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INTRODUCCION

Tomando en cuenta el avance tecnoldgico de las diferentes industrias y
conscientes de que el recurso humano es el mas valioso dentro de la misma, es
imprescindible hacer un analisis que permita detectar los riesgos que se derivan
de cada una de ellas para crear las medidas de proteccion y prevencion que
minimicen las causas de accidentes y enfermedades.

Se considera que en las medianas empresas de harina panificable existen
varios riesgos que ponen en peligro la salud y seguridad del trabajador, por lo que
se hace necesario crear un programa de higiene y seguridad efectivo que ayuden
a prevenir y minimizar estos riegos.

Asi mismo, en la investigacion realizada se pudo determinar que las Empresas
Medianas de Harina Panificable cuentan con programas de higiene y seguridad,
pero lamentablemente, carecen de un presupuesto adecuado que les permita
desarrollar a cabalidad dichos programas y contar con personal capacitado que
proporcione asistencia técnica en este aspecto.

El presente trabajo ha sido elaborado con la finalidad de enfatizar la
importancia de la higiene y seguridad en las empresas medianas de harina
panificable, tanto para el sector patronal como laboral y conocer al mismo tiempo
los factores que contribuyen a crear un ambiente seguro y saludable, como lo son
las condiciones de trabajo, los dispositivos de seguridad y la capacitacion del

personal para un desempefio confiable y eficiente.
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En el primer capitulo se hace mencion de los antecedentes de medianas
empresas, definicion, organizacion, importancia, desarrollo, asi mismo definicién
de medianas empresas de harina de trigo, antecedentes, competitividad, ventajas
y desventajas. Seguidamente los conceptos de higiene y seguridad, higiene
industrial, higiene del trabajo, importancia, evolucion, ventajas de su aplicacion,
seguridad, importancia, evolucion, ventajas de su aplicacion en la industria,
reglamentos existentes en Guatemala, campo y beneficio de aplicacion.

En el capitulo dos, se analiza la situacion actual de normas de higiene y
seguridad industrial en medianas empresas que producen harina panificable, y los
riesgos que conlleva la falta de aplicaciéon de dichas medidas de higiene y
seguridad, y su aplicacién dentro de la empresa.

Posteriormente en el capitulo tres, se propone un programa de higiene y
seguridad industrial de una planta de produccién, para la mediana empresa de
harina panificable, finalmente se incluyen las conclusiones y recomendaciones,
bibliografia y anexos.

Todos los datos anteriormente son reales, pero debido a la confidencialidad se
omiten los nombres de las empresas objeto de estudio, las cuales dieron
informacion para llevar a cabo esta investigacion.

Se espera que la presente Tesis constituya un aporte para orientar al
Administrador en este tema, para la elaboracion y ejecucion de Programas de

Higiene y Seguridad eficaces, de beneficio para el trabajador y la industria.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

MEDIANAS EMPRESAS

Antecedentes
La mediana empresa, como cualquier actividad econémica, juega un
papel preponderante en el desarrollo de un pais.

“ La cuantificacion total de empresas de este sector se ha basado en la
estimacion, porque no existe informacion oficial actualizada. Los
estudios y diagnésticos que han practicado las agencias
internacionales, han determinado las muestras con base en los
registros del Instituto Nacional de Estadistica (INE) y con una
tendencia al estudio de la Pequefia y Mediana Empresa Industrial
(PYME). Segun el Instituto Nacional de Estadistica, el sector industrial
guatemalteco contaba con 2,015 empresas registradas a 1991. De
éstas, el 80% (1595) eran reportadas como pequefias; el 15% (298)
como medianas y el 5% (112) como grandes”. (12:25)

Definicion

“Medianas: En esta clase de empresas se puede encontrar todas
aguellas que han superado la categoria artesanal, ya no participa el
nacleo familiar utilizan de 30 a 60 trabajadores”. (12:30)

“Es definida como una entidad, que en la mayoria de los casos
opera mediante lucro o ganancia y en forma organizada, utiliza sus

conocimientos y recursos para elaborar productos o prestar servicios
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gue se suministran a terceros. La Federacion de la Pequefa y
Mediana Empresa (FEPYME), es una de las instituciones que se han
preocupado por el desarrollo de este sector, que convergen en
sostener que existen dos criterios para clasificar a las pequefas y
medianas empresas, un cuantitativo y otro cualitativo.
El cuantitativo es el que tiene dentro de su parametro un total de
21 a 40 empleados y un capital neto de 50,000.00 quetzales, vy el
cualitativo se refiere a su localizacion, organizacion y responsabilidad
del propietario de la direccion de la empresa ( en un 80% de su
tiempo)”. ( 12:10)
1.3 Organizacion
La Constitucién Politica de la republica de Guatemala en su articulo
43 reconoce la libertad de industria, de comercio y de trabajo, por lo
que existen diferentes formas de organizacion para todo tipo de
negocio, que pueden ser desde empresas 0 establecimientos
mercantiles individuales, hasta sociedades mercantiles como lo
establece el codigo de comercio, tales como sociedad colectiva,
sociedad en comandita simple, sociedad de responsabilidad limitada,
sociedad anonima y sociedad comandita por acciones. Asi también
establece que segun el proposito, persiguen ser empresas lucrativas o
no lucrativas, productoras o no productoras (comercial o distribuidoras)

0 bien de servicios.
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1.4

15

1.6

Importancia

La importancia de la empresa dentro del entorno econdmico radica
en que ésta constituye la esencia misma del desarrollo, y que la
actividad empresarial genera un mayor grado de bienestar econdémico
para todos los niveles de la sociedad.
Desarrollo

Dentro de la economia, se ha observado que el desarrollo de las
medianas empresas en Guatemala, ha generado bastantes beneficios
tanto econdmicos como también un generador de empleo a este
sector, y debido a los grandes adelantos en la tecnologia, y la
globalizacion se han mantenido en constante desarrollo.
Medianas empresas de harina de trigo

Para fines del estudio es importante hacer mencion que las
medianas empresas de harina panificable, son unidades econémicas
concentradas en las areas urbanas cuyo proceso de produccion esta
encaminado a la elaboracién de productos de harina de trigo y su
distribucién, a panaderias y empresas en general, que requieren de

este insumo en su proceso de produccion.

1.6.1 Antecedentes

En tiempos prehistoricos, la cebada y el trigo con céscara se
empleaban en la alimentacion humana, se descascaraban
machacéndolos en morteros. La invencion de los molinos rotarios para
triturar, el trigo el cual se atribuye a los Romanos del siglo Il antes de

Jesucristo, desde entonces hasta la invencién del molino de cilindros,
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hacia la mitad del siglo XIX, el trigo para obtener la harina, se trituraba
segun un proceso llamado de Molienda Baja, que insertan un
mecanismo de dos piedras, un superior y otra inferior, aproximadas al
maximo posible; con esto se producia un triturado grueso con el que
se preparaba un solo tipo de harina.

Luego, con el paso del tiempo y la aparicion de distintas exigencias
sociales, comenzo6 el uso de harina de distintas clases. Para este
proceso se ha usado el método llamado de molienda alta, en el que
las piedras que la formaban se separaban obteniendo un triturado
intermedio que sometido a distintos tratamientos permitia la obtencion
de harina de distintas calidades.

El trigo duro de la cuenca del Rio Danubio en Hungria, era muy
apropiado para este sistema de molienda alta y con el advenimiento
del vapor como fuerza motriz, se incremento aiun mas la industria
harinera. En paises como Hungria, se desarrollé el sistema de molino
de cilindros; en 1860 trabajaba en Budapesth el primero de estos
molinos y de alli se extendio el sistema a otros paises.

En la actualidad debido a los avances tecnoldgicos y a la era de la
computacion los procesos se han acelerado, y han efectuado cambios
en las estructuras industriales y comerciales tradicionales, a través de
la amplia apertura de los mercados, “el desafio de cada estructura
productiva esta en ganar en eficiencia, productividad, valor agregado y
servicios, la expansion de las compafiias multinacionales se viene

produciendo en el MERCOSUR a través de adquisiciones y fusiones
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de molinos, aceiteras, acopiadoras, semilleros y todo aquello que
intervenga en cadena agroindustrial. La disposicion de conocimientos
de técnicas de mercado, produccién en escala, financiamiento propio y
canales de distribucién y comercializacion de los productos aumentan
su competitividad en el mercado global”. (1:225)

Lo descrito anteriormente, lleva a estudiar y tratar de entender la
mediana empresa de harina panificable, que en otras palabras 0
términos se le conoce como Industria Molinera o de Molineria.

Histéricamente la Molineria en Guatemala, empieza en la época
de la Colonia, inicialmente fueron molinos de piedra, entre éstos se
menciona: el Molino la Providencia, el cual estaba situado en
Totonicapan y tenia una capacidad de 37 quintales por dia, otro de
este tipo se encontraba en San Francisco El Alto Municipio de
Totonicapan, cuya capacidad de molienda era muy baja,
aproximadamente de 5 quintales por dia, a los que se le puede
catalogar como pequefia empresa artesanal; es de hacer notar, que en
la actualidad no existe este tipo de molino, y generalmente utilizaban
la energia hidraulica para su funcionamiento.

Los molinos se encontraban mayormente en el occidente, debido a
gue en ésta region se producia casi el 80% del total del trigo nacional,
entre los departamentos de Quetzaltenango, Chichicastenango,
Chimaltenango, Totonicapan, San Marcos, Sololad y Huehuetenango.

