos peligrosos que deben formar parte del sistema a

diseñar, son los materiales clasificados como corrosivos y los irritantes por

" La rotulación es asignada según los criterios para la clasificación de riesgos de insumos
peligrosos. Ver Anexo 5, Cuadro 30.
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Figura 4. Estante para productos peligrosos, ubicado en la bodega del beneficio. 
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Fuente: Los autores 

Una vez obtenidas las mediciones, se procedió a indagar en la normativa 

vigente sobre este terna, para lo cual se investigó en los decretos del Ministerio 

de Salud pertinentes, donde no se encontró información sobre condiciones 

ambientales. Por lo que se indagó en las hojas de seguridad sobre las 

condiciones de luz y temperatura a que deben almacenarse los insumos 

peligrosos, dando corno resultado que los casos críticos tienen intervalos entre 5

ºC y 35 ºC por lo que los valores de las temperaturas mencionadas en el cuadro

11 están muy cerca del máximo, pero se encuentran dentro del rango por lo que

son adecuadas. 

Por otra parte, referente a los tipos de empresas que pueden servir como

puntos de referencia en las que se pueden realizar la observación de mejores

prácticas en cuanto a manipulación de insumos y manejo de bodegas, se

encuentran empresas que almacenen o trabajen con materiales similares a los

que se utilizan en el proceso de mantenimiento del beneficio.

Las empresas visitadas para observar mejores prácticas con respecto al

manejo de insumos fueron CICAFÉ, Centro de Investigación en café

perteneciente al Instituto del café de Costa Rica (ICAFE) y KA TIVO (HBfuller)

dedicada a la elaboración de pinturas; además se buscó información referente a

la disposición final de desechos en CEGESTI, empresa cuya misión es promover

la competitividad del sector productivo para mejorar el desarrollo sostenible en

América Latina. 
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. La identificación del producto químico;

. Una advertencia del peligro (tal como inflamable, corrosivo, etc.); y

El nombre y dirección del fabricante u otra persona responsable.

En la bodega del beneficio, se observó que varios envases almacenados

carecen de información general e incluso no tienen el nombre del producto

peligroso que contienen, lo que debido a una manipulación inadecuada de estos

insumos se podrían suscitar accidentes por acciones tal como la inhalación de

productos, entre otros.

Según la norma mencionada, se debe proporcionar a los trabajadores

Hojas de Datos de Seguridad de Materiales (MSDS) para cada producto
peligroso utilizado en la empresa, sin embargo varias de ellas no están
presentes, debido a que no han sido proporcionadas por sus proveedores o
fabricantes.

Asimismo, mediante inspección visual se advirtió que un producto

(thinner) no contaba con su respectiva tapa de seguridad, lo que originaba la
pérdida del mismo por ser este volátil, además de haber causado mareos o
descomposición de alguna persona si no se hubiese detectado a tiempo.

Se presenta en el cuadro 12 una comparación que indica las empresas
visitadas así como un resumen de los aspectos evaluados anteriormente.
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Cuadro 13. Artículos y medicamentos que debe poseer un botiquín de emergencia

Artículos y medicamentos
requeridos según el Código de Trabajo

¿Se encuentran en el
botiquín de la
empresa?

Apositos de gasa estéril de diez por diez con envoltura individual
(2 docenas.)

Si

Vendas de gasa (5 rollos) Si

Esparadrapo de siete y medio cm (2 rollos) Si

Apósitos adhesivos (tipo curita) o vendoletes (1 caja) Si

Apositos de nitrofurazona (10 unidades) No

Algodón absorbente (460 gramos) Si

Torundas de algodón en un vaso de vidrio con su respectiva tapa No

Antiséptico de uso extemo de preferencia gluconato de cloruro-
exhidrina al uno v medio por ciento.

Si

Tabletas analgésicas v antipiréticas (mínimo 2 docenas). Si (Acetaminofen)

Tijeras. Si

Soluciones para irrigaciones oculares Goteros (4). Si

Alcohol comercial de 702 (medio litro) Si

Vendas elásticas de 7 y medio cm (6) No

Agua oxigenada (un cuarto de litro) Si

Aplicadores de algodón (4 docenas) Si

Férulas de metal, madera u otros materiales para extremidades
superiores e interiores.

No

Termómetros orales (4) No

Vasos de vidrio (media docena) No

Toxoide tetánico (20 dosis) No

Sulfato de atropina (en aquellas actividades de riesgos de
exposición a agroguímicos, organofosforados o carbamatos)

No

Resucitadores manuales o de oxígeno comprimido. No

Manual o instructivo básico de primeros auxilios No

Fuente: Los autores

En el cuadro 13 se puede percibir que el botiquín cumple con un 55% de

los artículos exigidos por el reglamento, sin embargo en el caso de una persona

afectada por una inhalación de un insumo inflamable o corrosivo no esta

presente el resucitador manual o de oxígeno comprimido para brindar primeros

auxilios e incluso no se encuentra el instructivo básico para realizar dicha

actividad. Los restantes artículos faltantes en el botiquín aunque necesarios se

considera no afectan tanto en caso de un posible accidente, sin embargo se

deben adquirir para cumplir a cabalidad dicho reglamento.
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Por su parte, en una auditoria interna las observaciones de ios artículos

faltantes del botiquín fueron:

Célula larga para la camilla de emergencia con que cuenta la empresa.

Collar cervical.

Férulas de metal.

En lugar de sulfato de atropina en el botiquín de la empresa fiay

pastillas de carbón activado.

Además de lo anterior la empresa cuenta con planes de emergencia que

ejecuta y para los cuales el personal del beneficio se encuentra debidamente
capacitado los cuales incluyen:

Brigada de incendios.

Brigada de primeros auxilios.

Sistema de respuesta a emergencias tales como: incendios y temblores.

Las auditorias internas se realizan con el fin de encontrar deficiencias en

diferentes aspectos del área del beneficio, estas son realizadas por el
administrador y el gestor de calidad y ambiente, ellos son los encargados de

velar, por ejemplo, de la seguridad y salud ocupacional.
Para cumplir con dicho aspecto se realizan capacitaciones periódicas

acerca de los planes de emergencia y lo relacionado con brigadas para repuesta

a diferentes situaciones en las que puedan intervenir accidentes, además se
0f0Q^ygp revisiones ocasionales de los elementos del botiquín, en uno de estos

reconocimientos se advirtió de la ausencia de los artículos antes mencionados,

sin embargo la empresa actualmente está trabajando en la adquisición de los

mismos.

En el cuadro 14 se resumen los resultados de la evaluación realizada

según los indicadores planteados con respecto a las condiciones actuales de la
bodega y referente a temas en general de riesgos laborales, seguridad y salud
ocupacional, como por ejemplo botiquín, planes de emergencia del beneficio,

entre otros.
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Cuadro 14. Resumen de indicadores y resultados según evaluación de insumes

Aspecto a evaluar Indicador Resultado Optimo

Bodega

Rango de temperatura 28,4° 0 - 30,8° C 5° C - 35° C

Aprovechamiento
del espacio

Obstrucción en el

piso y drenaje para
captación de
líquidos inhabilitado

Espacio para
circular y limpieza

Señalización de seguridad Carece Necesario

Información general del
producto.

Se carece de esta

en ocasiones

Debidamente

etiquetado

Disponibilidad de las
hoias de seguridad

Algunas no están
presentes

Necesarias

Condición del estante

de la bodega

Carece de cordón

de seguridad
Necesario

Incompatibilidad
de los productos

Al almacenar no se

considera
Necesario

Botiquín
Productos del botiquín según

la normativa

Contienen

alrededor del 55%

Contar con el

100% de estos

Seguridad en casos
de emergencia

Planes de respuesta a
emergencias

Se le da

seguimiento

Debe ponerse en
práctica

Brigadas para incendios y
primeros auxilios

Se le da

seguimiento

Debe ponerse en
práctica

Extintores

Hay dos ubicados
en el área de

comedor, de agua y
dióxido de carbono

Debe ubicarse en

bodega
necesariamente

de espuma, C02
y polvo químico
seco.

Fuente; Los autores

3 3 5 Desechos generados por el mantenimiento de maquinaria

y equipo

Con el fin de conocer los desechos generados durante el proceso de

mantenimiento se llevó a cabo un recorrido por el beneficio, se anotaron los

desechos observados (la lista está en función de las labores de mantenimiento

que se realizan dentro del beneficio) y se revisaron los desechos indicados en el
decreto 27000 MINAE. A partir de lo anterior se elaboró un cuadro comparativo

para clasificar los residuos según las consideraciones expuestas en el
reglamento^®, tal y como se observa en el cuadro 15.

Reglamento sobre las características y el listado de los desechos peligrosos industriales.
Decreto N° 27000-MINAE. La Gaceta N" 124 Lunes 29 de junio de 1998.
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Por otro lado se realizó el diagrama del flujo^^ del proceso de

mantenimiento de maquinaria y equipo dentro del beneficio, con el fin de

identificar las áreas que generan desechos.

