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Desarrollo Sustentable

= "Sustainable development is development that meets the needs
of the present without compromising the ability of future
generations to meet their own needs."

-=-The World Commission on Environment and Devel opment, Brundtland Commission 1987
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Produccion mas Limpia y Prevencion de la Contaminacio

El concepto de Produccion mas Limpia es unafrase que describe una
estrategia ambiental preventiva parala produccion industrial que reduce los
riesgos alasalud humanay a medio ambiente.

UNEP (1989)

Por su parte Prevencion de la Contaminacion se define como cual quier

dbblUllb]UUlJlUVUllgaaIIUJdl IIIdLUIIdIUDpCIIUIUDUDUUdIIaI al IIICUIUC]IIIUIUIILU

Mulholland y Dyer (1999)
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Produccidon Sustentable

Produccion Sustentable se refiere ala creacion de bienesy servicios usando
procesosy sistemas que integren la conservacion del medio ambiente, salud y
seguridad de los trabajadores y beneficios ala comunidad alavez que
impulsan €l crecimiento econdmico.

Quinn, 1998

Reto: Considerar dentro de sus estrategias econdmicas la Reduccion de los
Riesgos Ambientales y Riesgo Ocupacionales que sus actividades generen.
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Un SISTEMA DE SERVICIOS SUSTENTABLE, es aquella industria
donde se ofrecen servicios a través de procesos y operaciones que
integren la conservacion del medio ambiente, salud y seguridad de los
trabgadores, a la vez que ofrezca beneficios a la comunidad y garantice

una estabilidad econdmica.




Un SISTEMA DE SERVICIOS SUSTENTABLE, es aquella industria
donde se ofrecen servicios de reparacion de dafos o desperfectos en la
carroceria de un automovil y en sus accesorios, a través de procesos y
operaciones que integren la conservacion del medio ambiente, salud y
seguridad de los trabajadores, a la vez que ofrezca beneficios a la
comunidad y garantice estabilidad econémica.




Sistema de Servicios Sustentables para MiPYMES
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Programas de Servicos Sustentaveis para MPMEs
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Programas de Servicos Sustentaveis para MPMEs

La meta del Programa de Servicio Sustentable; Es
prevenir, eliminar y/o reducir los riesgos e impactos
durante las actividades o procesos cotidianos a los que
trabajadores, medio ambiente y sociedad estan
expuestos. Ademas de ayudar a las empresas a lograr

un crecimiento econdmico.




Programas de Servicos Sustentaveis para MPMEs

Etapa 5 /‘>\ Etapal

Adaptaciones y Mejoras Consentimiento de los
Duenos

1.1. Misiéon
1.2. Politica

Mejora Etapa 2

Etapa 4 . Planificacién
) C Ontlnua 2.1 Formacion de equipo de Trabajo
Evaluacion 2.2 Diagnostico

2.2.1 Adquisicién, inventario y
almacenaje de productos quimicos
2.2.2. Caracterizacion del servicio

2.2.3. Evaluacién de los riesgos
2.2.4. Evaluaciéon de los métodos de
control
2.2.5. Evaluacién Externa
2.2.6. Informe
Etapa 3 2.3 Establecimiento de metas y

Implementacion y Monitoreo objetivos
2.4 Opciones de sustentabilidad

2.4.1. Conocer las causas
_’K 2.4.2. Identificacion de las opciones
2.4.3. Selecciéon y Evaluacion de las

opciones
2.5 Plan de Servicio Sustentable







Etapa 1

Consentimiento de los Duefnos




Consentimiento de los duenos

RESTAURACIONES AUTOMOTRICES

POCERIA ¥V PINTLURA

Hermosillo, Sonora a 27 de Agosto del

M.C. ANDREA GUADALUPE ZAVALA REYNA

MAESTRA INVERTIGADORA

DE LA UNIVERDIDAD DE SONORA Y UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA
CALIFORNIA, UNIDAD MEXICALL

autorizo a la M.C. Andrea Zavala Reyna, maecstra
rsidad de Sonora, a que realice acciones encaminadas a
Programa de Servicios Sustentables” en el talles de
(Carroceria y Pintura), ubicado en:
enito, Hermosillo, Sonora,

Por este conduc
Investigadora de la uni
la implementaciér
carroceria “Rests

clones seran a partir del mes de Septiembre del presente afio yla

o el apoyo de la.administracidn y los empleados, para
1 a; asi mismo, se auto

er academico que se genere sea utilizad:

Dichas ac
maestra contard con to
llevar a cabo fas acci
que toda la infor
documento de sus tesls doctoral.