El siguiente tipo de molino es el de cilindro, el primer molino de este

tipo fue el Molino San Miguel en el altiplano especialmente en
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Quetzaltenango, y Molino Helvetia, que inici6 operaciones
aproximadamente en 1873, cuentan que Don Justo Rufino Barrios,
fue quien inauguré el Molino, anteriormente llamado San Alfonso.
Los dltimos molinos que se han creado son Molino 1 en 1955
Molino 2 en 1965, Molino 3 en 1970, ubicados en la ciudad capital.
1.6.2 Importancia
La importancia de la empresa dentro del entorno econémico
radica en que ésta constituye la esencia misma del desarrollo, y
gue la actividad empresarial genera un mayor grado de bienestar
econdmico para todos los niveles de la sociedad. En especial las
medianas empresas de harina panificable que generan trabajo y
aportan ingresos de divisas por medio de las exportaciones a la
actividad econdmica del pais.
1.6.3 Desarrollo
El desarrollo dentro de la industria de la molineria ha sido de
vital importancia dentro de la economia guatemalteca,
convirtiéndose en parte generadora de ingreso de divisas por medio
de las exportaciones de los productos de harina; segun informacion
del Departamento de Estadistica de la Ventanilla Unica de
Exportaciones, se registra un 2% del total de exportaciones de
Guatemala que son de la Industria Harinera, la cual se ha venido
desarrollando desde principios del siglo XX, que ha estado en

constante crecimiento y modernizacion.
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1.6.4 Competitividad
Ventajas

a) Sus productos son aceptados en el mercado.

b) Por esta razon les permite seguir en el mercado de productos
alimenticios.

c) Genera ganancia a sus duefios

Desventajas

a) Una de las debilidades en las medianas empresas de harina
panificable, es incrementar su capital, para invertir en sus
instalaciones.

b) El propietario no cuenta con los elementos adecuados para
obtener recursos financieros adicionales para la expansion de la
misma.

c) Otra de las variantes es en la economia social, ya que esto
afecta a todas las empresas en proceso de desarrollo.

2. HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

2.1 Higiene
“Parte de la medicina que trata de las normas de conservacion de la
salud, estudiando las relaciones del ser humano con el medio ambiente

a fin de mejorar las condiciones sanitarias.”(10:30)
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2.1.1 Higiene Industrial
“Es el conjunto de conocimientos y técnicas, dedicadas a reconocer,
evaluar y controlar aquellos factores del ambiente, psicoldgicos o
tensionales que provienen del trabajo y que pueden causar
enfermedades o deteriorar la salud.”(7:25)
Higiene del trabajo
“La higiene del trabajo también es conocida como higiene industrial y
segun la Enciclopedia de Medicina, Higiene y Seguridad del Trabajo de
la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) se puede definir: higiene
industrial es la ciencia y el arte dedicados al reconocimiento, evaluacion
y control de aquellos factores, entidades ambientales originadas en o
por el lugar de trabajo, que pueden causar enfermedades, menoscabo
de la salud y el bienestar, importantes malestares, ineficiencias entre los
trabajadores, entre los ciudadanos de la comunidad.”(9:60)
2.1.2 Importancia
La importancia de la higiene es que tiene un caracter
eminentemente preventivo, ya que se dirige a la salud y comodidad
del trabajador, evitando que este enferme, se ausente de manera
provisional o definitiva del trabajo. Es importante eliminar las causas
de enfermedades, y reducir los riegos que perjudican en el trabajo, y

evitar accidentes.
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2.1.3 Evolucion

En cuanto a la evoluciéon “Es un hecho innegable que el desarrollo
industrial trajo consigo un incremento de accidentes laborales. Lo que
ha obligado a aumentar las medidas de seguridad, las cuales se
cristalizaron con el advenimiento de las conquistas laborales, pero no
hay que olvidar que todo lo anterior expuesto no puede dar frutos si no
se acompafa de la concientizacion tanto de la parte patronal, como
laboral; con el objetivo de perfeccionar la seguridad industrial, y todo
ello sera posible mediante una capacitacibn permanente y una
inversion constante, tanto en el aspecto formacion, como en las
medidas de proteccion.
Ya en el inicio del desarrollo humano, se puede detectar que el
hombre por instinto busca su proteccion, sufrir el menor dafio fisico
posible, al ejecutar sus tareas para sobrevivir.

La seguridad industrial inicia como consecuencia de la revolucién
industrial (mediados del sigo XVIII). Como hechos relevantes se
pueden mencionar que en 1871 cerca del 50% de trabajadores morian
antes de los 20 afos de edad, debido a los accidentes y pésimas
condiciones de trabajo. Desde esa época ya se comenzdé a tomar
medidas referente a: jornadas de trabajo, edad minima del trabajador,
asi como medidas minimas en la mejora de condiciones de seguridad
en el trabajo.

“Actualmente, la Organizacién Internacional de Trabajo (OIT) es el

organismo rector y guardian en los aspectos referentes a la seguridad
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2.2

del trabajador. En Guatemala, a partir de 1957 se toma conciencia por
parte del Estado y se acuerda crear el REGLAMENTO GENERAL
SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO, donde se
contemplan las disposiciones generales, asi como obligaciones de los
patronos y de los trabajadores.”(8:2)
Ventajas de su aplicacion en la industria
Para las medianas empresas de harina panificable objeto de estudio,
es favorable eliminar las causas de las enfermedades y accidentes en
el trabajo.
Mantener la salud de sus trabajadores.
Capacitar a los empleados, jefes, gerentes sobre higiene y seguridad
industrial.
Llevar un constante control sobre riesgos y accidentes y
enfermedades.
Seguridad
“En general es responsabilidad de la organizacion garantizar que
ninguna persona que tenga alguna ocupacion dentro de las
instalaciones, esté expuesta al peligro. Es obligacion de todo patrono
garantizar la salud y seguridad en el trabajo de todos los empleados.”
(9:433)
Por ello es necesario analizar la seguridad de los procesos,
procedimientos, instalaciones, maquinaria y equipo con que cuenta

la empresa y asi de esta manera disminuir los riesgos de accidentes.
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2.2.1 Importancia

La importancia de la seguridad abarca en su influencia benéfica
sobre el personal y los elementos fisicos, en consecuencias también
sobre los resultados humanos y rentables que producen su
aplicacion. La prevencion de accidentes y lesiones son primordiales e
importantes para todos los trabajadores. Y de esta manera, llevar un
adecuado control de la seguridad para proteger a los empleados, asi
mismo prevenir accidentes y enfermedades.

2.2.2 Evolucion

“Primera generacion: Consistié en la eliminacion de la mayoria de
peligros, instalacion de resguardos, barandas, pasamanos, utilizacién
de cddigo de colores para identificar elementos o documentos
importantes, colocaciéon de rétulos de peligro, advertencia, de
obligatoriedad del uso del equipo de proteccion personal, pintar el
piso, corredores de circulacion interna y areas cercadas de restriccion,
sobre el arreglo o cambio del equipo o herramientas defectuosas;
debido al surgimiento de leyes de proteccion al trabajador y a la
empresa, solicitadas por ambos.” (8:19)

“Segunda generacion: Se realizaron cursos de capacitacion a
trabajadores y supervisores, para explicarles la importancia del punto
anterior y el beneficio que el cumplimiento de las leyes trae a la
persona, empresa, comunidad y al pais en general. Se capacita al
personal para la elaboracién de los procedimientos de trabajo seguros

o andlisis tridimensional del trabajo; por lo que se imparte cursos
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como: Primeros auxilios, manejo defensivo, combate y prevencion de
incendios, el hombre clave, relaciones humanas en la prevencion de
accidentes, resucitacion cardiopulmonar, y otros: (Influencia del
consejo Interamericano de Seguridad, CIAS y del Nacional Gafeti
Cornil de los EEUU)”. (8:19)

“Tercera generacion: Se desarrollan e imparten cursos de
capacitacion a gerentes, presidentes y juntas directivas, jefes y
subjefes de departamento, para que den el ejemplo de cumplir con las
leyes y normas de la empresa, utilizacion del equipo de proteccion
personal, participacion en los programas de prevencion de accidentes,
de capacitacion del personal, en inspecciones estadisticas de control
de costos. Se establece la administracion del control de pérdidas,
partiendo del hecho de que todo accidente tiene costos directos e
indirectos, seguros con deducible, etc. (influencia del Consejo
Interamericano de Seguridad CIAS y del Nacional Gafeti Council de
los EEUU)". (8:20)

“Cuarta generacion: Se hace necesaria la verificacion de la
participacion gerencial y de todo el personal en los programas de
Seguridad Industrial, del cumplimiento de las leyes, de las normas
internas, de los programas que se requieren en cada empresa, del
mantenimiento adecuado de sefales, pintura, barandas, equipo de
proteccién personal capacitacion a todos los niveles, control de los
costos por accidentes, estadisticas, inspecciones; etc., se desarrollan

las Auditorias de Seguridad para constatar el cumplimiento de los

27



puntos contemplados en el Sistema de Clasificacion Internacional de
Seguridad, que contiene 20 programas de seguridad industrial, con
600 preguntas en total sobre el grado de cumplimiento que se tiene en
la empresa para la practica de una Auditoria de Seguridad. (influencia
del Internacional Loss Control Institute de los EEUU)”". (8:20)
2.2.3 Ventajas de aplicacion de la Seguridad en la Industria
= Beneficia a los empleados en su seguridad laboral.
= Evita enfermedades, lesiones y muerte por accidentes.
= Brinda al trabajador la seguridad necesaria, para protegerlo de
accidentes y enfermedades
2.3 Reglamento de Higiene y Seguridad Industrial
2.3.1 Reglamento existente en Guatemala
En la actualidad existe en Guatemala un reglamento de Higiene
y Seguridad Industrial establecido por el Instituto Guatemalteco de
Seguridad Social, y cuyo objetivo consiste en regular las condiciones
de higiene y seguridad industrial, en que deberan ejecutar sus labores
los trabajadores de patronos privados, del estado, de las
municipalidades y de instituciones autébnomas, con el fin de proteger
la vida, la salud, y la integridad corporal. Para los efectos de este
Reglamento se entiende por lugar de trabajo todo aquel en que se
efectlen trabajos industriales, agricolas, comerciales o de cualquier
otra indole. El presente reglamento es de observancia general en toda

la Republica y sus normas de orden publico.
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2.3.2

2.3.3

Dicho reglamento en el titulo | hace mencion de las disposiciones
generales y describe todas las normas a seguir, sobre la higiene y

seguridad en el trabajo.