Posteriormente, se determinó que el área en la cual se genera la mayor

cantidad de desechos es donde se produce un mantenimiento más exhaustivo

(desde la revisión de angarillas^® hasta la revisión de las delvas^®), debido a que
se reemplaza la mayor cantidad de piezas o se limpian usando sustancias

peligrosas.

Asimismo, las áreas donde se da mayor mantenimiento están

relacionadas con las que se utilizan con mayor frecuencia en temporada de

cosecha de café, entre los procesos que se realizan en ella se distingue el

procesar café con miel (café en fruta).

Para la disposición final de los residuos líquidos de los productos

peligrosos, se cuenta con una pila o tolva donde estos son vertidos y por medio
de un embudo, sin tomar en cuenta las incompatibilidades, se almacenan en un

recipiente; una vez que esté lleno, la mezcla que contiene se utiliza para iniciar
el fuego en los hornos de secado durante la época de cosecha. No obstante al
almacenar dichos residuos juntos puede ocasionarse reacciones entre los

mismos como se mencionaba anteriormente, que puedan ser causa de

accidentes, daños al ambiente y daños a la salud dependiendo de la vía de

exposición, el tiempo de exposición y los productos que hayan provocado dicha
reacción.

Como ejemplo de lo anterior se señalan productos peligrosos de la

combustión de la gasolina como el Monóxido de carbono aromático, otro ejemplo

se da para el insumo Dursban Pro, donde el Ácido clorhídrico. Óxido de
nitrógeno y otros gases tóxicos e irritantes se obtienen si el producto se ve
involucrado en condiciones de fuego.

Por otra parte, el reglamento para el manejo de los desechos peligrosos

industriales establece en el artículo 6 que "No se permite la acumulación de

" Ver Anexo 2. Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento del beneficio.
Angarillas: maquinaria utilizada en el área de recibo para medir la cantidad de café en fruta,

19 ■■■• ■ ' ^ 'Deivas: lavadoras utilizadas en el área de despulpado.
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Según la perspect iva del recurso humano en cuanto a temas de 

seguridad y salud ocupacional y riesgos laborales, se recalca que: 

• Los encargados de l mantenimiento de la maqu
i

naria y equipo de l

beneficio conocen acerca del equipo de seguridad que debe usarse

para la manipulación de sustancias peligrosas, s
i

n embargo

desconocen el procedimiento adecuado para su almacenamiento.

• Se determinó que el material que actualmente utilizan los

empleados de la empresa para la absorción de derrames no es el

adecuado, debido a que el aserrín por su misma naturaleza es

combustible, por ello debe identificarse cuál es el mejor producto a

utilizar para el apropiado manejo de los mismos, el cual será

designado en la etapa de diseño, según el tipo de producto con el

que se esté tratando.

Por los resultados anteriores, como conclusión general, se considera 

que el beneficio no cuenta con un adecuado sistema para el control de 

insumos en la bodega y la disposición de desechos peligrosos. 

3.5 Oportunidades de mejora 

Una vez desarrollado cada uno de los objetivos, se presentan en el

cuadro 18 las oportunidades de mejora detectadas en el beneficio de

Coopronaranjo R. L. 
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CAPITULO 4: DISEÑO 

En la etapa de diagnóstico, se concluyó que en la empresa

Coopronaranjo R.L., no existe un adecuado sistema para el control de insumos y

desechos peligrosos en la bodega del beneficio, por lo que en esta etapa de

diseño se presentan propuestas para mejorarlo. 

Se considera que identificando las deficiencias del sistema actual, se

dispondrá de los lineamientos básicos requeridos para la manipulación de las

sustancias peligrosas, ya sean insumos o desechos, para darles un manejo

adecuado. 

4. 1 Objetivos de diseño

4.1.1 Objetivo general

Diseñar un sistema para la manipulación de los insumos peligrosos que

presenten mayor riesgo a la salud y al medio ambiente, y los desechos

generados a partir del proceso de mantenimiento del beneficio, con el fin

de controlar y dar un manejo adecuado a los mismos, mediante la

creación de herramientas sistematizadas.

4.1.2 Objetivos específicos

Diseñar un sistema de información24 que permita manejar la información

necesaria para controlar los insumos peligrosos utilizados en el proceso

de mantenimiento de la maquinaria y equipo del beneficio, mediante la

programación de un software.

Elaborar procedimientos para establecer la utilización del equipo de

protección personal y primeros auxilios de los insumos peligrosos

24 Entiéndase sistema de información como un conjunto de el�mentos que interactúan entre s í 

con el fin de apoyar las actividades de una empre�a o negocio. En la práctica se utiliza como
sinónimo de "Sistema de información computarizado Cohen, 2000. 
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corrosivos e irritantes por exposición corta y altamente inflamables 
'

mediante investigación e información recopilada en las respectivas

hojas de seguridad. 

Elaborar procedimientos de almacenamiento de insumos peligrosos 

clasificados como corrosivos e irritantes por exposición corta y

altamente inflamables, mediante investigación de mejores prácticas en 

entidades que trabajen con productos similares e información recopilada 

en las respectivas hojas de seguridad, para normalizar esta actividad. 

Elaborar procedimientos de almacenamiento, transporte y tratamiento

de los desechos generados en la labor de mantenimiento de la

maquinaria y equipo del beneficio, mediante la investigación en decretos

para el manejo de los desechos peligrosos industriales, con el fin de

normalizar dicha actividad.

Desarrollar un protocolo de emergencia para mitigación del riesgo en

casos críticos de derrame o esparcimiento de insumos peligrosos

corrosivos e irritantes por exposición corta y altamente inflamables,

mediante investigación en hojas de datos de seguridad de los

productos, con el objetivo de ser de conocimiento y uso diario dentro del

beneficio. 

Diseñar etiquetas para los productos peligrosos corrosivos e irritantes

por exposiciones corta y altamente inflamables, presentes en la bodega

del beneficio, con datos relevantes como nombre, advertencia de

seguridad y peligro, con el fin de brindar a la empresa la información

para la identificación de los productos mencionados.
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Cuadro 19. Relación entre objetivos, actividades, herramientas y resultados de diseño

1 Objetivos I Actividades 
I Herramientas Resultados 

- Registrar en la herramienta computacional la Herramienta que permite manejar la 

información presente en las "Hojas de seguridad" información necesaria para 

Objetivo 1 
de todos los productos peligrosos que se - Programación de un software controlar los insumos peligrosos 

encuentran en la bodega del beneficio, según lo utilizados en el proceso de 

que se establece en el apartado 4.4.1.2 de este mantenimiento de la maquinaria y 

documento "Descripción de la herramienta". equipo del beneficio. 

- Consultar el formato respectivo que deben tener Establecer la utilización del equipo 
la documentación, específicamente de
procedimientos y manuales en material aportado - Revisión de documento:

de protección personal y primeros 

Objetivo 2 en el curso de Diseño de procesos 1. - "Hojas de seguridad".
auxilios de los insumos peligrosos 

- Consultar hojas de seguridad. - Trabajo de campo
corrosivos e irritantes por 

- Incluir información de mejores prácticas obtenida
exposición corta y altamente 

en visitas realizadas a distintas empresas.
inflamable. 

Procedimientos para el 

- Incluir mejores prácticas de entidades que - Revisión de documento:
almacenamiento de insumos 

Objetivo 3 trabajan con productos similares. - "Hojas de seguridad".
peligrosos clasificados como 

- Consultar hojas de seguridad. - Trabajo de campo
corrosivos e irritantes por 
exposición corta y altamente 
inflamable. 
Procedimientos para el 

- Revisión de documento: almacenamiento, transporte y 

Objetivo 4 
- Consultar decretos para el manejo de los - Decreto 27000 y 27001 del tratamiento de los desechos 
desechos peligrosos industriales. MINAE generados en la labor de 

- Trabajo de campo mantenimiento de la maquinaria y 
equipo del beneficio. 
Protocolo de emergencia para 

- Revisión de documento: mitigación del riesgo en casos 

Objetivo 5 - Consultar hojas de seguridad. - "Hojas de seguridad". críticos de derrame o esparcimiento 

- Trabajo de campo de insumos peligrosos corrosivos e 
irritantes por exposición corta y 
altamente inflamable 

- Consultar Norma OSHA relativa a la
- Revisión de documento: Etiquetas para identificación de los 

Objetivo 6 - Norma OSHA, código de productos peligrosos corrosivos e 
comunicación de riesgos. regulaciones 29 (CFR) 1910.1200 irritantes por exposición corta y 

relativa a la comunicación de riesgos. altamente inflamable 
Fuente: Los autores 
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4.4 Descripción del diseño 

4.4.1 Herramienta 

4.4.1.1 Just ificación 

Actualmente el beneficio Coopronaranjo R.L. no cuenta con un sistema de

inventario y registro de insumos peligrosos. 

