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REDISENO DEL ALMACENAMIENTO DE ACIDO FOSFORICO EN UNA
EMPRESA QUE PRODUCE HARINA Y SOLUBLES DE CABEZA DE CAMARON

OBJETIVOS DE DISENO

Reducir el nivel actual de

“La empresa necesita redisenar el proceso de almacenamiento de acido fosforico .
\ riesgo del proceso de
| dosificacion de 4cido para

porque los tanques IBC de acidos fosféricos se almacenan en cualquier espacio n

. . . . . garantizar la seguridad del
disponible de la planta, y representa un alto riesgo no solo para los trabajadores sino operador.
también al entrar en contacto con otras sustancias”.

OPORTUNIDAD

Disefar una solucion
automatizada para el sistema
..., de dosificacion de acido para
« reducir la  manipulacién
directa del operador.

Mejorar el indice  de
satisfaccion del operador en
el proceso de dosificacion de
acido para reducir el esfuerzo
humano.

Reducir el tiempo de
dosificacion en el proceso
para aumentar la eficiencia
del proceso.
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Proceso de coccion v trituracion de las materias primas donde se
ALCANCE © s P
consume acido fosforico.

RESTRICCIONES

% Capacidad de
solucién >= 10

_ ) Toneladas Localizacion de la solucion
Presupuesto Area disponible para Capacidad de Ndmero de >= 15 m de la bodega de
para solucion almacenamiento de la operadores Nivelldelriesso <= Producto terminado
: : : Te ' Moderado
implementacion (Espacio disponible SOIU_C'O” req,ugrldos
(<= 80.000,00) 400 m?2) (Preferible 15 (Maximo 2)

Toneladas) Automatizar el
sistema de

dosificacion

PROPUESTA

. . . o 7 . . . 7
Realizar un levantamiento del proceso actual de Realizar un evaluacion de riesgos de todas las Realizar una toma de medidas del area
. . L4 .o L) . . . . LI 4 L] . . L L] r 4
dosificacion para evaluar que actividades se actividades en el proceso de dosificacion determinar que disponible y verificar el area real
. . e o . . . . .
pueden redefinir actividades tienen un nivel de riesgo mayor a moderado disponible
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Realizar un prototipo de la solucion 3
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considerando diversas alternativas de disefio y
costos de implementacion

Realizar un instructivo del nuevo proceso implementado de

*? — almacenamiento de acido y realizar una capacitacion al personal
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Aprobacion del cliente e inicio : — — :
[ Instructivo del procedimiento de abastecimiento de acido al tanque }

de la implementacion

[ Capacitacion en el sitio ]

Situacion con el diseno
propuesto

ENCUESTA DE SATISFACCION Situacion actual

5
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Condiciones del Condiciones Supervision Satisfaccién
trabajo fisicas del trabajo laboral

PROMEDIO

H Situacion actual M Situacion después del proyecto

Numero Nivel
1 Totalmente en desacuerdo
b 2 Parcialmente en desacuerdo | e
[ Y 3 Indiferencia SN %
4 Parcialmente de acuerdo 0 \ T S
5 Totalmente de acuerdo N l\h |'[ .
0 | A
e —— [ Almacenamignto c.iel acido en cualquier } [ Almacen.amiento cen.trali.z?do del acido, se J
e e aaaEiES ¢ (o8 HEbE adoiEs o ClErEeEs lugar disponible de la planta evita la contaminacidén cruzada
Encuesta al personal aspectos que se consideran evaluar.
[ involucrado }

CONCLUSIONES RECOMENDACIONES

= La implementacion del tanque de almacenamiento de acido fosférico
con el sistema de dosificacion automatica logrd reducir el tiempo de
dosificacion manual en mas de un 90%.

= La solucion permitié centralizar la ubicacion de almacenamiento de
acido fosforico dentro de la planta, cumpliendo con el requisito de
diseno del cliente de una capacidad preferible de 15 toneladas. Esto
evitara que el acido fosforico se almacene en areas no dedicadas al
almacenamiento de este producto.

= Se logrd reducir/eliminar aquellas actividades que tenian un nivel de
riesgo significativo, con la implementacion de la solucion adaptandola
en un lugar apropiado sin generar contaminacion cruzada con los
productos terminados.

" |nvertir en prevencion para reducir las bajas médicas por
accidentes, el absentismo laboral por enfermedades profesionales
y proteger la vida de los trabajadores.

= Se recomienda capacitar al personal de forma periddica vy
especialmente cuando se produce algun cambio en el proceso.

= Se recomienda actualizar el procedimiento con imagenes reales
una vez finalizada la implementacion. Y realizar un nuevo analisis
de riesgos para encontrar nuevas acciones de mejora.