Campo de Aplicacion

Es necesario indicar que en todas las empresas dedicadas a la
produccion, comercializacion, y prestacion de servicios, debe existir
las normas de higiene y seguridad, para evitar accidentes y
enfermedades dentro de las empresas.

Beneficios de su aplicacion

Directamente los beneficiarios, en primer lugar son los
trabajadores de distintas areas de trabajo y en segundo lugar los
empresarios, porque ayudarda a incrementar la productividad,
comercializacion y servicios a las medianas empresas de harina

panificable.
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CAPITULO I

DIAGNOSTICO DE NORMAS DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL EN
MEDIANAS EMPRESAS QUE PRODUCEN HARINA PANIFICABLE

El presente diagndstico fue realizado con el proposito de conocer los
objetivos y la situacion actual de las empresas medianas de harina panificable,
investigandose, los procesos administrativos y productivos en los centros de
produccion, ademas de conocer las normas y reglamentos de higiene y
seguridad industrial con que cuentan actualmente. Asi mismo, las razones
por los cuales no son aplicadas adecuadamente.

Metodologia

La técnica que se utilizd para recabar la informacion fue la encuesta,
observacion, y la entrevista. Los resultados obtenidos sirven para efectuar el
analisis correspondiente del diagnéstico y con base al mismo, extraer las
conclusiones y recomendaciones, para proponer un instrumento que permita
corregir las deficiencias encontradas.

Tamafo de la muestra

Con el afan de hacer representativo el universo, y mediante cuestionarios
elaborados tanto para el nivel jerarquico de jefes como para los trabajadores
de planta, se llevd a cabo una muestra de tres empresas en las que se
entrevisté a 270 empleados que constituyen la muestra total de personas, se

puede decir que el promedio de trabajadores por empresa es de 90.
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Resultados de la investigacion
La informacidén que se obtuvo a través de la encuesta, y la observacion,
proporcionan los datos para la elaboracion del diagndstico, el cual se describe

a continuacion.

Grafica 1
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.4 ¢Qué tiempo tienen de funcionar en Guatemala, las empresas medianas de
harina panificable?

La respuesta a esta pregunta y como se aprecia en la grafica 1 el primer
molino que dio inicio a sus operaciones en Guatemala fue Molino 1 que principio
sus labores en el ramo del Harina Panificable en 1955, el cual lleva 50 afios de
laborar, demostrando que es una empresa estable que ha ganado presencia en
el mercado, el segundo en funcionar fue Molino 2 en el afio de 1965 que lleva 40
aflos de operaciones logrando estabilidad y aceptacion sus productos, y el
tercero en fundarse en este proceso es Molino 3 en 1970 la cual lleva 35 afios
manteniendo la competitividad con los molinos anteriores; todos estan ubicados

en la ciudad capital.
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Grafica 2

Tiempo que tiene el personal de laborar en las empresas de
harina panificable
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.5 ;Qué tiempo tienen de laborar los empleados en las medianas empresas de
harina panificable?

De acuerdo a los resultados de esta pregunta y como se aprecia en la grafica 2

se obtuvo la siguiente respuesta, que de 1 a 5 afios es el 23% constituido por 62
empleados, esto indica que si existe rotacion debido a que se contrata personal
temporal, derivado a la implementacion de nuevas politicas de las empresas para
minimizar los costos ejemplo (pasivo laboral); y de 6 afios 0 mas con un 77%
representado por 208 trabajadores promedio de las empresas objeto de estudio,
lo cual manifiesta que por tener experiencia son parte importante en el proceso

de capacitacion de los nuevos empleados.
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Gréfica 3

Porcentaje de empleados que conocen sobre normas y reglamentos que
se aplican actualmente en las empresas de harina panificable
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O No conocen
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.6 (Qué porcentaje de empleados conocen de normas y reglamentos que

se aplican actualmente en las medianas empresas de harina panificable?

En la encuesta realizada sobre la aplicaciébn de normas y reglamentos se
comprobd que el 17% que representa a 46 empleados, afirma no tener
conocimiento de normas y reglamentos por su poca experiencia. El restante
83% que constituye a 224 empleados tiene poco conocimiento de normas y
reglamentos, en el &rea de produccion de harinas. De las normas y reglamentos
gue conocen son por trabajos anteriores, es por ello las aplican a su trabajo
mencionando las siguientes y las cuales estan establecidas empiricamente:

» Tener limpia y ordenada su area de trabajo

= EI uniforme que utilizan debe estar en buenas condiciones y bien
identificado (limpio y planchado)

= No tener elementos que distraigan la atencion del empleado (audifonos,
radios)

= No tener instrumentos punzo cortantes que puedan dafar la integridad

de los trabajadores
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Gréfica 4

Elementos que conforman el programa de higiene y seguridad industrial
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.7 ¢Qué elementos conforman el programa de higiene y seguridad industrial, de
las empresas medianas de harina panificable?

La respuesta a esta pregunta, y como se aprecia en la grafica 4, se da a
conocer los elementos con que cuenta actualmente el programa de higiene y
seguridad, el cual se lleva empiricamente, ya que no esta formalmente escrito.

Elementos Total Porcentaje

empleados
Entrenamiento de equipo de proteccion 89 25%
Enfermeria y primeros auxilios 76 08%
Prevencion de ruidos 111 30%
Eliminacién sanitaria de basura y 151 37%
desechos

Como se observa en la tabla el mayor porcentaje lo tiene, prevencion de ruidos,
eliminacién de basura en el que indica hay desorden y suciedad en las bodegas
de las empresas, entrenamiento de equipo de proteccion, enfermeria y primeros
auxilios actualmente no prestan servicio, lo cual muestran bajo porcentaje, por lo
gue se debera dar mas atencion a estos elementos para que el personal atienda
la importancia que se debe dar. Segun se determiné el examen médico carece de
interés por parte de los empleados, derivado a que no existe un registro y control

de enfermedades y accidentes por parte del patrono.
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Gréfica 5

Existencia de controles de higiene y seguridad en las medianas
empresas de harina panificable
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.8 ¢Existen controles de higiene y seguridad industrial en las empresas
medianas de harina panificable?

Conforme a los resultados de esta pregunta, y como se observa en la gréfica 5,
165 empleados que representan el 61% de los encuestados dicen que no
existen controles de higiene y seguridad industrial, ya que en el proceso de
capacitacion e inducciéon no los incluyen como parte del mismo, por ser
empleados temporales, segun politicas de las empresas.

Y 105 trabajadores que conforman el 39% de los entrevistados comentan que si
conocen de algunos controles por la experiencia de otros empleos no
directamente con estos productos, e indican que los controles de estas empresas

no estan formalmente establecidos ya que se llevan empiricamente.
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Grafica 6

Existencia de programas de capacitacion sobre higiene y seguridad
industrial en medianas empresas de harina panificable
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.9 ¢Existen programas de capacitacion hay sobre higiene y seguridad industrial
en las medianas empresas de harina panificable?

Referente al resultado a la pregunta y como se aprecia en la gréfica 6, se
determin6 que de 132 trabajadores representando el 49% de la muestra de la cual
manifestd que si existe un programa de capacitacion sobre motivacion personal,
manejo de equipo y herramientas, higiene personal, las capacitaciones se han
impartido cada seis meses segun comentarios del personal; y de 138 empleados
que representan el 51% comentd que no existe capacitacion por falta de interés de
parte del patrono, debido a las politicas de las empresas en contratar personal

temporal.
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Gréfica 7

Equipo de proteccion con que cuentan las empresas medianas de harina

panificable
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.10 ¢ Cual es el equipo de proteccidon con que cuentan las empresas medianas
de harina panificable?