De momento, se cuenta con las hojas de seguridad de algunos de los 

productos peligrosos que existen en bodega, pero es necesario estandarizar la 

información para su adecuada obtención en casos necesarios. 

Contar con un registro de los productos peligrosos tanto del inventario 

como de la hoja de seguridad, es necesario para el control de accidentes, 

además es un requisito de la norma INTE ISO-14001. 

Por tanto se pretende dar a la empresa una herramienta sistematizada

que facilite el acceso a los datos, señalar cuando y cuanto pedir, así como una 

hoja con la información de seguridad de cada producto, esto con el fin de agilizar 

en casos necesarios la búsqueda de información. 

Dicho registro de los productos constituye el formato electrónico de los 

insumos utilizados en el proceso de mantenimiento de maquinaria, sin embargo 

se mantendrá conjuntamente el registro del documento físico en caso de que se 

necesite corroborar datos. 

4.4.1.2 Descripción 

La herramienta propuesta es un programa de cómputo, elaborado

exclusivamente para el control de inventarios de productos peligrosos de la

bodega de la empresa Coopronaranjo R.L. Este programa esta diseñado para

utilizarse en la plataforma Windows XP.

El Gestor de Calidad y Ambiente será el encargado del manejo del

programa, para esto contará con un manual de usuario donde se especifica cada

una de las aplicaciones contenidas, además de registros en los cuales se detalla

el uso de los insumos, del cual se obtendrá la información para actualizar los

datos del sistema y un disco compacto para la instalación de este.
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El código de la documentación mencionada, para proporcionar facilidad y 

rapidez en su búsqueda y obtención es: 

MPUQ-DE: Manual para la utilización del sistema de control de insumos 

peligrosos del beneficio Coopronaranjo R.L. 

RIPP: Registro de almacenaje o ingreso de productos peligrosos del 

beneficio
25

. 

REPP: Registro de uso o egreso de productos peligrosos del 

beneficio26
. 

El flujo de información del sistema diseñado funcionará de la siguiente

manera: 

El proveedor entrega el producto con su factura, este es verificado antes

de ingresar al sistema de cómputo la información, luego se realiza el llenado de

un registro (ver Anexo 1 O), de esta manera se lleva una doble inscripción, tanto

escrita como digital, dicha información es procesada y cada vez que se realicen

egresos de material para su utilización, se debe solicitar el insumo con un

registro llamado REPP (ver Anexo 11) e ingresarse en el sistema de cómputo.

Las cantidades son descontadas con cada egreso y al llegar a un mínimo

establecido se imprime un informe para tomarlo en cuenta para el pedido de

compra. 

Por otra parte, la información contenida en el programa puede ser

utilizada para completar los datos de las etiquetas con el rombo de seguridad

que se deben adherir a cada insumo.

El sistema computacional está compuesto por dos módulos (ver Figura 6)

que se interrelacionan, el primero controla la información del inventario y el otro

la hoja de seguridad, estos datos se almacenan en una base de datos conjunta,

administradas por el mismo proveedor (SQL).

25 Ver Anexo 10. Registro de almacenaje o ingreso de productos peligrosos del beneficio
26 ver Anexo 11 . Registro de uso o egreso de productos peligrosos del beneficio
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Figura 6. Diagrama de funcionamiento de la herramienta computacional. 

Datos sin 

procesar 

Fuente: Los autores 

Módulo control 
de inventarios 

Base de datos 

Módulo hoja 
de datos 

de seguridad 

Datos 

procesados 

En el diagrama mostrado en la figura 7 se explica lo mencionado. 
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Figura 7. Diagrama de flujo de datos del sistema de información. 
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Variables de entrada 

Las variables de entrada del módulo de control de inventarios son: 

• Código del artículo

• Fecha de ingresó o egresó del producto en el sistema.

• Nº factura o Nº ta rjeta: es el número de factura del producto que 

ingresa o el número de registro de producto que egresa 

respectivamente. 

• Descripción: contiene el nombre del artículo.

• Cantidad que se ingresa o egresa del inventario.

• Unidad de medida: contiene la unidad de medida del recipiente en

el que se presenta el producto.

• Precio: contiene el precio del insumo.

• Solicitante: contiene el nombre de la persona que utilizó el

producto.

• Máximo: contiene la máxima cantidad de producto del mismo tipo

que se puede almacenar.

• Mínimo: contiene la mínima cantidad de producto del mismo tipo

necesario para hacer otro pedido

• Cantidad saldo: contiene la cantidad actual del inventario.

Las variables de entrada del módulo hoja de datos seguridad son:

• Fabricante: contiene el nombre del fabricante del producto.

• Teléfono de emergencias de la empresa para casos de consulta.

• Tipo de envase en el que viene contenido el producto. Ejemplo:

galón, litro, estañon, entre otros.

• Material: contiene el tipo de material. Ejm: plástico, vidrio, entre

otros.

• contenido: es el tipo de contenido del producto.

• Nombre químico del producto.

• cas No.: es el número de GAS del producto.

63 



■ Nombre genérico del producto.

■ Ingestión: primeros auxilios en caso de ingestión

• Inhalación: primeros auxilios en caso de inhalación

■ Contacto con la piel: primeros auxilios en caso de contacto con la

piel.

■ Contacto con los ojos: primeros auxilios en caso de contacto con

los ojos.

• Antídoto para contrarrestar el efecto del insumo.

• Equipo de protección personal para la manipulación del insumo.

• Manipulación y almacenamiento: indica la forma adecuada de

cómo manipular y almacenar el insumo.

• Aspecto del insumo. Ejemplo: polvo, líquido, entre otros.

• Color del insumo.

• Solubilidad: contiene el tipo de las sustancias en las que se puede

diluir el insumo.

• Densidad / gravedad específica del insumo

• Densidad de vapor: es la densidad en fase de vapor.

• Punto de ebullición del insumo

• Punto de fusión del insumo.

• Punto de ignición del insumo.

• Punto de inflamación del insumo.

• Reactividad: indica las sustancias con las puede reaccionar el

producto.

• Agua: indica si reacciona con agua.

• Aire: indica si reacciona con aire.

• Luz solar: indica si reacciona con la luz solar.

• PH: contiene el grado de acidez (ph) del insumo.

• Vía oral: (DL5o): contiene la dosis letal vía oral.

• Vía respiratoria: contiene la dosis letal vía respiratoria.

• Vía dérmica: contiene la dosis letal vía dérmica.
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■ Otros: contiene otro tipo de información que no se indica en los

anteriores.

• Peces: (CL5o): contiene la concentración letal media para peces.
• Invertebrados acuáticos: (CL50): contiene la concentración letal

media para invertebrados acuáticos.

• Algas: (CL5o): contiene la concentración letal media en algas.

Variables de salida 

Las variables de salida del sistema de información coinciden básicamente 
con las variables de entrada, estructuradas a manera de informe, para su fácil 

manejo e impresión. 

Este informe se compone de dos módulos: el de control de inventarios y 

el de la hoja de datos seguridad. 

El módulo de control de inventario de artículos genera un registro que 

indica el código, el nombre, la cantidad Y el mínimo del producto que debería 

existir en el stock. En la figura 1 O se presenta un ejemplo del reporte de las 

salidas de este módulo, este abarca 17 productos para el período de julio a 

setiembre del año 2006. 

Por otra parte, la hoja de seguridad con la que dispondrá el programa 

tanto para consulta como para impresión de ser necesario, contiene la 

información general del producto como el nombre, datos del fabricante, rombo 

de seguridad, además acciones a realizar para primeros auxilios según la vía de

exposición afectada, datos físicos del insumo como aspecto, color, punto de

fusión, ebullición; datos químicos como materiales con los que podría
reaccionar, datos toxicológicos que presentan la dosis letal según la vía de
exposición y la ecotoxicidad que se refiere a la dosis letal en el ambiente para
algunos tipos de animales, entre otros. En la figura 11 se muestra un ejemplo del
reporte de salidas del producto "Ácido clorhídrico" que genera este módulo.
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4.4.4 Programa de capacitación 

4.4.4.1 Justificación 

"Capac itación se define como un proceso educat ivo a corto plazo, 

aplicado de manera sistemática y organizada, mediante el cual las personas 

aprenden conocimientos, act itudes y habilidades, en función de objet ivos 

definidos"28
.

A partir de esta definición, se considera importante brindar a la empresa 

material en formato digital con el cual podrá capacitar a los empleados en cuanto 

a los procedimientos para la manipulación de productos y desechos peligrosos. 

Con dicha capacitación se pretende abarcar dos tipos de cambio de 

comportamiento: 

Transmitir información: consiste en emitir nuevos conocimientos para la 

manipulación de insumos peligrosos corrosivos e irritantes por

exposición corta y altamente inflamable y el almacenamiento, transporte

y tratamiento de desechos así como protocolos de emergencia en caso

de derrames de los insumos anteriormente mencionados.