Sin otro particular, 1 al respecto

Atentamente

Maria Fraficisco Gareia Blanco

Propietério

Quintana Roo y Aldama No. 128 Esq. Col. San Benito Hermosillo, Sonora, Méx

Mario Francisco Garcia Blanco Coel. 044 6622 56-28-92 Emall: mariofgb_@hotmall.com.




*Es un documento formal que debe de
mostrar a los clientes o0 personas
interesadas el interes, inspiracion vy
motivacion de la industria por la
sustentabilidad.

eLa importancia radica en promover un
real compromiso donde se tiene
cuidado sobre los trabajadores,
ambiente y sociedad.




El compromiso central de nuestros establecimientos
es la satisfaccion de las necesidades de nuestros
clientes a través de servicios de calidad que integren
el cuidado del medio ambiente, la salud de sus
trabajadores y de la comunidad en general a fin de
colaborar con la sociedad hermosillense a transitar a
hacia estilos de vida mas sustentables.




Politica de Sustentabilidad

Las empresas participantes, en su compromiso con la
sociedad adoptan una politica de sustentabilidad que
promueva una cultura de servicios de calidad en los
trabajos de carroceria y pintura a la vez que
garanticen el cuidado y conservacion del medio
ambiente, asi como l|la salud de sus empleados vy
comunidad en general através de la implementacion y
operacion de programa de servicios sustentables.




Etapa 2

Planificacion

Formacion de equipo de Trabajo
Diagnostico

a) Adquisicion, inventario y almacenaje de
productos quimicos

b) Caracterizacion del servicio

c) Evaluacion de los riesgos
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Planificacion

Formacion de equipo de Trabajo
Diagnostico
a) Adquisicion, inventario y
almacenaje de productos quimicos
b) Caracterizacion del servicio




Riesgos Riesgos
Ocupacionales OcupTionales

TG Esadionde gogan e

; trabajo ‘ , —_
vehiculo y o trabajode
valoracién mesaliea Y pintado
del dano

Riesgos Riesgos
Ambientales Ambientales



LAS CARROCERIAS

Magnitud del |
dafio Enderezar pieza

Aplicacion de _ _
pintura Preparar la pintura Aplicar bondo



Adquisicion, inventario y almacengje de productos quimicos




Caracterizacion del servicio (Estacion de trabajo de
mecanicay carroceado)

) N
Inicio Empapelado Mezclado del Llrfllﬂ)l_efaI de la
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Caracterizacion del servicio (Estacion de trabajo de
pintura)

Inicio Empapelado Mezclado del lepleial de la
de la pieza transparente pistola
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Aplicacién del
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento: Produccién

Método: Actual

Proceso: carroceado y pintado de una pieza
de automovil.