De acuerdo a la respuesta para la pregunta anterior y segun grafica 7, dentro

del equipo de proteccion con que cuentan los empleados de las empresas objeto

de estudio, y su correcta utilizacion, es el siguiente:

Equipo de | Total de | Porcentaje
proteccion | empleados

Gorros o

redecillas 43 16%
Ropa de

trabajo 92 34%
Guantes 41 15%
Zapatos 95 35%

Conforme a la tabla anterior se muestra que de los elementos el mayor
porcentaje son zapatos y ropa de trabajo, lo cual demuestra que los empleados si
conocen de la importancia de su uso, gorros o redecillas y guantes en menor
porcentaje, lo que refleja que no todos los trabajadores acatan Ordenes con
respecto al uso del equipo de proteccidén. Asi mismo, comentaron que no tienen
proteccidn para subir a los silos, lo cual hay riesgo de accidentes debido a la altura

de los mismos, y también mencionan que no utilizan cinturones de seguridad.
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Gréafica 8

Existencia de sefializacion en las empresas medianas de harina
panificable
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.11 ¢ Existe sefalizacion en las empresas medianas de harina panificable?

De acuerdo a los resultados obtenidos en relacion a esta pregunta y como se
muestra en la grafica 8 se determind que, 119 empleados que representan el
44% de los encuestados afirmaron que si existe sefalizacion de evacuacion de
entrada y salida en casos de emergencia, pero no le dan el mantenimiento
adecuado; 151 trabajadores que constituyen el 56% dicen que no existe
sefalizacion, se estableci0 que la sefalizacion en éareas de los centros de
produccion, no le dan mantenimiento lo cual provoca riesgos de accidentes en
toda el area de trabajo; de conformidad con la observacién realizada no existen
colores que identifiquen la sefalizacion y graficas que reconozcan las areas de
alto riesgo, locomocion de los trabajadores, el paso de vehiculos y de

montacargas.
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Grafica 9

Registro de accidentes y enfermedades en empresas medianas de
harina panificable
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.12 ¢;Qué registro de accidentes y enfermedades existen en las empresas
medianas de harina panificable?

En relacion con la respuesta y como se aprecia en la grafica 9, el registro de
enfermedades y accidentes, 119 empleados que conforman el 44% de la muestra
opind que no existe archivo de los casos de enfermedades o accidentes, y 151
trabajadores que representan el 56% opiné que si existe registro, el cual lo lleva la
secretaria de recursos humanos en forma empirica. De esta forma no se puede
obtener una estadistica adecuada ya que carecen de un control apropiado.
Segun comentarios de los trabajadores se han dado casos en que algunas
personas se han resbalado por estar el piso con demasiado polvo de harina y se
han lesionado sus piernas y tobillos, manos, en otras oportunidades cortaduras
leves en sus manos y dedos; en algunas ocasiones por dar mantenimiento a las
maquinas han sufrido de amputaciones de manos, también al limpiar los silos de
unos cuatro metros de alto han sufrido accidentes. En lo referente a
enfermedades se dan casos de irritaciones en los ojos, catarros, alergias de tipo

respiratorio, resequedad en la piel, sordera.
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Grafica 10

Se invierte en programas de higiene y seguridad
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.13 ¢Cudles son las razones por las que las empresas medianas de harina

panificable no invierten en programas de higiene y seguridad industrial?

De acuerdo a la respuesta obteniday como se aprecia en la gréafica 10, el
50% que representa a 3 jefes, afirman que si existe una inversion pero no la
distribuyen adecuadamente a los programas de higiene y seguridad industrial, asi
mismo, este rubro no esta formalmente detallado dentro del presupuesto de las
medianas empresas de harina panificable; y el 50% restante que se dividen en un
67% que lo conforman 2 gerentes informan que no se invierte en los programas
de higiene y seguridad industrial por falta de recursos, y un 33% que lo constituye

1 jefe afirma que es debido a la falta de interés de la gerencia.
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Gréfica 11

Existencia o uso de informacién y divulgacién de higiene y
seguridad industrial
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Fuente: Investigacion de campo realizada en septiembre 2003

2.14 ;Qué medios de informacion y divulgacion utilizan para la higiene y
seguridad industrial?

Con relacién a la respuesta de la pregunta anterior y como se aprecia en la
grafica 11, el 33% que representa a 89 empleados afirmaron conocer la
existencia de informacién relacionado con higiene y seguridad industrial, de los
cuales mencionaron panfletos sobre higiene y seguridad; y existe un periddico de
informacion general que no estd debidamente autorizado, y es distribuido cada
trimestre. El resto, 181 empleados, que constituyen el 67% de los encuestados
no han recibido este tipo de informacion, lo anterior como resultado de que ellos

son personal temporal esto dependiendo de la demanda del producto.
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CAPITULO III
PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL DE LA PLANTA DE
PRODUCCION, PARA LA MEDIANA EMPRESA DE HARINA PANIFICABLE

INTRODUCCION

El presente programa de higiene y seguridad industrial esta dirigido
especialmente a las empresas medianas de harina panificable, el cual se
realizd6 por medio de entrevistas y encuestas al personal de la planta y
observaciones a las instalaciones.

3.1 Objetivo
Proteger la integridad fisica y mental de los trabajadores, asi como
también las instalaciones fisicas de la empresa.
3.2 Normas de aplicacion general
Aspectos sobre Higiene
3.2.1 Examen médico
Estos examenes deberan realizarse a los empleados de primer ingreso,
con la finalidad de conocer la condicion fisica de las personas previo a
ocupar el puesto, y llevar un control anual que permita detectar a tiempo
cualquier tipo de enfermedad.
3.2.2 Registro estadistico de enfermedades y accidentes
Llevar un registro de enfermedades y accidentes, el cual servird a las
empresas para prevenirlos, este tipo de registro se usard para tomar
medidas de precaucion, asi mismo establecer y erradicar las causas

comunes que afecten a los empleados. (ver anexo 2)

42



3.2.3 Enfermeriay primeros auxilios
Es necesario que el area de enfermeria esté plenamente equipado e
identificado para casos de emergencias trasladar a la persona
lesionada, al lugar designado.
3.2.4 Reglas generales para proporcionar primeros auxilios
= Se procede a aplicar los primeros auxilios sin pérdida de tiempo
pero con calmay seguridad.
= Se mantiene a la victima inmoévil, abrigado y en una posicion
comoda.
» Se busca posibles lesiones, se completa el examen aun después
de constatar una lesion grave.
= Se aflojan las ropas apretadas, principalmente alrededor del cuello
y la cintura.
= No dar bebida alguna a individuo inconsciente.
= Eliminar de la boca de la victima, cualquier cuerpo extrafio que
pudiera contener, inclusive dentadura postiza.
= Si el paciente vomita, se le inclina la cabeza hacia un lado, para
evitar que el vomito pase a los pulmones.
= Antes de mover al paciente, se debe entablillar las posibles
fracturas, no efectuando movimientos bruscos, para evitar agravar
las situaciones.
= No mover a la victima a menos que corra peligro de incendio,

derrumbes, explosiones, trafico, cables de alta tension.
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= Controlar todo tipo de hemorragias y liberar las vias respiratorias

= Es necesario capacitar a una persona ya sea Vvoluntaria o

nombrada por el comité de higiene y seguridad, para encargarse de

primeros auxilios en: respiracion de boca a boca, resucitacion

cardio-pulmonar, hemorragias, quemaduras, fracturas. Se puede

solicitar cursos de capacitacion al Instituto Guatemalteco de

Seguridad Social, a empresas privadas que se dedican a este tipo

de capacitaciones, Instituto Técnico de Capacitacion (INTECAP) y

al Cuerpo de Bomberos.

3.2.5 Higiene del operario

Hay algunos elementos que se consideran muy importantes para

la higiene de los operarios.

Duchas: en este tipo de industria, sobre todo en el area de
planta donde se lleva a cabo la manufactura de diferentes
productos, los empleados tienen contacto con diversas
sustancias y materiales, por lo que se hace necesario el uso
de regaderas, para que puedan bafiarse después de sus
labores y quitar los residuos de cualquier sustancia o
material. Las duchas deben contar con una buena limpieza
para evitar que se pongan lisas y provoque malos olores.

Casilleros: los operarios de planta, utilizan ropa de trabajo
para evitar la contaminacién del producto y también para
impedir que su ropa personal pueda impregnarse con

residuos o materiales, por lo que se les debe proporcionar
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un lugar adecuado como casilleros para guardar su ropa en
forma apropiada y ordenada.
= Servicios sanitarios: se debe poner especial cuidado en los
servicios  sanitarios, los cuales deben equiparse
apropiadamente y su limpieza y sanitizacion debe ser diaria,
también se recomienda un area especifica para lavamanos
o chorros debidamente distribuidos.

= Otros servicios como cafeteria constituye un servicio que se
brinda a los empleados, y es el lugar designado para tomar
sus alimentos. Esta area debe ser agradable y limpia de
manera que el empleado se sienta a gusto y pueda disfrutar
plenamente de su periodo de descanso.

3.2.6 Ordeny limpieza

Se propone que hagan grupos de trabajo y que se establezca
las actividades a realizar, para ordenar el producto y la estibacién
adecuada y correcta del producto terminado para su facil
transportacion y despacho al publico, y que no haya riesgo de
tropiezo y el producto resbale y caiga al piso provocando accidentes
a los trabajadores.

Debe de existir una persona encargada de velar por la limpieza
del area, que tenga personal a su cargo para que haga grupos de
10 personas para realizar la limpieza del area de produccion, en
donde barran, limpien las maquinas debidamente apagadas, las

mesas que utilizan para el empaque, sacar los desechos que
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salgan del area, que se efectle la eliminacion sanitaria de basura y
desechos, separarlo el producto que se va a reciclaje, para evitar
la contaminacién con el producto terminado en buen estado y que
este en proceso de descomposicion sacarlo del area de bodega y
llevarlo al lugar de desechos, realizarlo con la debida frecuencia
dependiendo las necesidades de cada una de ellas; se hace
necesario el servicio de fumigacion para evitar plagas, roedores e
insectos, realizarla cada mes ya que son factores de

enfermedades.