Cultura de cambio en el trabajador: se refiere al cambio de actitudes

negativas por actitudes más favorables por parte del personal hacia

nuevas acciones tendientes a desarrollarse entre ellas el uso de equipo

de seguridad que la empresa les brinda y que actualmente no se utiliza

0 se hace ocasionalmente, la normalización de actividades, seguridad

laboral, entre otras.

4.4.4_2 Descripción

La capacitación consta de varias sesiones en las que se exponen los

diferentes procedimientos, según la clasificación realizada a los productos

l
. n corrosivos e irritantes por exposición corta y altamente inflamablepe 1grosos e 

28 . . ada del libro: Administración del Recurso Humano. Autor: tdalberto Chiavenato.
Defirnc16n tom 

H·tt México 1998.
Quinta Edición. McGraw 1 · 
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y lo que respecta a los desechos generados a partir de estos en el proceso de 

mantenimiento del beneficio. 

En los procedimientos se brinda información relevante acerca de la 

manipulación de insumos peligrosos corros ivos e irr itantes por exposición corta y 

a ltamente inflamable y el almacenamiento, transporte y disposición final de 

desechos así como protocolos de emergencia en caso de derrames de los 

insumos anteriormente mencionados. 

El programa de adiestramiento en la empresa Coopronaranjo R.L incluye 

las siguientes charlas: 

Primera sesión: 

Procedimiento para el almacenaje de productos peligrosos irritantes por 

exposición corta y altamente inflamables . 

• Procedimiento para mitigación del riesgo a la salud y primeros auxilios

de los productos peligrosos irritantes por exposición corta y altamente

inflamables.

Protocolo de emergencia para mitigación del riesgo en casos críticos de

derrame de insumos peligrosos irritantes por exposición corta y

altamente inflamables.

Segunda sesión: 

Procedimiento para el almacenaje de los productos peligrosos 

corrosivos. 

Procedimiento para mitigación del riesgo a la salud y primeros auxilios

durante el uso de los productos peligrosos corrosivos. 

Protocolo de emergencia para mitigación del riesgo en casos críticos de

derrame o esparcimiento de insumos peligrosos corrosivos.
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Tercera sesión: 

Procedimiento para el almacenaje de los productos peligrosos 

inflamables gasolina y gas. 

Procedimiento para mitigación de
l 

riesgo a la salud y primeros auxilios 

durante el uso de los productos peligrosos inflamables gasolina y gas. 

Cuarta sesión: 

Procedimiento para el transporte de desechos peligrosos. 

Procedimiento para el tratamiento de desechos peligrosos. 

Procedimiento para la acumulación y el almacenaje de desechos 

peligrosos. 

En el Anexo 12 se presentan las portadas del material elaborado por el

grupo de trabajo para ser utilizado en cada una de las sesiones.

4.5 Costo del diseño 

4.5.1 Costo de la herramienta

Documentación: se analiza el sistema, las variables que se utilizarán, el

flujo de información y las entradas y salidas, por medio de la

elaboración de diagramas de contexto. El período para realizar la

documentación se estima en un mes aproximadamente, en esta fase se

incluye el costo de elaborar toda la documentación correspondiente a

las horas trabajadas en dicho período, este se calculó en base a lo que

gana un analista de sistemas por hora, es alrededor de $5/hora29 y se

trabajó alrededor de 160 horas.

Programación: se incluye el costo profesional para el desarrollo del 

software, en esta etapa se utiliza la información obtenida anteriormente 

29 

Fuente: Jazdanny Soto Solano, Analyst, developer and designer, Electronic Data System

(EDS). 
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y con esto se definen los elementos del sistema, procediendo luego con 

la programación en lenguaje de Visual Basic 6.0. Este rubro se calcula 

igual que en la documentación pero a d iferencia se trabajó 

aproximadamente 320 horas. 

Cuadro 20. Costo del programa computacional

Duración 
Actividades (horas/mes) Duración (mes) 

Documentación 160 1 

Proaramación 320 2 

Total 480 3 

Fuente: Los autores 

4.5.2 Costo de los manuales y procedimientos

Costo (fl} 
412 000 

824 000 

1236000 

Manual de la herramienta: radica en el costo de la impresión y empaste

del documento que describe la información para el uso adecuado del

programa computacional. Los rubros que se toman en cuenta alcanzan

un valor de f/1,50 (cincuenta colones) para la hoja impresa, el documento

esta compuesto de 20 hojas, para un total de f/1,1 000 (mil colones) y el

empastado de este tiene un costo de f/1,2 000 (dos mil colones), lo que

da un total de f/1,3 000 (tres mil colones).

Manual de procedimientos: consiste en el costo en que se incurre para

la documentación de un manual que incluye los procedimientos de

almacenamiento, equipo de protección personal, primeros auxilios y

derrames de insumos corrosivos e irritantes por exposición corta y

altamente inflamables, así como los relacionados con el

almacenamiento, transporte Y tratamiento de desechos peligrosos. El

valor de la hoja impresa es de f/1,50 (cincuenta colones), el manual junto

con los instructivos tiene un total de 115 hojas, por lo que dicho costo

asciende a f/1,5 750 (cinco mil setecientos cincuenta colones) y el rubro

para la encuadernación de este documento es de q/,2 000 (dos mil
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colones), para un total de f/l7 750 (siete mil setecientos cincuenta 

colones). 

Procedimientos: valor mínimo en que se incurre para la elaboración de 

los procedimientos por e l pago de un profesional en el campo. El costo 

es de $ 20 / hora (veinte dólares por hora)30 el cambio del dólar a la

f echa 10 de agosto de 2006 es de q]:515 (quinientos quince colones)31
, 

se utilizaron un total de 264 horas para la conclusión de los 11 

procedimientos, el tiempo abarca alrededor de mes y medio. El valor en

moneda nacional, para el pago de los instructivos y procedimientos

asciende a f/l2 719 200 (dos millones setecientos diez y nueve mil

doscientos colones).

En el cuadro 21 se muestra el costo total para la elaboración de los

manuales y procedimientos, este alcanza el valor de f/l2 729 950 (dos millones

setecientos veintinueve mil novecientos cincuenta colones).

Cuadro 21. Costo de los manuales y procedimientos

Manual Costo (C) 

Manual de la herramienta 3 000 

Manual de procedimientos 7 750 

Procedimientos 2 719 200 
Total 2 729 950 

Fuente: Los autores 

4.5.3 Costo de programa de capacitación

Diapositivas: es el costo del tiempo de elaboración de las diapositivas,

el cual se realizó en 11 horas pagadas en base al salario mínimo de un

graduado universitario que se establece en f/l1 500 / hora32 (mil

quinientos colones por hora), en el cuadro 22 se presenta el valor total

30 Fuente: Inga. María José Chassoul, Msc, Consultora en áreas de la Calidad y Gestión
Ambiental. 
31 Fuente: Banco de Costa Rica. .
32 Fuente: Colegio Federado de Ingenieros y Arqwtectos.
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para el diseño de las diapos it ivas, el cual es de ' 216 500 (diez y seis mil

quinientos colones). 

Cuadro 22. Costo del diseño de las diapos it ivas para el programa de capacitación

Aspecto Costo (fl} 
Diseño de diaoosit ivas 16 500 

Total 16 500 
Fuente: Los autores 

4.5.4 Costo total del diseño propuesto 

El costo total en el que se incurre para el diseño de la propuesta se

presenta en el cuadro 23, este rubro asciende a '23 982 450 (tres millones

novecientos ochenta y dos mil cuatrocientos cincuenta colones), para calcular

este valor se considera el costo del tiempo necesario para la conclusión del

programa y el costo de los materiales básicos para la documentación de los

procedimientos y los manuales como papelería y tinta para impresión, además

del costo del tiempo necesario para la elaboración de las diapositivas para la

capacitación propuesta. 

Cuadro 23. Costo total del diseño

Aspecto Costo (fl} 
Herramienta 1236000 

Manuales y Procedimientos 2 729 950 
Proqrama de capacitación 16 500 

Total 3 982 450 

Fuente: Los autores 
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4.6 Conclusiones de diseño 

Las propuestas diseñadas para el control de insumos y la manipulación 

de productos y desechos peligrosos, entre sus principales funciones

permitirán: 

• Mitigar el riesgo a la salud y el medio ambiente de los empleados

del beneficio.

• Prevención de accidentes para logra r que la empresa disminuya el

pago de las pólizas por accidentes al INS.

• Solventar algunas no conformidades realizadas en una auditoria

externa, en las que destaca el adecuado manejo de insumos y

desechos peligrosos, para lograr con esto mantener vigente la

certificación ISO-14001, que contribuye con la aceptación del

producto comercializado por la empresa en mercados externos, los

cuales exigen un control del impacto ambiental por operaciones del

proceso productivo y calidad del producto final.

• Informar y capacitar al personal en temas relacionados con sus

accionar diario dentro de la empresa a partir de los posibles

cambios que puedan llegar a generarse.

Se confeccionó un manual de usuario para la herramienta con el

propósito de facilitar la utilización de esta y con ello establecer las

actividades necesarias para la funcionalidad y adecuada aplicación del

programa computacional.