Inicia en: area de mecéanica

Termina en: Inspeccién de pintado

Fecha: 08 de agosto de 2009 Hoja: 1 De:1 | Autorizo: AZ
TIEM SIMBO DESCRIPCION DEL
DISTAN CIA TIEM PO SIMBOLOS DESCRIPCION DEL PROCESO DISTANCIA PO Lo PROCESO
i Desensamblar la parte dafiada i O Empapelar la pieza
40 min O del resto del automoévil 30 min
. Enderezar el areadelapieza ’ Transportar la pieza al
25min O dariada con planchay martillo Smin |:> area de pintado
5 mi I:l Verificar que la piezatengala . O Preparar la mezclade
min S 10 min - N
formaoriginal pintura con catalizador
L. . Aplicar la primera capa
5 min O Luz_ar laparte delapiezacon 10 min de pintura con pistola de
rehilete aire
. Preparar la mezcla de bondo . s
1omin O con catalizador 60 min D ado
amin O Aplicar el bondo con una 3min O Lijado con lija 400
espéatula o cufia
L. L. Aplicar la segunda capa
. Lijar la parte reparada con lija . A "
10 min 36 con tantn de hule 10 min O gie;gn ntura con pistola de
. Lijar la parte reparada con lija .
10 min O 80 60 min D Secado
30 min D Secado 3min ) Lijado con lija 400
O Aplicar latercera capa
" Preparar mezcla de fondo de " . .
10 min relleno con catalizador 10 min O gieré)lnturacon pistolade
. Limpiar la pistola de aplicacion "
5min O con thinner 60 min D Secado
3min O A_pllcarfon_doderellenocon 3min O Lijar la a con lijad00
pistolade aire ’ ’
. . . . . Preparar |la mezcla del
5min O I;c"rﬁ"ﬂzrﬁrp' stolade aplicacion 10 min O transparente (con
catalizador)
. Aplicar el transparente
O Secado 10min O con pistolade aire
S min O Lijar con lija400 el drea 60 min (D) Secado
60 min D Secado 5min O Desempapelar |a pieza
. Verificar que desaparezcan las . Transportar la pieza al
5min I:l marcas de lalijagruesa 5min |Z> areade pulido
) Lijar todalapieza con lija 400 ) O . .
20 min O 0 1200 30 min Pulir lapieza
5min O Secado con compresor 3min I:l :;:;Z);ocn onfinal dela
40 min Ensampl_arlapiaaenel
automovil
i Transportar al éareade
5m 5min |::> entrega
7 Area de entrega




Departamento: Produccién

Método: Actual

Proceso: Pintado de una pieza
de automovil.

Inicia en: area de mecanica

Termina en: Inspeccioén final

Fecha: 08 de agosto de 2009 Hoja: 1 De:|1 Autorizo:
AZ
DESCRIPCION SIMBOLO TIEMPO DISTANCIA OBSERVACIONES
Empapelar la pieza o [ D |:| v 30 min
Transportar la piezaal areade O D OQ»OVv 5min
pintado
Preparar la mezclade pinturacon | (O [ D O \V4 10 min
catalizador
Aplicar laprimera capade pintura | O |:> D |:| v 10 min
con pistolade aire
Secado O D O \V4 60 min
Lijado con lija400 o |:> D |:| v 3min
Aplicar la segunda capa de @) |:> D |:| v 10 min
pintura con pistolade aire
Secado O D O \V4 60 min
Lijado con lija400 o [ D |:| \V4 3min
Aplicar latercera capa de pintura O |:> D |:| v 10 min
con pistolade aire
Secado O |:> D D v 60 min
Lijar la pieza con lija400 o |:> D |:| v 3min
Preparar la mezcla del o |:> D |:| v 10 min
transparente (con catalizador)
Aplicar el transparente con (@)= D O \V4 10 min
pistolade aire
Secado oD OQ»dVv 60 min
Desempapelar la pieza o |:> D |:| v 5min
Transporiar iapiezaal areade O DOV 5min
pulido
Pulir lapieza o |:> D |:| v 30 min
Inspeccion fina de lapieza OCo DOV 3min
Ensamblar la piezaen el O |:> D D v 40 min
automovil
Transportar a area de entrega O D OV 5min
Areade entrega CoD Vv
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA
13

0|0 (8|0




Occupational hazards

»Chemical

»Blological

»Physical

» Ergonomic/mechanical
» Psychosocial



Chemical Hazards

=dust
“Mmist
“fume
"aerosols
"gas
=vapour




Toxic Response- Mechanism

—

Thirouit
Larynx
Trachea

o Bronchial

tube

(e~ Bronchioles

TUMIOR CELLS BUT NOT
1N HEALTHY ONES



Biological Hazards

=mold, fungus, virus, bacteria

= health care, municipalities, first aid, offices, schools,
autobody shops, toe truck drivers, ...