Figura 1 Elordeny limpieza evita accidentes
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3.2.7

por

lluminacion
La buena iluminacién previene accidentes ya que mejora la vision y

consiguiente la eficiencia del trabajador. Dentro de las

recomendaciones que se le dan a las areas de produccion, se tiene.

Aprovechar todas las fuentes naturales de iluminacion.

Las luminarias deben ser antiexplosivas.

Todos los conductores eléctricos deben ser instalados dentro de
tuberias y estar identificados.

Los interruptores y las tomas de corriente deben ser a prueba de
explosion.

Reparar las luminarias defectuosas cuando no se este
produciendo y alejando los  productos inflamables cercanos.
Programar actividades de limpieza a instalaciones, ventanas,
domos y laminas transparentes.

Mantener limpias las pantallas reflectoras y los protectores en las
lamparas antiexplosion.

Para un area de 50 metros de fondo por 40 metros de frente se
deben colocar 5 ldmparas, la primera a 5 metros del inicio hacia
el centro y luego a cada 10 metros entre una y otra hasta cubrir el
perimetro de los 50mts. de fondo, y 3 ldmparas a cada 10mts. de
distancia para cubrir los 40mts. de frente.

Periédicamente se debe revisar y corregir de ser necesario, las

condiciones de iluminacion.
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3.2.7.1 Ventajas al mejorar la iluminacion
Crear un ambiente bien iluminado beneficia a los trabajadores,
porque les brinda una sensacion de bienestar que les permite
realizar con entusiasmo sus actividades.
3.2.7.2 Ventajas para el trabajador al mejorar la iluminacién
Lograr una adecuada iluminacion ayuda a conservar la vista de

los trabajadores y mejorar un buen desempefio.

Figura 2  lluminacion

3.2.8 Ventilacién

La adecuada ventilacibn es necesaria para generar la
circulacion del aire, ademas reduce: calor, humedad y mejora las
condiciones generales de trabajo. La ventilacion deficiente acelera la
fatiga en el trabajador e incrementa los riesgos de enfermedades.

Por lo que se recomienda:
= Aprovechar todas las fuentes naturales de ventilacion.
Mantener las puertas y ventanas abiertas creando condiciones

de entrada y salida de aire.

48


http://e1.f144.mail.yahoo.com/ym/ShowLetter/Bodega_02_Producci_n.jpg?viewimg=1&box=Inbox&MsgId=3233_3992879_193_925_274381_0_2645_360841_1673269805&bodyPart=5&filename=Bodega_02_Producci_n.jpg&tnef=&YY=12445&order=down&sort=date&pos=0&view=a&head=b

3.28.1

3.2.8.2

= Utilizar elementos metdlicos de ventilacion.

= Revisar el funcionamiento de los sistemas mecanicos, tanto
exhaustivos como de circulacién de aire; si hay ventiladores
portatiles, los extractores de aire colocar 4 a cada 15mts. de
distancia entre uno y otro, a corregir de inmediato los defectos
de su funcionamiento.

Ventajas para mejorar la ventilacion

Una de las ventajas es crear un buen ambiente donde se respire
bien renovando completamente el aire, cambiando el viciado por uno
purificado, evitando la concentracion de calor que afecte el medio

ambiente donde se desenvuelven los trabajadores.

Ventajas para el trabajador al mejorar la ventilacion

Lograr una buena ventilacion es indispensable sobre todo en las
areas en donde la salud de los trabajadores se ve seriamente
expuesta por el polvo o calor, y evitar malestares, como mareos,
somnolencias e inclusive intoxicacién debido a la contaminacion en

la atmosfera de trabajo.

Figura 3 Temperatura y ventilacion
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3.2.9.1 Prevencion de ruidos

Las personas expuestas al ruido en forma prolongada pueden

sufrir diferentes efectos: alteracidn nerviosa, irritabilidad y fatiga

excesiva que afectan la produccion y la seguridad operacional, asi

mismo se puede sufrir la pérdida permanente de este sentido, por lo

que se recomienda tomar ciertas medidas de prevencion individual

como: utilizar el equipo de proteccibn necesarias (orejeras o

tapones).

Tabla 1

Dispositivos de proteccion al oido que se recomiendan

Dispositivos

Descripcién

Tapones Pueden estar hechos de plastico, caucho y algodon parafinado,
son efectivos y disminuyen el sonido entre 8 a 25 decibeles. Se

auditivos recomienda su uso en el area de las maquinas de proceso de
molienda.

Orejeras Cubren totalmente el oido y estan por una especie de ventosas

generalmente de plastico, rellenas de un material absorbente
del ruido y unidas entre si a través de una banda de plastico o
metélica regulable. El buen funcionamiento del equipo depende
del hermetismo en su colocacion. Su indice de atenuacion se
encuentra entre 40 y 25 decibeles. Se recomienda su uso en
las areas productivas.

Fuente: Carrazo Lopez de Pérez, Maria Teresa; Actualizacion de los Métodos de Trabajo y Propuesta del Programa
de Seguridad e Higiene en la Industria de Prefabricados Codeinsa. 2003

Figura 4 Proteccion de ruidos

¥
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3.3 Aspectos de seguridad
3.3.1 Normas y reglamentos internos
Es un conjunto de reglas importantes que sirven como guia para un
desempeiio eficiente y la disminucibn de condiciones y actos
inseguros. Se recomienda a la gerencia general que elabore un
manual de reglas generales de higiene y seguridad, las cuales sean
obligatorias en cualquier lugar y actividad que se realice dentro de las
empresas. A continuacion se incluyen las reglas generales que se
deben ajustar a las disposiciones de cada empresa.
= Todo trabajador de reciente ingreso, transferido o promovido
debe ser instruido en las presentes reglas y en las que son
especificas al puesto de trabajo a desempeniar.
= Cualquier tipo de lesion debe ser atendida inmediatamente y
asi mismo reportarla al encargado inmediato.
= Esta prohibido todo tipo de juego dentro de la planta.
= Reporte las condiciones inseguras al supervisor de
seguridad.
= No usar anillos, ropa suelta, relojes cadenas o cualquier
prenda que facilite que una maquina en movimiento lo atrape
o arrastre.
= Es prohibido operar maquinaria, equipo y herramienta sin la
debida autorizacion.
= Las méaquinas no deben ser operadas sin las guardas de

proteccion y/o sin los dispositivos de seguridad.
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La falta de orden y limpieza representa en todo momento un
riesgo de lesion para una persona y sus comparieros.

No wusar herramientas defectuosas y no sustituir una
herramienta por otra que no haya sido disefiada para el
trabajo especificado.

Cualquier sustancia inflamable debe ser manejada en los
recipientes para ello. Mantener cerrados éstos cuando no se
esté haciendo uso de su contenido. Limpiar inmediatamente
cualquier derrame de sustancias inflamables y no tirar por los
drenajes estas sustancias.

Conocer la ubicacién de alarmas, extintores, y cualquier otro
tipo de equipo para la atencion de emergencias en el area de
trabajo.

Los lugares donde se localiza los extintores, alarmas y otros
equipos de emergencia deben estar marcados y libres de
cualquier obstaculo que pudiera dificultar su acceso y retrasar
el uso del mismo.

Se prohibe fumar dentro de las instalaciones de la planta 'y en
lugares cerrados.

La reparacion de maquinaria o equipo debe ser hecha

Unicamente por personal autorizado.
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3.3.2 Equipo de proteccion
Proteccién de la cabeza
La proteccién de la cabeza es vital, por lo que se recomienda el uso
de casco. Se recomienda que los cascos cumplan con las siguientes
caracteristicas: resistentes al impacto, impermeabilidad,
incombustibilidad o combustibn muy lenta y tener la parte interna
suspendida.

Figura 5 Proteccion de la Cabeza

Proteccion de la vista y rostro

En latabla 2 se listan los riegos, que se corren por la actividad que
se realiza y los factores a considerar en la proteccion de la vista y cara.
En dicha tabla se recomienda la seleccién de lentes y filtros segun la

operacion realizada.
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Tabla 2

Proteccion de la vistay rostro

Tipo de riesgo

Actividades desarrolladas

Equipo aceptable

Particulas
soélidas
volantes
relativamente
grandes
(céscara del
trigo y otras
particulas o

Trabajo de mantenimiento en el
equipo de  produccion, vy
maquinas en proceso de
produccion.

Anteojos de seguridad con
proteccion lateral de
maxima resistencia,
montura liviana e inoxidable
a la esterilizacion.

Gafas de seguridad
superfuertes con lentes de
gran resistencia al impacto.

fragmentos)

Polvo y | Dispersion de harina en los silos. | Gafas de seguridad con
particulas Particulas lanzadas de la|lentes de mediana
sélidas maquina en el compacto de la |resistencia, que encierran
volantes y | mezcla. completamente a los ojos y
pequefas tengan ventilacion indirecta.

Mondgafas plasticas con
ventilacién indirecta
Anteojos de seguridad con
lentes resistentes al impacto
y proteccion lateral.