Los procedimientos para el almacenamiento de insumos irritantes por

exposiciones corta y altamente inflamables y corrosivos se

confeccionaron con el objetivo de facilitar la identificación de los riesgos

y evitar posibles reacciones entre los productos debido a las

incompatibilidades existentes.
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CAPITULO 5: VALIDACIÓN 

El sistema propuesto a la empresa se compone de una herramienta 

computacional para el control de insumos en la bodega y los procedimientos 

para la manipulación de los productos peligrosos corros ivos e irr itantes por 

exposición corta y altamente inflamables y el tratamiento de desechos, las

etiquetas para la identificación de los insumos y el programa de capacitación

para el adiestramiento de los empleados, sin embargo antes de disponer de

ellas para las funciones propias del beneficio, estas deben ser aprobadas para

garantizar o validar su utilidad para contribuir tanto con la empresa como con el

buen desempeño de sus colaboradores en las actividades diarias.

5. 1 Objetivos de validación

5.1.1 Objetivo general

Validar el sistema diseñado, mediante la puesta en marcha de las

propuestas elaboradas para demostrar la importancia y beneficios a raíz

de las oportunidades detectadas.

5.1.2 Objetivos específicos

Mostrar el programa computacional para el control de insumos

peligrosos en el beneficio, con el fin de corroborar su aplicación en la

empresa y mediante su manual explicar el funcionamiento para que la

empresa pueda presentar su aprobación total sobre dicho diseño.

Presentar los procedimientos para la utilización del equipo de protección

personal y primeros auxilios, los casos críticos de derrame y el

almacenamiento de insumos peligrosos clasificados como corrosivos e

irritantes por exposición corta y altamente inflamables y los desechos de

los productos de la clasificación mencionada, para la revisión y

aprobación total por parte de la empresa.
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5.2.2.1 Aprobación de capac itación 

Para aprobar la capacitación impartida, se presentó una hoja de 

observaciones36 para que las personas que participaron de esta, presentaran sus

sugerencias a los procedimientos, dicha hoja se mantuvo aproximadamente tres 

semanas en la oficina del Gestor de Calidad y Ambiente desde la finalización de las 

sesiones día 12 de agosto hasta la fecha 2 de setiembre, sin embargo no se 

obtuvieron observaciones por parte de los empleados o administrat ivos del 

beneficio. Posteriormente, la aprobación a los procedimientos se presentó por

medio de una carta 37
. 

5.2.2.2 Cronograma de capacitación 

A continuación se presenta en la figura 12 el cronograma propuesto por el 

grupo de trabajo para el desarrollo del programa de capacitación. 

Figura 15. Cronograma de capacitación 

--- -
-� 

30Jul 2006 6Aug2006 

ID Capacitación Fecha 

2 1 3141 5 6171819110111112 13114 

1 Primer Sesión 03/08/2006 D 

2 Segunda Sesión 11/08/2006 D 

3 Tercer Sesión 11/08/2006 D 

4 Cuarta Sesión 12/08/2006 D 

Fuente: Los autores 

5.2.2.3 Evaluación de la capacitación 

Objetivo 

La evaluación se realizará con el fin de estimar la eficiencia del programa de

entrenamiento, básicamente se consideran como objetivos: 

• Determinar si la capacitación proporcionó las modificaciones deseadas
en el personal en cuanto al uso de equipo de seguridad, actividades a

36 Ver Anexo 16. Hoja de observaciones a los procedimientos. 
37 Ver Anexo 14. Carta de aprobación de herramienta y procedimientos.
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realizar para el almacenamiento de insumos y tratamiento de 

desechos y como actuar ante un derrame de un insumo peligroso. 

• Determinar si los instructores ofrecieron un n ivel adecuado al expone r

los lineamientos propuestos, con el fin de ver ificar s
i

su participación

contribuyó con la adquisición de conocimientos para con los oyentes.

Resultados 

Durante la capac i tación impartida al personal de mantenimiento, se 

realizaron evaluaciones
38 antes de empezar cada sesión y posterior a la misma,

esto con el propósito de comparar el grado de conocimiento con el que inició el 

personal y el que adquirió al finalizar esta.

A continuación se presenta en el cuadro 25 los porcentajes que se obtuvieron

en las evaluaciones mencionadas.

Cuadro 25. Porcentaje de calificación antes y después de la capac itación 

Antes Después 

Sesión Correctas No respondo Correctas No respondo 

(%) (%) (%) (%) 
Primera sesión 77,8 6,9 93, 1 1,4 

Segunda sesión 68,8 8,3 95,8 0 , 0 

Tercera sesión 66,7 13,9 77,8 0 , 0 

Cuarta sesión 83,3 6, 1 93,9 0 ,0 

Fuente: Los autores 

Se muestra en la figura 16 un gráfico que ilustra los resultados globales de la 

calificación que se obtuvo mediante la comparación de las evaluaciones aplicadas a 

los empleados de mantenimientos durante la capacitación impartida. 

3B 

Ver Anexo 17. cuestionario para evaluación antes y después de las sesiones de capacitación.
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Figura 16. Comparación de la calificación antes y después de la capacitación 

100,0% 

90,0% 

80,0% 

30,0% 

20,0% 

10,0% 

Gráfica comparativa por sesiones de capacitación 

Primera sesión Segunda sesión Tercera sesión Cuarta sesión 
------- -- -· -- --- - ------ 1

1 o Antes Correctas □ Antes No respondo D Después Correctas o Después No respondo ! 

Fuente: Los autores 

Durante la primera sesión que correspondía a la manipulación y derrame de 

los insumos peligrosos irritantes por exposición corta y altamente inflamables, en el 

gráfico se observa que después de la capacitación las respuestas correctas 

aumentan en un 15,3% y disminuye en un 5,5%, el porcentaje de abstinencia a 

responder el cuestionario. 

Además, en las preguntas 7, 14 y 24 relacionadas al EPP39
, el personal

identifica adecuadamente el EPP y adquiere conocimiento sobre como actuar en 

caso de primeros auxilios y derrames. 

Realizando una comparación entre las evaluaciones antes y después de la 

capacitación, específicamente en la pregunta 1 O relacionada con el material para 

absorber derrames, se puede distinguir como el personal reconoce claramente que

el material (aserrín) que actualmente utilizan para la recolección de derrames no es

la mejor opción, ya que este por naturaleza propia es combustible.

Se puede comprobar después de la segunda sesión de la capacitación, sobre 

manipulación de insumos corrosivos, un aumento en promedio del 27% en

respuestas correctas, como se ha dicho los insumos corrosivos son los más dañinos

para la salud del ser humano y el hecho de que el personal reconozca el EPP que

debe utilizar, así como la forma correcta de intervenir ante una inhalación, ingestión,

39 Ver Anexo 17. cuestionario para evaluación antes y después de las sesiones de capacitación.
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esta. Al igual, se establece el cambio del dólar a la fecha 1 O de agosto de 

2006 de f515 (quinientos quince colones)43
, por lo que el costo para la 

validación de la herramienta es de '1L51 500 (cincuenta y un mil quinientos 

colones). 

A continuación se presenta en el cuadro 26 el costo de validación del 

programa computacional. 

Cuadro 26. Costo de validación de la herramienta 

Duración 
Actividades (horas/mes) Duración (mes) 

Validación 20 1 

Total 20 1 
Fuente: Los autores 

5.3.2 Costos de la capacitación impartida 

Costo de materiales 

Costo (C} 

51 500 

51 500 

■ Procedimientos: costo de papelería e impresión de los procedimientos

utilizados. Los procedimientos en total tienen 91 hojas, el valor de la

impresión se establece en (/l,50 (cincuenta colones), para un total de (/JA

550 (cuatro mil quinientos cincuenta colones).

• Evaluaciones: costo de papelería e impresión correspondiente a

cuestionarios para la evaluación de los procedimientos y los

instructores. Se imprimieron diez y ocho cuestionarios en total que

incluían seis encuestas para la evaluación de los instructores y doce

(por ambos lados) para la evaluación de la capacitación, el valor de

esta documentación alcanza un total de (/l,1 500 (mil quinientos

colones).

• Reconocimientos: costo de papelería e impresión de los certificados de

participación44 para seis de los empleados de mantenimiento del

beneficio que asistieron a la capacitación. Las láminas para impresión

43 
Fuente: Banco de Costa Rica. 

44 
Ver Anexo 20. Certificados de participación en la capacitación
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de los certificados tienen un costo de f//_70 (setenta colones) cada una, 

la impresión a color tiene un costo de f//_100 (cien colones), para un 

total de f/1_1 020 (mil veinte colones), 

Pago de instructores 

• Instructores: costo del tiempo de capacitación, que en total se realizó
en cuatro horas, considerando las horas pagadas en base al salario

mínimo de un graduado universitario que se establece en f//_1500 /

hora45 (mil quinientos colones por hora).