Physical Hazards

*Nnoise
eradiation
stemperature
epressure
VvIbration




Ergonomic Hazards

= |ifting
= workstation design
= posture

= cumulative trauma disorders: lower back, neck, shoulders, or
upper extremities and include a variety of injury and disease
entitles such atendinitis, bursitis and carpal tunnel syndrome.




Psychosocial Hazards

= Psychosocial risk factors are things that may affect
workers' psychological response to their work and
workplace conditions (including working relationships

with supervisors and colleagues).




Identificacion de riesgos ocupacionales

plancha y martillo

Exposicion a temperaturas extremas
Posiciones incomodas

Exposicion a sufrir cortaduras,
golpes y quemaduras

1 Desensamblar la parte dafiada del resto del Exposicion a ruido Riesgo fisico
automovil
Exposicion a temperaturas extremas | Riesgo Fisico
Posiciones incomodas Riesgo
ergondémico

Exposicion a sufrir cortaduras, Otros riesgos
golpes y quemaduras

2 Enderezar el area de la pieza dafiada con Exposicion a ruido Riesgo fisico

Riesgo Fisico
Riesgo
ergonémico
Otros riesgos

3 Ensamblar la pieza y nivelarla

Exposicion a ruido
Exposicion a temperaturas extremas
Posiciones incomodas

Exposicion a sufrir cortaduras,
golpes y quemaduras

Riesgo fisico
Riesgo Fisico
Riesgo
ergonémico
Otros
Riesgos




Identificacion de riesgos ocupacionales

Riesgos ocupacionales Descripcién

Riesgo fisico Exposicion a ruido, Exposicidbn a
temperaturas extremas

Riesgo Ergondmico Posiciones incomodas

Riesgo quimico Exposicion a  emisiones por
productos mezcla de productos
quimicos.

Otros riesgos Cortaduras, quemaduras o golpes




Riesgos Ambientales

Operaciones

Preparar la mezcla de bondo con catalizador

Lijar la parte reparada con lija 36 con tacon de hule

Lijar la parte reparada con lija 80

Preparar mezcla de fondo de relleno con catalizador

Limpiar la pistola de aplicacion con thinner

Aplicar fondo de relleno con pistola de aire

Limpiar la pistola con thinner

Lijar toda la pieza con lija 400 o 1200

Preparar la mezcla de primer con catalizador

Limpiar la pistola de aire con thinner




Riesgos Ambientales

Impacto

Descripcion del Riesgo

Contaminacion de agua

Agua con restos de mezclas quimicas

Contaminacion de suelo

Generacion de residuos sélidos (Pedazos
de lamina, lijas, estopas, papel, cinta
adhesiva y residuos soélidos de mezclas
guimicas)

Contaminacion de aire

Generacion de polvos, vapores con resto
de pintura y niebla de pulverizacion.




Riesgos Ambientales

Operaciones

Lijar la parte reparada con lija 36 con tacon de
hule

Lijar la parte reparada con lija 80

Lijar toda la pieza con lija 400 o 1200

Lijar toda la pieza




Evaluacion del riesgo ocupacional

= Ruido: El Nivel de Exposicion de Ruido (NER) para €l taller fue de 84.48
dB que no sobrepasalos 90 dB que marcala NOM 011- STPS 2001

Horario NS,
9:00 - 10:00 69.278
10:00 - 11:00 92.910
11:00-12:00 81.787
12:00 - 13:00 76.290
13:00 - 14:00 70.930
14:00 - 15:00 71.703
15:00 - 16:00 73.762
16:00 - 17:00 75.788




Meéetodo Owas de analisis de Posturas

No. Espalda | Brazos | Piernas | Carga | Frecuencia| % Frec | Riesgo
1 2 1 2 1 15 50% 2
2 2 2 6 1 2 % 3
3 4 1 1 1 4 13% 2
4 4 2 1 1 4 13% 3
5 4 3 1 1 3 10% -
6 2 1 3 1 2 7% 2