Polvo y viento

Medio ambiente de la planta,
Dispersién de harina cuando se
traslada la harina a granel de la
pipa a los silos

Anteojos de seguridad con
lentes resistentes al
impacto.

Luz reflejada
y brillante,
destellos de
soldadura

Labor cercana o adyacente a
guemadores y a operaciones de
soldadura.

Anteojos de seguridad con
lentes —filtro y proteccion
lateral.

Gafas de seguridad con
lentes filtro, anillo de
retencion y  proteccién
opaca.

Fuente: Carrazo Lopez de Pérez, Maria Teresa; Actualizacion de los Métodos de Trabajo y Propuesta del Programa de
Seguridad e Higiene en la Industria de Prefabricados Codeinsa. 2003

Figura 6 Proteccion de Vistay rostro
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Equipo de proteccion al sistema respiratorio

Los dispositivos para la proteccion respiratoria son utilizados para
impedir la inhalacion de contaminantes atmosféricos, la proteccion
debe ser para el polvo que suelta la harina y efectos fisioldgicos
resultantes se recomienda el uso de mascarilla, en instalaciones
abiertas debido a que ésta no genera aire, también debe de
considerarse su uso porque puede ser necesario durante pocos
minutos en actividades especiales o bien por horas como rutina de

uso, en la tabla siguiente se observa el equipo que se recomiendan.

Tabla 3
Equipo de proteccion respiratoria que se recomienda

Equipo de proteccion
Respiratoria Descripcion

Mascarillas Son utilizadas generalmente en instalaciones abiertas no
asi en espacios cerrados en donde el oxigeno puede ser
escaso o contaminado. Estos dispositivos no proveen aire,
Unicamente limpian el aire disponible.

Fuente: Carrazo Lépez de Pérez, Maria Teresa; Actualizacion de los Métodos de Trabajo y Propuesta del Programa de
Seguridad e Higiene en la Industria de Prefabricados Codeinsa. 2003

Figura 7 Proteccion respiratoria
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Prevencion y control de incendios

También se recomienda la prevencion y control de incendios,

organizando una brigadas contra incendios, con el proposito de controlar

el fuego en su inicio o impedir su expansion hasta que el cuerpo de

bomberos se haga presente, es necesario llevar un curso de capacitacion

de seguridad e higiene industrial, formando una brigada la cual debe ser

compuesta por: un jefe, un asistente del jefe y miembros que deben

dividirse las siguientes asignaciones

Avisar del fuego al departamento de bomberos.

Desconectar las fuentes de gas existentes en el lugar del
percance.

Alguien que mantenga el control de los abastecedores de agua.
Una persona que cierre las puertas y ventanas cercanas al
lugar en donde el fuego es localizado.

Operadores de mangueras de agua.

Operadores de extinguidores.

Operadores de montacargas que remuevan y alejen materiales
combustibles

Personas que dirijan la evacuacion de la planta, de ser
necesario.

Alguien que lleve el equipo de proteccion respiratoria a lugares

cercanos al incendio.

A continuacion se detalla la forma como se clasifican los incendios,

para conocer mas a cerca de los incendios, lea la siguiente tabla.
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Tabla 4

Clasificacion de los incendios

Como se Como evitar que Como apagar

clasifican Descripcion comience un incendios

los incendio menores

incendios

Clase A |Combustibles ordinarios o de|Mantenga el area|Use agua
materiales fibrosos, tales como|de trabajo y de|presurizada,
madera, papel tela, goma vy |almacenamiento espuma o]
ciertos plasticos libres de basura. extintores de

Coloque los trapos |quimico seco, de

grasosos en|uso mdultiple. No

contadores utilice dioxido de

cubiertos. carbono 0
extintores comunes
de quimicos secos
y en fuegos de
clase A.

Clase B |Liquidos inflamables o|[No le suministre | Apague todo fuego
combustibles tales como la|combustible a|de liquidos
gasolina, el kerosén pintura, |equipos que se |inflamables, grasas
aditivos y propano encuentren en un|o gases,

espacio confinado. |removiendo el
No le suministre | oxigeno, evitando
combustible alque los vapores
equipo que esté|alcancen la fuente
todavia calientes. de iniciacibn o
Almacene los | impidiendo la
liguidos inflamables | reaccién  quimica
en envases |en cadena. Se
herméticos y a|puede utilizar
prueba de goteo. espuma, diéxido de
Vierta de los | carbono, quimico
tanques Unicamente |seco comun vy
la cantidad que |extintores de uso
necesita multiple de quimico
Almacene los | seco.

liquidos inflamables

lejos de las fuentes

que produzcan

chispas. Utilice

liquidos inflamables

Unicamente en

areas bien

ventiladas.

Clase C |Equipos eléctricos energizados, | Busque cables |Los extintores de
tales como electrodomésticos, | viejos, aislamientos |fuego Alon y de
interruptores, cajas de fusibles y | desgastados y|quimico seco de
herramientas eléctricas. piezas eléctricas | uso multiple

rotas. pueden ser
Reporte  cualquier | utilizados para
condicién peligrosa | combatir esta clase
a su supervisor. de fuegos. No
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Evite el
recalentamiento de
motores

manteniéndolos
limpios y en buen
estado.

Las luces auxiliares
siempre deben
tener algun tipo de
proteccion.

Nunca instale un
fusible de amperaje
mayor al
especificado.
Inspeccione
cualquier

herramienta, equipo
eléctrico que tenga
un olor extrafio.

utilice Extintores de
agua en este tipo
de equipos.

No recargue los
interruptores de
pared.
Clase D |Ciertos metales combustibles|Manéjelos con | Apague todo fuego
como el magnesio, el titanio, el | precaucion. con agentes

potasio y el sodio. Estos metales
arden a temperaturas y exhalan
suficientes oxigeno para
mantener la combustion.

Puede reaccionar violentamente
con el agua y otros quimicos, y

extintores de polvo
seco, especialmente
disefiados para estos
materiales. En la
mayoria de los casos.
Estos absorben el
calor del material

deben ser manejados con enfriandolo por

precaucion. debajo de su
temperatura de
ignicion.

Fuente: Carrazo Lopez de Pérez, Maria Teresa, Actualizacion de los Métodos de trabajo y propuesta de Programas de
Seguridad e Higiene en la Industria de Prefabricados Codeinas. 2003

El extintor portatil debera estar ubicado en la entrada principal de la
bodega a una distancia de 1.50 metros de la puerta principal de entrada,
pegado a la pared.

Como utilizar un extintor portatil.
= Hale el pasador
= Apunte la boquilla del exterior hacia la base de las llamas.
= Apriete el gatillo

mientras mantiene el extintor en posicion

vertical.
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3.3.3

3.34

* Mueva la boquilla de lado a lado, cubriendo el area de fuego
con el agente extintor.
Distribucion de los extintores
= Deben estar accesibles a las fuentes potenciales de fuego.
= La ubicacion del extintor debe ser sefializada.
= El acceso a los extintores deben mantenerse libre de materiales
almacenados o0 equipos.
= Los extintores no deben interferir con el flujo normal de
transporte u operaciones de la empresa.
»= Todos los extintores deben tener una tarjeta o placa indicando
las inspecciones mensuales.
Induccidn y entrenamiento
Es importante que las empresas proporcionen la debida induccion
a todo el personal y entrenamiento necesario para el manejo de
maquinaria, a todos los empleados ya sea de primer ingreso o las
personas que ya laboran dentro de la misma, para que se realice de la
mejor manera las tareas asignadas, debe haber una persona
profesional que se encargue de la induccién a los trabajadores para
efectuar todas las actividades.
Sefalizacion
Se propone enfatizar mas detalladamente la sefializacion ya que es

muy importante en el &rea de produccién.
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Se propone que en la entrada se coloquen flechas y colores de
sefalizacion de evacuacion en el area de produccién en caso de
emergencias.

Se hace necesario colocar los colores para identificar las
diferentes areas de alto riesgo, y de menor riesgo para que los
trabajadores identifiguen el peligro y puedan tomar las debidas
precauciones. Como se muestra en la siguiente tabla. Y ver anexo 1.

Tabla 5

Identificaciéon de colores y graficas para la sefalizacién e
identificar las areas

Color y graficas Descripcion

Amarillo  -triangulos | Pintar las areas de peligro general donde se
y bandas |necesite, y combinar con negro para los lugares
donde representan mas peligro.

Naranja Triangulo y|Indica el peligro por fuego y calor, o temperatura
bandas elevada, estas representan la posibilidad de peligro
colocarlos en lugares estratégicos.

Verde - Rectangulo | Indica los puestos de socorro, y primeros auxilios,
utilizarlos en zonas de seguridad.

Blanco y Negro Identifica los caminos de circulacion la cual se debe
Lineas pintar en el piso en donde se observa los avisos en
los caminos dentro de las bodegas.

Azul Indica los lugares en donde hay que poner atencion
de aviso.

Rojo Circulos Indica el material contra incendios, se recomienda
indicativos de [ hintar |as 4reas en donde van a colocar los
prescripeion extinguidores y mangueras, para que los

trabajadores las identifiguen con rapidez, en caso de

accidentes.