• Viáticos: incluye el transporte de ida y regreso para las tres personas

encargadas de la capacitación (integrantes de grupo de trabajo),

desde el lugar de residencia (San Ramón) hasta el beneficio de la

empresa (San Rafael de Naranjo). En total el costo es de

Se muestra en el cuadro 27 los rubros mencionados respecto al costo de los 

viáticos de los instructores de la capacitación. 

Cuadro 27. Costo unitario de transporte de San Ramón a San Rafael de Naranjo 

Ruta Costo unitario (fl) 

271 1 San Ramón - Naranjo 220 

1212 ¡ Naranjo - San Rafael 115 

Total 335 

Fuente: Los autores 

Personal del beneficio 

■ Costo por hora del personal de mantenimiento del beneficio,

catalogado como calificado. Este rubro se calcula con el costo mayor

del salario pagado a los empleados de planta del beneficio (/. 676

(seiscientos setenta y seis colones), pues es el monto máximo en el

que incurriría la empresa por capacitar a los trabajadores. Para la

primer sesión la asistencia fue de veinte trabajadores y para las

45 

Fuente: Colegio Federado de Ingenieros y Arquitectos. 
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posteriores tres sesiones solamente participaron seis personas. Como 

se mencionó anteriormente, cada sesión se imparte en una hora. 

Los rubros totales a evaluar concernientes a la capacitación se presentan en 

el cuadro 28. 

Cuadro 28. Costo de capacitación 

Descripción Costos (C} 
Procedimientos 4 550 

Materiales Evaluaciones 1 500 
Reconocimientos 1 020 

Instructores 
12 horas a 1500 €/hora 18 000 

Viáticos 6 030 
Personal del beneficio 38 horas a 676 9l/hora 25 688 

Total 56 788 

Fuente: Los autores 

El costo total para validar la capacitación asciende a '/1.56 788 (cuarenta y 

ocho mil ochocientos sesenta y ocho colones) los cuales incluyen los rubros 

mencionados anteriormente. 

5.3.3 Costo total de validación 

En el cuadro 29 se presenta el costo total en que se incurre para validar las 

herramientas propuestas, el cual alcanza el valor de '11108 288 (ciento ocho mil 

doscientos ochenta y ocho colones). 

Cuadro 29. Costo total de validación 

Aspecto Costo (C) 

Mejoras a la herramienta 51 500 

Capacitación impartida 56 788 

Total 108 288 

Fuente: Los autores 
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5.4 Conclusiones de validación 

Se demostró la importancia de los procedimientos para la manipulación de

insumos y desechos peligrosos mediante una evaluación realizada al

personal de mantenimiento antes de la capacitación impartida (ver figura

15), en la cual se refleja fa lta de conocimiento por parte de estos sobre el 

tema. 

Con la capac itación impartida se aumentó en un 15,3% el nivel de 

conocimiento acerca de la manipulación de insumos y desechos peligrosos 

en el personal de mantenimiento del beneficio. 

Se adjudicó la validación de las propuestas de diseño mediante mejoras del 

programa computacional y una capacitación al personal de mantenimiento 

sobre los procedimientos elaborados.

El éxito de la validación se acredita al apoyo constante por parte de la

gerencia, el administrador del beneficio, el Gestor de Calidad y Ambiente y

el personal de mantenimiento del beneficio Coopronaranjo R.L mediante las

sugerencias propuestas para el software elaborado y durante la

capacitación realizada.

se concretaron las actividades de validación con un costo total de i108 

288 (ciento ocho mil doscientos ochenta y ocho colones)46
, sin embargo el

ahorro para la empresa en cuanto al programa de capacitación fue de i82 

600 (ochenta y dos mil seiscientos colones) debido a que esta solamente 

invirtió en el pago correspondiente a las horas que el personal utilizó para 

recibir la capacitación, valor que asciende a i25 688 (veinticinco mil 

seiscientos ochenta y ocho colones). 

46 
Ver Cuadro 29. Costo total de validación. 
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Se contó con la participación activa del personal de la empresa por medio 

de sesiones de trabajo, lo que permite que estas propuestas posean en 

valor agregado al sentirse el personal partícipe de las mismas. 
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CAPITULO 6: EVALUACIÓN DE LAS PROPUESTAS 

6. 1 Análisis Costo - Beneficio

6.1.1 Costos 

El costo de las propuestas brindadas a la empresa se calcula sumando el 

valor total de diseño de las herramientas q/,3 982 450 (tres millones novecientos 

ochenta y dos mil cuatrocientos cincuenta colones) y el costo de la validación de 

estas q/,108 288 (ciento ocho mil doscientos ochenta y ocho colones), para un total 

de q¡_4 090 738 (cuatro millones noventa mil setecientos treinta y ocho colones). 

6.1.2 Beneficios 

Dentro de los beneficios que la empresa obtiene con la realización de las 

propuestas se pueden mencionar los siguientes: 

Facilidad y rapidez en la búsqueda de información. 

Contar con una herramienta para el control de inventarios. 

Cuenta con una base de datos que contiene la hoja de seguridad de cada 

uno de los productos peligrosos. 

Documentación para la solución de una 'no conformidad' hecha en una 

auditoria externa a inicios del año 2005. 

Estandarización de las actividades para el manejo de insumos y desechos 

peligrosos. 

Elementos para la reducción de riesgos laborales. 

Prevención de eventos que provoquen ausentismo por accidentes o 

incapacidades 

• La empresa podrá contar con un sistema, mediante el cual capacitará a los

empleados que interactúan con los insumos y desechos peligrosos.

Disminución en pago de póliza por accidentes al INS.
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prevención de reacciones entre los insumos o desechos y mitiga así los 

riesgos por accidentes en el proceso de mantenimiento. 

Se proporcionó a la empresa un diseño para la identificación de productos 

peligrosos mediante la elaboración de etiquetas para los insumos 

corrosivos e irritantes por exposición corta y altamente inflamables. 

La empresa obtuvo un ahorro de q/,3 982 450 (tres millones novecientos 

ochenta y dos mil cuatrocientos cincuenta colones) por la elaboración del 

diseño propuesto por el grupo de trabajo, debido a que está no incurrió en 

los costos que el mismo implica. 

Se concretaron las actividades de validación con un costo total de q/,108 

288 (ciento ocho mil doscientos ochenta y ocho colones), sin embargo 

esta solamente invirtió en el pago correspondiente a las horas que el 

personal utilizó para recibir la capacitación, valor que asciende a f//,25 688 

(veinticinco mil seiscientos ochenta y ocho colones). 
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GLOSARIO 

Capacitación: Es un proceso educat ivo a corto plazo, aplicado de manera 

sistemática y organizada, mediante el cual las personas aprenderán 

conocimientos, act itudes y habilidades, en función de objet ivos definidos. 

Clasificación: Ordenamiento, distribución, y agrupación de las sustancias 0 

productos por clases, grupos, o sub grupos. 

Desecho: Un desecho es toda aquella sustancia u objeto mueble, deficiente, 

inservible, inutilizado o sin uso directo (incluyendo los residuos de sustancias 

puras), cuyo propietario quiere deshacerse del mismo o es obligado según las 

·téyes nacionales. Se incluyen los subproductos o restos de tratamientos. Estos

desechos pueden ser ordinarios o especiales también llamados peligrosos.

Desechos peligrosos: Son aquellos desechos sólidos, líquidos, pastosos o

gaseosos que por su reactividad química y sus características toxicas, explosivas,

corrosivas, radioactivas, biológicas, inflamables, volatilizables, combustibles u

otras; 0 por su cantidad y tiempo de exposición, puedan causar daño a la salud de 

los seres humanos y del ambiente, incluyendo la muerte de los seres vivos.

Etiqueta: Material impreso o inscripción gráfica, escrito en caracteres legibles, que 

identifica y describe el producto contenido en el envase que aeompaña, de 

acuerdo con la normativa vigente.

Gases: Son sustancias que no son líquidas, ni sólidas a temperaturas y presión 

ambientales. 

Incompatibilidad: Es el proceso que sufren las mercancías peligrosas cuando 

puestas en contacto entre sí puedan sufrir alteraciones de las características 

físicas o químicas originales de cualquiera de ellos con riesgo de provocar 
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explosión, desprendimiento de llamas o calor, formación de compuestos mezcla , s, 
vapores o gases peligrosos, entre otros.

Líquidos inflamables: Son los líquidos, mezclas de líquidos, 0 líquidos 

conteniendo sólidos en solución o en suspensión, excluidas las sustancias que 

hayan sido clasificadas de forma diferente, en función de sus características 

peligrosas, que produzcan vapores inflamables a temperaturas de hasta 60,6 ºC, 

prueba realizada en vaso abierto. 

Manipulación: Entiéndase como el almacenamiento, equipo de seguridad

necesario y primeros auxilios de los productos peligrosos corrosivos e irritantes

por exposición corta y altamente inflamable. 