Cadigo Espalda Brazos Piernas Carga
4 3 1 1
Postura | Espaldadoblada | Un brazo arribay sentado Menos de 10 kg
con giro otro elevado
Cadigo
Frecuencia 10%
- Espalda Brazos Piernas Carga
Cadigo 2 1 6 1
Espaldadoblada | Los dos brazos
Postura con giro bajos Arrodillado | Menosde 10 kg
Cadigo 4
Frecuencia 24%




T Diagnéstico

Riesgo Resultados de la evaluacion

Exposicion a Ruido 84.48 dB

Riesgos Ergondémicos Dos posturas de riesgo 4

Exposicion a temperaturas Temperaturas que oscilan

extremas entre 30°C y 46°C

Riesgos a sufrir cortaduras, Se registraron varios

golpes y quemaduras accidentes durante el periodo
de observacion.

Riesgos Quimicos Las hojas de seguridad de los

guimicos utilizados, muestran
potenciales dafios a la salud
por su utilizacion.

Los tubos colorimétricos

determinaron la existencia en
el aire de xilenn v taoliienn



Controles de Ingenieria, administrativosy
[a)




En el 88% de los establecimientos se utilizan respiradores, siendo € mas comun, €l que
cubre medio rostro y el de proteccion para polvo con un 77% y un 20% de utilizacion,
respectivamente.

Al 78% de esos respiradores no se les ha hecho una prueba de buen funcionamiento
durante el ultimo afo. Unicamente el 54 % de | os trabajadores han recibido algun tipo de
entrenamiento para utilizar |os respiradores correctamente.




En el 56% de las carrocerias |os trabajadores utilizan guantes, de ellos el 74%
usan guantes de latex y 26% guantes de piel. Los guantes de latex son usados por

|os trabajadores para mezclar y pintar y los de piel, generalmente para realizar
trabajo mecanico.

Tanto guantes, overoles, uniformesy lentes de proteccion, son
utilizados solo ocasional mente por |os trabajadores.




Evaluacion externa

Estudio Correlacional (Muestras de Sangre) -
Encuesta de la Salud (Universidad de Yale)
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El 33% de los trabajadores tienen alergias, 29% enfermedades de la
piel, 50% problemas musculo-esqueléticos y/u otros problemas de
salud. Del total, s6lo el 58% cuenta con algun tipo de servicio
meédico.

El 54% de los trabajadores entrevistados tienen sintomas de salud

como lo son; flujo nasal y 0jos rojos son sintomas encontrados con

alta frecuencia, 50%, esto seguido por el asma, 21%, y el quedarse
sin aliento (dificultad para respirar) y toser, 13%.




67% de los proveedores venden su producto en el estado de Sonora y el 33%
de eso solo en su capital, Hermosillo. 83% de los proveedores mencionan que
se ocupan y preocupan de la legislacion ambiental y laboral; sin embargo, la
legislacion no es la principal motivacion para incrementar la seguridad de sus

trabajadores.




El 57% de los vecinos encuentran la operacion de las carrocerias
molesta, principalmente porque ocupan los espacios de sus

estacionamientos. El 31% de las quejas se debe a este concepto.
Esto es seqguido por los malos olores, 29%, mientras que el ruido

anoradn rnmha al 1/I0/n rla I::c |nr\nnfnrm|r|::r|nc
il AUV 1T UUIN O JITITVITNTITUGCAU UL U,
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F+tana 29
Clapa £

Planificacion
Formacion de equipo de Trabajo
Diagnostico
a) Adquisicion, inventario y almacenaje de
productos quimicos
b) Caracterizacion del servicio
c) Evaluacion de los riesgos




Objetivo 1. Incrementar las capacidades de los trabajadores en
aspectos ocupacionales y ambientales

Meta 1.1. Capacitar al 100% de los trabajadores sobre topicos
ocupacionales y ambientales relacionados con sus actividades

Objetivo 2. Prevenir, reducir y/o eliminar los riesgos ocupacionales
y ambientales generados por la adquisicion, almacenaje y uso de
sustancias peligrosas.