Fuente: Carrazo Lépez de Pérez, Maria Teresa; Actualizacion de los Métodos de Trabajo y Propuesta del Programa de
Seguridad e Higiene en la Industria de Prefabricados Codeinsa. 2003

3.3.5 Técnicas de operacion de maquinaria.

Es importante que la empresa coloque guardas de proteccion en
la maquinaria, colocar avisos de peligro cerca de las maquinas, dar

las instrucciones a sus empleados en lo referente a la operaciéon de
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maquinaria, debido a que estan en constante contacto con las mismas,
por lo que se recomienda el uso de instructivos para el adecuado uso o
manejo de la maquinaria.
Practicas de seguridad que se deben respetar en el manejo de
maquinaria.
= No asignar personal en el manejo de maquinaria hasta que no
haya sido debidamente instruido sobre el uso, cuidado y
dispositivos de seguridad.
= Impedir al personal que eliminen las guardas y equipo de
proteccion. Si lo desean eliminar, investigar las razones y
modificarlos si es preciso.
= Al detener un equipo y desactivar los dispositivos de
seguridad para realizar trabajos de mantenimiento, no permitir
su operacion hasta no verificar la reinstalacion y
funcionamiento de los elementos de seguridad.
» Solicitar reportes e inspecciones periédicas del equipo y
dispositivos de seguridad.
3.3.5.1 Manejo
Caracteristicas técnicas que deben cumplir los métodos de
proteccion en las empresas en el manejo de maquinaria.
= Disefarse y construirse guardas de maquinaria de manera
que proteja del peligro al operario y cualquier persona que

circule en las areas de produccion.
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3.3.5.2

= El método de proteccion como resguardos, barreras de
seguridad, elementos automaticos de desconexion, €stos no
debe interferir con las actividades normales de produccion y
operacion.
= No debe impedir las actividades de mantenimiento y
lubricacion.
= No debe interferir con el flujo normal de manejo de
materiales.
= No debe crear riesgos en los alrededores.
Controles
Los procedimientos de seguridad que se pueden aplicar en las
empresas medianas son: el control de riesgos industriales e
inspeccioén de la planta.
Control de riesgos industriales puede aplicarse en tres fases: en su
punto de origen o punto de generacion durante su dispersion hacia el
operador y proporcionando proteccién personal al trabajador, los

cuales se definen en la, tabla 6
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Tabla 6

Medidas de control de riesgos industriales de accidentes

Fases

Medidas

De control en el origen

Como no se pueden sustituir los materiales, se recomienda:

- Que el equipo industrial y los sistemas de control sean los
apropiados.

- Cambiar condiciones de operacion del manejo manual de
producto terminado.

- Nunca olvidar el mantenimiento y limpieza de la planta.

De prevencion

dispersion

de

Las que se pueden aplicar son:

- Encerramiento de origenes de dispersion, en los silos de harina
de trigo.

- Humedecimiento en el paso de vehiculos.

- Mantenimiento del equipo de control

De proteccion personal

Estas estan dirigidas practicamente al individuo mismo,
considerando los riesgos, condiciones de operacion, materiales
utilizados y maquinaria de la planta.

Fuente: Carrazo Lopez de Pérez, Maria Teresa; Actualizacion de los Métodos de Trabajo y Propuesta del Programa de
Seguridad e Higiene en la Industria de Prefabricados Codeinsa, 2003

3.3.6 Técnicas de operacion manual

El transporte manual de materiales implica tres operaciones

béasicas:

Levantar, transportar, y bajar objetos. Las recomendaciones que se

debe tomar en cuenta durante el manejo manual de materiales

dentro de la planta son:

= Levantar objetos en forma correcta haciendo la fuerza con

las piernas y no con la espalda, se recomienda el uso de un

cinturén apropiado para la espalda.

= El transporte de objetos pesados debe hacerse con varias

personas.

= El transporte de objetos alargados como escaleras y tubos

debe hacerse con la parte delantera levantada.
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= Transportar la carga distribuida en ambos brazos, para
mantener el balance del cuerpo.
= Siempre que sea posible los objetos demasiados pesados
deben transportarse mecanicamente.
= Preparar los métodos necesarios que eliminen las
situaciones peligrosas.
3.3.6.1 Empaque
Con respecto al empaque los trabajadores deben cuidado con
lo siguiente:
= Tener cuidado que no se deteriore el empaque.
» Revisar el empaque antes de usarlo en las maquinas
empacadoras.
= Tener el cuidado para que no se trabe y rompa el
empague dentro de la maquina empacadora.
= Velar por que el peso del producto sea exacto.
3.4 Fases para su implementacion
3.4.1 Capacitar al trabajador sobre la higiene y seguridad industrial
El éxito del programa de seguridad e higiene industrial depende
de la actitud de sus empleados y sus conocimientos para evitar los
actos inseguros, por lo que se necesita dar orientacion en lo que
respecta a la higiene y seguridad industrial a todos lo trabajadores.
La orientacion debe incluir.
= Areas de riesgo

= Equipo de proteccion personal
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= Manejo de materiales

= Ultilizacidon de quipo contra incendios.

» Reglamento de seguridad

» Retroalimentaciéon del programa.

3.4.2 Contar con medios de publicacion e informacion sobre higiene y
seguridad industrial.

Se determind que habia algunos tipos de informacion para los
trabajadores en cuanto a las normas de higiene y seguridad, no
existen carteles, boletines, o algun tipo de informacién escrita que los
oriente a acatar dichas normas, por lo que se recomienda el uso de
pizarras, folletos o instructivos, colocando una pizarra de informacion
en las areas de mayor afluencia de empleados dentro de la empresa.

3.4.3 Motivar al personal para el cumplimiento de las normas de
higiene y seguridad industrial.

Una persona esta motivada cuando: desea algo y hace algo
para obtenerlo, pero la mayoria de las personas prefiere trabajar
inseguramente y no cambiar sus costumbres, por lo que es
necesario usar una estrategia basada en los siguientes principios:

= Desarrollar los cimientos para la cooperacién (ocurre cuando

un trabajador, labora con seguridad no porque este
convencido de hacerlo, sino porque desea cooperar con su
supervisor o empresa).

= Proveer incentivos por trabajar con seguridad: halagar el

trabajo seguro, demostrar y expresar aprecio y
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reconocimiento por las metas alcanzadas (dias sin
accidentes), felicitar por escrito a los trabajadores con
historial libre de accidentes, cooperacion en asuntos de
seguridad o similares, enfatizar que quién mas gana con el
trabajo seguro es el propio trabajador demostrar que con el
equipo de proteccion las operaciones pueden ser mas
sencillas y comodas, hacer participes a todos los trabajadores
en los procedimientos de seguridad.

Corregir al trabajar sin seguridad.

Convencer dando el ejemplo.

3.5 Control de laimplementacion

Para realizar la implementacion de un programa de higiene y

seguridad industrial, debera realizarse capacitaciones cada bimestre,

controles de implementacién del programa revisarlas mensualmente,

como medio de cumplimiento aplicar las sanciones necesarias para

hacer conciencia a los trabajadores y que acaten las érdenes que se le

estan dando, elegir un comité por designacion que lleve los controles

de higiene y seguridad para evaluar si se cumplen las normas vy

reglamentos del programa.

3.5.1 Comité de higiene y seguridad industrial

Un programa de higiene y seguridad es efectivo cuando:

a.- Tiene direccion y la accion tanto administrativa como ejecutiva.

b.-

Incluye seguridad en todas las fases: planificacion, compras,

supervision y operacion.
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c- Asegura la participacion activa de todo el personal, para evitar

los accidentes.

En las empresas medianas de harina panificable se recomienda que

se forme un comité el cual deba cumplir con las normas que a

continuacion se detallan:

» La cantidad de miembros puede variar, pero siempre debe incluir
las siguientes personas: gerente general, gerente de produccion
gerente de operaciones, supervisores de produccion (3
personas), un representante de maquinas (3 personas) y un
representante de cada taller (5 personas).

* El ndmero minimo de miembros en el comité de seguridad debe
ser de 14 empleados, los que deben rotarse cada 4 6 6 meses.

= La principal funcion del comité de seguridad es asistir al gerente
de planta en la implantacién de politicas de seguridad, asesorarlo
en la direccién del programa colocando estandares de desarrollo
y evaluar la efectividad del mismo. Para lograr cumplir con los
objetivos mencionados, se sugiere que el comité desarrolle las
siguientes actividades.

a- Establecer lineas de comunicacién y métodos que promuevan
la seguridad.

b- Revisar los casos en los cuales el accidente tenga
consecuencias serias.

c.- Revisar los casos cuando los incidentes sean o pudieran ser

causa de peérdidas o dafios significativos para la empresa.
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d.- Revisar los reportes de inspeccion de la planta y verificar sus
correcciones.
e.- Revisar resumenes y estadisticas de los accidentes.
f.- Revisar los reportes de los inspectores de seguros e
inspectores oficiales del gobierno.
Sanciones
Al personal de las empresas que no cumplan con el reglamento
descrito anteriormente se sancionara de la siguiente manera:
= La primera vez que la persona sea vista faltando al reglamento,
se le llamara la atencion verbalmente.
» Lasegunda vez se le asignara como falta leve.
= Al acumular 3 faltas leves se castigara con un dia de trabajo o
bien con algun trabajo especial del comité de seguridad e higiene.
= Si la persona sigue faltando al reglamento, se considerara su
despido.
Supervision e inspeccion de la aplicacion de programa de higiene y
seguridad industrial.
¢Por qué hacer inspecciones?  Porque es necesario detectar
condiciones especificas que hayan causado o puedan causar
accidentes y enfermedades, reportdndolas y siguiendo medidas
correctivas para su eliminacion.
¢Quién debe hacer las inspecciones? El jefe de departamento de

produccion deberd hacer las inspecciones, cuyos integrantes tengan
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la suficiente experiencia del area de trabajo a inspeccionar. Los tipos

de inspecciones sugeridas son:

Inspecciones por parte de los supervisores, por lo menos una vez
al mes.