Oxidantes: Sustancias o desechos que, sin ser necesariamente combustibles 

pueden en general, al ceder oxígeno, causar o favorecer la combustión de otros 

materiales. 

Productos peligrosos: Sustancia o mezcla de sustancias de carácter tóxico, 

combustible, comburente, inflamable, irritante, corrosivo, cáustico, u otro que 

declare peligroso el Ministerio de Salud. 

Riesgo: Probabilidad de que ocurra un evento dañino e indeseable como producto 

de la exposición a una sustancia o producto tóxico y peligroso. 

Señal de advertencia: Una señal que advierte de un riesgo o peligro. 

Señal de prohibición: Una señal que prohíbe un comportamiento susceptible de 

provocar un peligro. 

Señalización de seguridad y salud en el trabajo: Una señalización que, referida

a un objeto, actividad O situación determinadas, proporcione una indicación o una
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obligación relativa a la seguridad o la salud en el trabajo mediante una señal en 

forma de panel, un color, una señal luminosa o acústica, una comunicación verbal 

o una señal gestual, según proceda.

Sistema: Se compone de una herramienta computacional para el control de 

insumos en la bodega, etiquetas para la identificación de insumos y los 

procedimientos para la manipulación de productos peligrosos corrosivos e 

irritantes por exposición corta y altamente inflamable y el tratamiento de desechos. 

Sólidos Inflamables: Se trata de los sólidos o desechos sólidos, distintos a los 

clasificados como explosivos, que en las condiciones prevalecientes durante el 

transporte son fácilmente combustibles o pueden causar un incendio o contribuir al 

mismo, debido a la fricción. 

Sustancias corrosivas: Se consideran sustancias corrosivas aquellas que por su 

acción química, causan severos daños cuando entran en contacto con tejidos 

vivos o, en caso de derrame, dañan o destruyen otras cargas o el vehículo. 

Sustancias toxicas: Sustancias o desechos que, de ser aspirados o ingeridos, o 

de penetrar la piel, pueden entrañar efectos retardados o crónicos, incluso la 

carcinógena. 

Tóxico: Sustancia capaz de causar daño a organismos vivientes, como resultado

de interacciones químicas. 

105 



ABREVIATURAS 

CAS: Número de registro de la sustancia ante el Chemical Abstract Service, 

perteneciente a la Asociación Americana de Químicos (ACS por sus siglas en 

inglés). 

CL50 (Concentración letal media): Concentración de una sustancia que causa el 

50% de mortalidad en los animales de prueba, usualmente bajo exposición de un 

período determinado. 

Dlso (Dosis letal media): Dosis de un agente químico, necesaria para producir la 

muerte del 50% de los animales de experimentación expuestos. 

EPP: Equipo de protección personal. 

INS: Instituto Nacional de Seguros. 

MSDS: Hoja de Datos de Seguridad de Materiales. 

NFPA: National Fire Protection Asociation. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Política ambiental 

COOPRONARANJO R.L. 

Versión 6 

COOPRONARANJO R.L. se compromete en sus actividades de
beneficiado, tostado y comercialización del café, a establecer un Sistema de
Gestión de Calidad y Ambiente, basado en las Normas Internacionales ISO 14001
e ISO 9001 :2000. Con el propósito de ofrecer a nuestros clientes un producto de
calidad y ayudar en la preservación del ambiente; para el disfrute tanto de las
actuales como las futuras generaciones.

Nuestro compromiso nos permite: 

• Garantizar la satisfacción del cliente a través del cumplimiento de

sus requisitos.

• Cumplir con la legislación y regulación en materia de calidad,

ambiente, salud ocupacional y otros requisitos que apliquen a las

operaciones de COOPRONARANJO R.L. que se encuentran bajo

su Sistema de Gestión de Calidad y Ambiente.

• Mantener un ambiente de trabajo seguro y saludable que garantice

la integridad física y emocional de los trabajadores.

• Comunicar y concienciar a sus trabajadores, proveedores,

subcontratistas, comunidad y clientes sobre la importancia de la

calidad y protección del ambiente. Motivándolos a participar en el

cumplimiento de esta política, sus objetivos y metas de calidad y

ambiente que COOPRONARANJO R.L. tiene definidos.

• Realizar un esfuerzo para concienciar e involucrar a los asociados

de la cooperativa para que, como productores de café

responsables, controlen y minimicen el impacto que sus actividades

de producción puedan tener sobre el ambiente.





Anexo 2. Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento del 

beneficio 
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Area Maquinaria Eauipo 
Angarillas Guantes de hule 
Cajuelas Botas 
Wincher Delantales 

Recibo Transportadores Casco 
Sifones 
Motores 

Tableros eléctricos 
Depredador Guantes de hule 
Bombas Capas (camisa y pantalón) 
Tamiz Botas 
Transportadores Anteojos protectores 
Separadoras Casco 
Criba Tapones para oídos 
Despulpadores 
Canoas de acarreo 
Canoa de cuello de ganso 

Despulpado Desaguador 
Bandas 
Compresor 
Motores 
Tableros eléctricos 
Bancos de transformadores 
Despulpadores 
Penagos 
Lavadoras Delvas 
Tolva de flotes de café 
Pilas Guantes de hule 

Pilas de Bombas de agua Tapones para oídos 
desmucilagenado Capas (camisa y pantalón) 

Casco 

Tolvas Casco 
Lavadoras neumáticas Botas 

Tolvas de lavado 
Transportadores Capas (camisa y pantalón) 

neumático 
Desaguadores Tapones para oídos 

Abanicos Guantes de hule 

Motores 
Tableros eléctricos 
Cascada Tapones para oídos 

Transportadores Guantes de cuero 

Elevadores Anteojos protectores 

Hornos Botas 
Presecado y Hornos Motores Casco 

Banco de transformadores Delantales 

Transportadores 

iT ableros eléctricos





Anexo 5. Marco Teórico 

Definición de riesgo 

Probabilidad de que ocurra un evento dañino e indeseable como producto 

de la exposición a una sustancia o producto tóxico y peligroso. 

Tipos de riesgos 

Se considera la capacidad del material para producir lesiones por contacto

con la piel, ingestión o inhalación. Sólo se considerarán los riesgos que pongan de

manifiesto alguna propiedad inherente del material. No se incluyen las lesiones

causadas por el calor del incendio ni por la fuerza de explosiones.

El riesgo para la salud en la lucha contra el fuego u en otra condición de

emergencia es mortal, de modo que una explosión simple puede variar desde 

unos pocos segundos hasta más de una hora. Además, es de esperar que el 

despliegue físico que demanda combatir un incendio y las condiciones de 

emergencia intensifiquen los efectos de cualquier exposición. 

Hay dos fuentes de riesgo para la salud. Una tiene que ver con las 

propiedades inherentes del material y la otra con los productos de la combustión o 

de su descomposición. El grado de riesgo se asignará sobre la base del mayor 

riesgo que pueda existir bajo el fuego o en otras situaciones de emergencia. No se 

incluyen los riesgos comunes derivados de la combustión de los materiales 

combustibles comunes. 

Riesgo a la salud 

La graduación del riesgo para la salud se efectuará de acuerdo con la 

severidad probable de éste hacia el personal y será la siguiente. 

grado 4: Materiales que con una explosión muy corta pueden causar la muerte o

lesiones residuales mayores, aun cuando se haya dado pronto tratamiento

médico, incluyendo aquellos que son demasiado peligrosos para aproximarse sin

el equipo de protección 









(Este grado incluye los riesgos incombustible y refractario del □to. 351179). 

Riesgo por reactividad 

En esta parte se considera la capacidad de los materiales para liberar 

energía. Algunos materiales son capaces de liberar energía rápidamente por sí 

mismos, como ser por autoreacción o por polimerización, o pueden desarrollar una 

violenta reacción eruptiva o explosiva cuando toman contacto con el agua, con 

otro agente extintor o con otros dados materiales. 

La violencia de la reacción o de la descomposición de los materiales puede 

verse incrementada por el calor o por la presión, por otros materiales debido a la 

formación de mezclas combustible-oxidantes, o por contacto con sustancias 

incompatibles, contaminantes, sensibilizantes o catalíticas. 

Los grados de riesgo por reactividad se valoran de acuerdo con la facilidad, 

velocidad y cantidad de liberación de energía como sigue. 

grado 4: Materiales que, a temperatura y presiones corrientes, en sí mismos son 

fácilmente capaces de detonar o descomponerse o reaccionar en forma explosiva. 

Esta graduación incluirá los materiales que a presión y temperatura normal son 

sensibles a los golpes mecánicos y a los choques térmicos localizados. 

grado 3: Materiales que en sí mismos son capaces de detonar o de reaccionar o

de descomponerse en forma explosiva, pero que requieren una fuente de ignición

fuerte O antes de la iniciación calentarse bajo confinamiento.
, 

Pueden incluirse: Materiales que son sensibles al choque térmico y mecánico a

temperatura y presiones elevadas o que reaccionan en forma explosiva con el

agua, sin requerir calentamiento ni confinamiento. 

grado 2: Materiales que en sí mismos son normalmente inestables y que 

fácilmente experimentan cambios químicos violentos pero no detonan. 