Meta 2.1. Sustituir el 10% de las compras totales de materiales toxicos
por productos amigables con el medio ambiente.

Meta 2.2. El 100% de las sustancias quimicas del establecimiento
deberan contar con su Hoja de Seguridad disponible.



Meta 2.3. Establecer un &rea exclusiva para el almacenamiento de las
sustancias peligrosas

Meta 2.4. Establecer un efectivo Sistema parala ldentificacion y Comunicacion
de Riesgos por Sustancias Quimicas

Meta 2.5. Contar con un area de trabajo limpiay segura

Meta 2.6. Utilizar tecnologiay equipo de proteccion personal recomendado por
NIOSH en e 100% de |las operaciones que impliguen el uso de sustancias
peligrosas

Meta 2.7 Diseiar e implementar un plan de contingencias



a) Conocer las causas

AREA DE TRABAJO RECURSO HUMANO TECNOLOGIA
No cuentancon
capacitacion sobre
temas ocupacionaesy
ambientaes
No existen programas de Falta
mantenimiento del ancicw_nsl‘enp
ipo \ schep;gon?; " No utilizan EPP
ambiental

/ /

ADMINISTRACION OPERACIONES

RUIDO




a) Conocer las causas

RECURSO HUMANO

TECNOLOGIA

Requieren capacitacion
sobretemas
ocupaciondesy
ambientales

AN

No cuentan con equipo
moderno

Realizan lasoperaciones

ERGONOMICOS

en posturasincomodas

\ No utilizan EPP

OPERACIONES




b) Identificacion de las opciones (Riesgo Quimico)
Tecnologia.
Alternativa 1. Utilizar pistolas de rocio H.L.V.P o “High Volume

Low Pressure”.

Alternativa 2. Utilizar un sistema cerrado de limpieza para la
pistola de pintado

Alternativa 3. Utilizar un sistema aspiracion portatil.



b) Identificacion de las opciones (Riesgo Quimico)

Area de trabajo.
Alternativa 1. Aplicar la herramienta 5’S

Administracion.
Alternativa 1. Elaborar un plan de contingencia



Etapa 3




Alternativa Descripcidn NuUmero de

Al Plan de capacitacion 3

w

A3 Hojas de seguridad disponibles en el

establecimiento

A6 Aplicar “Limpieza del area” 3
Al5 Separar los residuos solidos peligrosos 3
Al6 Separar los residuos solidos no peligrosos 3
A8 Modificar la operacion de pintado 1
Al7 Contratar los servicios de una empresa 1

especializada en el manejo de residuos

A20 Modificar posturas riesgosas 1




alternativas seieccionac

Alternativa

Plan de capacitaciéon

Hojas de seguridad disponibles

Diciembre

Enero Febrero Marzo

Aplicar herramienta 5’S

Utilizar pistolas de rocio H.L.V.P.

Cambio en la operacién de pintado

Separar los residuos peligrosos

Separar los residuos no peligrosos

Empresa especializada en manejo de
residuos

Modificar posturas

Abril

Mayo




Cursos

Asistencia

Cursos

Asistencia

Tema 1 100% Tema 1 100%
Tema 2 100% Tema 2 100%
Tema 3 100% Tema 3 100%
Tema 4 80% Tema 4 80%
fema> ‘Cursos iImpartidos en | Asistencia 80%
L elalers |