Pueden incluirse: Materiales que a temperatura y presión corrientes, pueden

experimentar cambios químicos con rápida liberación de energía, o que a



presiones y temperaturas elevadas pueden experimentar cambios químicos
violentos. 

Además se incluirán aquellos materiales que puedan reaccionar violentamente con
el agua o aquellos que puedan forma r mezclas potencialmente explos ivas con
agua. 

grado 1: Materiales que, en s
í

mismos, son normalmente estables pero que 

pueden tornarse inestables a temperaturas y presiones elevadas, o que pueden 

reaccionar con el agua con alguna liberación de energía, pero no violentamente. 

grado O: Materiales que, en sí mismos, son normalmente estables, aún expuestos 

en las condiciones de un incendio y que no reaccionan con el agua. 

Riesgo especial 

Una letra W atravesada por una raya indica que el material puede tener 

reacción peligrosa al entrar en contacto con el agua. Esto implica que el agua 

puede causar ciertos riesgos, por lo que deberá utilizarse con cautela hasta que se 

esté debidamente informado. 

La letra OX indica si la sustancia es oxidante. 

Auque son símbolos no reconocidos por la NFPA 704, algunos usuarios 

utilizan las letras ALK para indicar sustancias alcalinas y AGIO para ácidos. 

Sistema de identificación de riesgo 

Sistema de identificación de materiales peligrosos NFPA Norma 704M

El sistema de rotulación de la National Fire Protection Asociation, NFPA

Norma 704M es un sistema estandarizado que utiliza números y colores para

definir riesgos básicos de un material peligroso.

Es utilizado únicamente en instalaciones fijas como fábricas, depósitos,

bodegas y también en embalajes no voluminosos, pero no se emplea en

transporte. 











destruir el tejido inicialmente sin dolor. Si son inhalados, los signos iniciales de 

irritación al tracto respiratorio pueden incluir dificultad respiratoria y tos. 

A continuación se encuentran los diagramas causa- efecto que identifican 

tales repercusiones. 

Figura 19. Diagrama causa - efecto de los materiales corrosivos 

Contacto 
con la piel 

Quemaduras 

Irritación 

Dolor -----l...._

Tos-� 

Dificultad de respirar _ ____, 

Inhalación 

Fuente: Los autores 

Materiales irritantes 

Contacto 
con los ojos 

Quemaduras 

Irritación 

Dolor 

Irritación de las mucosas 

Ingestión 

Los materiales irritantes causan una temporal pero a veces severa

inflamación de los ojos, piel o tracto respiratorio. La irritación pudiera resultar en

daño permanente si se repitiera ocasionalmente. Los síntomas dependen del

tejido afectado, estos pueden ser enrojecimiento, picazón y molestias causadas

por la piel o los ojos irritados. 

Figura 20. Diagrama causa - efecto de los materiales irritantes 



Contacto Contacto 
con la piel con los ojos 

Enrojecimiento --- Enrojecimiento ---

Picazón --- Picazón ----

Dificultad de respirar 

Inhalación 

Fuente: Los autores 

Materiales inflamables 

Irritantes 

Los materiales inflamables pueden causar daños permanentes o

reversibles al sistema nervioso central (cerebro y médula espinal) o al sistema

nervioso periférico (los nervios responsables del movimiento y las sensaciones en

brazos, piernas y pies). 

La exposición a estos químicos causa mareos, irritaciones, dificultad al

respirar, mareo, debilidad, vómito, fatiga, dolor de cabeza y movimientos

descoordinados como dificultad en mantener el balance o caminar en línea recta. 

Los efectos terminales después de una prolongada exposición incluyen: falta de 

respuesta y muerte. 

Figura 21. Diagrama causa - efecto de los materiales inflamables
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Anexo B. Formato de encuesta

La presente encuesta es realizada por estudiantes de la carrera de Ingeniería Industrial de laUniversidad de Costa Rica. El objetivo de esta encuesta es determinar el nivel de conocimiento delos empleados, encargados del proceso de mantenimiento de la maquinaria y equipo, en temasrelacionados con seguridad y salud ocupacional y riesgos laborales. Esta encuesta es confidencial,no debe poner su nombre en ningún lugar, además no es un examen y por lo tanto no existenrespuestas correctas o incorrectas.

1 . Utiliza usted en su trabajo sustancias tóxicas o peligrosas para realizar suslabores. 

( ) Si ( ) No ( ) En algunas ocasiones 

2. Mencione cuales son las sustancias tóxicas que se utilizan en el beneficio.

3. Sabe cuál es el manejo adecuado de estas sustancias.

( ) Si, especifique ____________________ _
( ) No 

4. Que equipo de seguridad utiliza cuando está en contacto con dichas sustancias.

s. En qué estado considera que está su equipo de seguridad.

( ) Óptimo ( ) Bueno ( ) Regular ( ) Malo 

6_ ¿Qué se debe hacer en caso de derrame de un químico, o sustancia peligrosa. 

de un accidente laboral dentro del beneficio? 7. ¿ Qué debe hacer en caso 

. . . , la brigada de primeros auxilios. ( ) Sohc1tar atenc10� a . - la atención de primeros auxilios.( ) Informar al Jefe inmediato para que organice . 
1 . . . . 1 1 t·t t Nacional de Seguros o al seguro socia .( ) Dirigirse enseguida a ns I u o 

.
?d b rtar para ser atendido en emergencias .  8_ ¿ Cuales son los documentos que e e po 

Fuente: Los autores 





Anexo 1 O. Registro de ingreso de productos peligrosos en la 

bodega 

RIPP: REGISTRO DE ALMACENAJE D INGRESO DE PRODUCTOS PELIGROSOS EN LA BODEGA DEL BENEFICIO 

Artículo: ( ) Nuevo ( ) Existente en bodega 

Código del artículo: Fecha de ingreso: I I

Nombre del artículo: Hora: 

Factura Nº : Precio: 

Hoja de seguridad: ( ) Se tiene ( ) No se tiene 

Cantidad que ingresó: Unidad de medida: 

Nombre de la persona que almacenó el producto: 

Condiciones de ingreso del producto: 

Envase original: ( ) Sí 

( ) No, especifique 

( ) Debidamente cerrado 

( ) Etiqueta de identificación (nombre, uso, proveedor, entre otros)

( ) Advertencia de seguridad ( ���<§> , entre otros).

( ) Rotulación de clasificación de riesgos químicos ( ) 

Firmas: 

Responsable: 

Persona que almacenó el producto:



















Minuta de Segunda Sesión 

Fecha: 11 de agosto de 2006 

Objetivo: Exposición de procedimientos y evaluación de la sesión. 

Expositores: Raquel Díaz Ramírez y Rosa Salas Vega 

Tema tratado Responsable Hora inicial 

Evaluación antes de capacitación 
Grupo de 

2:00 pm 
trabaio 

Presentación del procedimiento para Rosa Salas 
el almacenaje de productos Vega 

2:10 pm 
peligrosos corrosivos. 

Período de consultas y comentarios 
Rosa Salas 

2:20 pm 
Veaa 

Presentación del procedimiento para 
Rosa Salas mitigación del riesgo a la salud Y 2:25 pm 

primeros auxilios de los productos Vega 

peligrosos corrosivos. 

Período de consultas y comentarios 
Rosa Salas 

2:35 pm 
Veaa 

Presentación del protocolo de 
Raquel Díaz emergencia para mitigación del riesgo 2:40 pm 

en casos críticos de derrame de Ramírez 

insumos peliarosos corrosivos. 

Período de consultas y comentarios 
Raquel Díaz 2:50 pm 

Ramírez 

Evaluación después de capacitación 
Grupo de 2:55 prn 
trabaio 

Hora final 

2:10 pm 

2:20 pm 

2:25 pm 

2:35 pm 

2:40 pm 

2:50 pm 

2:55 pm 

3:00 pm 

















Figura 24. Comparación antes y después de la segunda sesión 

Fuente: Los autores 
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Anexo 21. Tasa de impuestos a las utilidades 

Tarifas a Personas Jurídicas 

(Declara en el formulario 0-101, Declaración Jurada del Impuesto sobre la Renta).
De acuerdo al monto de los Ingresos Brutos declarados por el

contribuyente, se selecciona en la tabla correspondiente, el porcentaje de

impuesto a pagar, y se aplica a la Renta Líquida Gravable. 

Cuadro 31. Tasas de impuesto a las utilidades 

Período 2003 

Hasta �19.695.000 

Hasta !t39.617.000 

Más de �39.617.000 
. . 

Fuente: Mmrsteno de Hacienda . 

Período 2004 

�21.468.000 

!t43.183.000 

t43.183.000 

Período 2005 TARIFA 

�24.381.000 10% 
�49.043.000 20% 
!t49.043.000 30% 