Tema 1 80%

Tema 2 100%

Tema 3 80%

Tema 4 100%

Tema 5 100%




disponibles
Numero de las diferentes Hojas de seguridad para




herramientas de limpieza de area

Area Dias en Dias en Dias en Dias en Dias en

. |orden/Enero |orden/Febrero | orden/Marzo | orden/Abril | orden/Mayo |
Area de almacén 13 12 15 7 11

de materiales

Area de almacén 13 12 15 7 11

de herramientas

Area de pintura 13 12 15 7 11
Area de 13 12 15 7 11
carroceado

Area de patio 13 5 15 3




peligrosos

Mes

Cantidad de residuos

1 89.2
2 22.3
3 18.9
4 14.5
5 13.2
6 15.8
Total 173.9




peligrosos

Mes

Cantidad de residuos no

1 10.3
2 15.9
3 33.6
4 36.4
S 40.3
Total 136.5




operacion de pintado

1 0.83 0.77 0.46
1.5 1.25 1.15 0.96
2 1.67 1.54 1.28
2.5 2.08 1.92 1.60
3 2.50 2.31 1.92




Codigo de postura OWAS para la nueva postura

Espalda

Brazos

Piernas

Carga

Riesgo

4

1

1

1

2

Codigo de postura OWAS para la postura con mayor riesgo

Espalda

Brazos

Piernas

Carga

Riesgo

4

3

1

1

4




B operacion de pintado

Codigo de postura OWAS para la nueva postura

Espalda

Brazos

Piernas

Carga

Riesgo

1

1

1

1

1

Codigo de postura OWAS para la postura con mayor riesgo

Espalda

Brazos

Piernas

Carga

Riesgo

4

1

6

1

4




Etapa 4




de sustentapiliaac
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Asistencia alos cursos: 76%



Indicadores de sustentabilidad
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Hojas de Seguridad en el Centro de
Trabajo: 100%
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 Area de pintura

= Area de carroceado

u Area de patio



Indicadores de sustentabilida

Taller 1 Taller 2 Taller 3

Meses separando los residuos
peligrosos generados: 100%



ndicadores de sustentablli
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Meses separando los residuos no peligrosos generados: 100%



Indicadores de sustentabilida
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Talleres con cambio en la operacion de pintado: 33%



Indicadores de sustentabilida
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Talleres utilizando tecnologias mas limpias: 33%



Indicadores de sustentabilidad
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Talleres con manejo especializado de manejo de
residuos: 33%



Indicadores de sustentabilidad

0,9 1
0,8 -
0,7 -
0,6 -
0,5 1
0,4 -
0,3 -
0,2 -

0,1 -
P P /
0
Taller 1 Taller 3
Taller 2

ANDRRNRNNNY

Talleres que implementaron cambio de postura: 33%



Para finalizar € ciclo, se realizd una reunidn con cada
uno de tres equipos participantes con € propdsito de
discutir los resultados obtenidos y decidir |as acciones
a seguir. Cada eguipo decidid continuar monitoreando
la implementacion de las alternativas por 10 menos
otros seis meses y volver a evaluarlas para realizar las
adaptaciones 0 mejoras necesarias.



Reflexiones finales

»La implementacion y operacion del programa de servicios
sustentables en tres talleres de carroceria de la ciudad de
Hermosillo, demostro que el enfoque de la prevencion de la
contaminacion representa una de las mejores herramientas
para fomentar la participacion de este sector para
desarrollar sus capacidades para identificar, reducir y/o
eliminar los riesgos ocupacionales y ambientales
generados diariamente en sus centros de trabajo.



Reflexiones finales

»La estructura del programa de servicios sustentables
permite aplicarse a pesar de no contar con un gran capital

economico.



Reflexiones finales

»Con la participacion del gobierno, instituciones de
educacion superior, centro de investigacion camaras de
comercio, proveedores, sociedad en general en la
promocion e implementacidon de programas de servicios
sustentables es posible transitar al sector de las
carrocerias a operar bajo un sistema de servicios
sustentables.



Reflexiones finales

»Lograr gue en los talleres de carroceria se promueva un
sistema de servicios sustentables, marcaria la pauta para
extrapolar estas mismas acciones a otras areas
economicas con caracteristicas similares en su operacion y
las cuales seguramente al cumplir con su proceso
operativo, no estan exentos de exponer a sus trabajadores
a riesgos ocupacionales y de generar riesgos ambientales.