Inspecciones de la gerencia: evaluan la efectividad de las
inspecciones de los supervisores, esta debe realizarse
trimestralmente.

Inspeccidon de los comités: se utilizan para detectar riesgos que
hayan sido pasados por alto en otras inspecciones. Se sugiere
un intervalo de tiempo de 2 a 3 meses entre cada inspeccion.
Inspecciones de mantenimiento: estas deben ser periddicas para
asegurar el correcto funcionamiento de los equipos, los
resultados deben ser reportados por escrito a los supervisores de

areay la gerencia.
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ORGANIGRAMA DEL COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD

Gerente de Planta
Presidente del Comité de

Jefe de Cadena de
Jefe de Bodega Supervisor de Suministros
Secretario del Comité Produccién Supervisor del Comité
de Higiene y Asistente del Comité de de Higiene y Seguridad
Seauridad hiaiene v Seauridad
Operarios de Encargado de Encargado de
Empaque Bodega Materia Prima
5 Personas a su Producto Terminado Proceso de
Cargo 3 Personas a Cargo Mezcla
Encaraado 01
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3.6 Recursos necesarios
3.6.1 Humanos
Para llevar a cabo este programa es necesario el involucramiento
de la gerencia, los mandos medios y el personal operativo de las
empresas medianas de harina panificable.
3.6.2 Financieros
De acuerdo al diagndéstico se establece que uno de los aspectos
fundamentales para la aplicacion de un programa de higiene y
seguridad industrial, dentro del las empresas medianas de harina
panificable es la obtencion de recursos financieros necesarios para
poder invertir en los mismos, por lo que se propone el siguiente
presupuesto anual para que se tome en consideracion.
Proponiéndose que del total de ingresos de Q.3,000,000.00 de las
ventas anuales, que se emplee un 1% que representa Q.30,000.00

del total de los ingresos.
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PRESUPUESTO DE UN PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD

TOTAL
DESCRIPCION UNIDAD | PRECIO INVERSION
Compra de equipo de proteccion de trabajo Q15,000.00
Pantalén unidad Q.50.00
Camisa unidad Q.25.00
Mascarilla unidad Q. 5.00
Guantes unidad Q. 3.50
Casco unidad Q.85.00
Tapones unidad Q. 7.50
Redecilla unidad Q.10.00
Adquisicion de materiales para la sefializacion | unidad Q.2,000.00
Carteles unidad Q. 5.00
Galones de pintura diversos colores unidad Q.80.00
Una pizarra unidad Q.25.00
Afiches unidad Q.15.00
Folleto sobre higiene y seguridad unidad Q.20.00
Cambios fisicos en el area de trabajo unidad Q.5,000.00
Extractores de aire y cambios de iluminacion unidad
Clinica y equipo para primeros auxilios unidad Q.3,000.00
Camilla unidad Q.900.00
Vitrina unidad Q.300.00
Sabana unidad Q. 50.00
Aparato para medir la presion arterial unidad Q.450.00
Estetoscopio unidad Q.300.00
Medicina necesaria para primeros auxilios unidad | Q1,000.00
Capacitacion y entrenamiento (Seminaristas) Q1,000.00
Entrenamiento y material de divulgacion,
material de apoyo, manuales de operacién Q.5,000.00
TOTAL Q30,000.00
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3.6.3 Fisicos
Los recursos fisicos que necesitan para la implementacion del
programa de Higiene y Seguridad Industrial son las instalaciones de
las empresas de harina panificable, (bodegas, area de carga y
descarga, parqueo), asi como toda la maquinaria ( transportadores
de trigo, silos, montacargas, bandas transportadoras de harina,
empacadoras), y equipo de trabajo (espatulas, herramientas
necesarias para la mecanica, brochas, tijeras, cuchillas), de los

trabajadores.
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1.

CONCLUSIONES

Se determind que las empresas medianas de harina panificable actualmente
llevan programas de higiene y seguridad empiricamente, sin embargo los
resultados obtenidos muestran que no todos los aspectos de dichos
programas estan recibiendo la misma atencion debido a la poca inversion en
los mismos.

La ausencia de programas definidos de higiene y seguridad industrial, se
debe a la falta de un presupuesto adecuado que ayude a las empresas
medianas de harina panificable a encargarse de velar por la higiene y
seguridad industrial, y determinar adecuadamente en que areas se necesita
mayor inversién y capacitacion.

Se concluye que existe deficiente comunicacion escrita, visual, verbal e
ilustrativa sobre higiene y seguridad industrial en todas las areas de trabajo de
acuerdo a comentarios y observaciones realizados en la encuesta, lo que
repercute en la falta de conocimiento de los empleados en lo referente a
prevenir riesgos de accidentes.

Ademas de no existir una norma especifica para la aplicacion de higiene y
seguridad industrial, se concluy6 que no hay un medio escrito que especifique
las normas y reglamentos sobre higiene y seguridad, se carece de personal
capacitado en el area produccién, no hay una persona especifica que disefie
una norma y controle para su aplicacion, esto se considera una limitante en la

prevencion de accidentes e higiene en el ambiente laboral.
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1.

RECOMENDACIONES

Que las empresas medianas de harina panificable inviertan mas recursos en
los programas de higiene y seguridad industrial, para que aumente la
productividad, la eficiencia y puedan de esta manera minimizarse los riegos
de accidentes en el trabajo (como maquinas en funcionamiento, evitar
resbalones).

Crear programas detallados de higiene y seguridad industrial e
implementarlos en las empresas medianas de harina panificable, a travées del
manejo eficiente y detallado de un presupuesto, evitando asi que las mismas
tengan pérdidas, atrasos en la produccién y su personal operativo este en
Optimas condiciones fisicas.

Se recomienda la aplicacion de un programa de capacitacion constante y
definido que se utilice en todos los niveles administrativos de las empresas
medianas de harina panificable, para mejorar la comunicacién con los
empleados, respecto a las necesidades de higiene y seguridad industrial
dentro de las mismas.

La creacién de un comité de higiene y seguridad, que sera el ente encargado
de la formulacién de los instrumentos y normas de higiene y seguridad
industrial en las empresas medianas de harina panificable, para verificar,
controlar y proponer los cambios pertinentes para el mejoramiento constante

de los mismos instrumentos y normas.
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5. Se recomienda contratar los servicios de un profesional capacitado que disefie
un programa de Higiene y Seguridad Industrial, el cual capacite al personal
por medio de charlas sobre aseo personal, mantener limpias las areas de
trabajo, dar mantenimiento a las maquinas que se utilizan que no estén en
funcionamiento, hacer uso adecuado del equipo de proteccidn y que esto
conlleve a un constante control y revision para evaluar y supervisar el

mejoramiento de las funciones del personal.
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REPORTE DE ACCIDENTES

I. INFORMACION PERSONAL

. Apellidos y nombre del trabajador

. Edad afios 3. Puesto que ocupa

. Departamento al que pertenece

. Tiempo de laborar en la empresa

. Fecha del accidente 7. Hora

OO hADNE

. Descripcién de la condicion del trabajador

ll. INFORMACION DEL ACCIDENTE

1. Hubo necesidad de parar las actividades Si— no|:I

1.1 Hora del paro 1.2 Hora de reinicio
2. Lugar exacto donde ocurrio el accidente

3. Actividad que realizaba el trabajador

4. Descripcion del accidente
4.1 Antecedentes

4.2 Posicion del trabajador en relacion con su alrededor

4.3 COmo estaba realizando la actividad

4.4 Qué inicio el accidente

4.5 Qué tipo de accidente fue el ocurrido

4.6 Consecuencia del accidente

4.7 Otra informacion importante

lIl. ANALISIS DE LAS CAUSAS DEL ACCIDENTE

1. ¢Qué hizo el trabajador que contribuy6 directamente al accidente?

2. Indique detalles del origen del accidente
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UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE CIENCIA ECOI\JOMICAS
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

BOLETA DE INVESTIGACION 1

A continuacion encontrara una serie de preguntas las cuales serviran para la

elaboracion de

la Tesis titulada “HIGIENE Y SEGURIAD EN MEDIANAS

EMPRESAS DE HARINA PANIFICABLE “, por lo que atentamente se le ruega
brindar la informacion que se solicita.
Los datos proporcionados y los nombres de las empresas tienen caracter

CONFIDENCIAL.

Instrucciones

GRACIAS POR SU COLABORACION

Por favor marque con una X la (s) que considere mas adecuada(s)

1. Nombre de la empresa.

2. En qué afio fue fundada.

3. ¢,Cuanto tiempo tiene de laborar en la empresa?

4. ¢, Qué tiempo tienen de laborar los empleados en las medianas

empresas de harina panificable?

5. ¢ Qué normas y reglamentos se aplican actualmente en las medianas
empresas de harina panificable?

6. ¢, Cuales son los elementos que conforman el programa que poseen?
6.1 _ Examen Médico 6.5 __ Registro de enfermedades
6.2 __ Examen Médico anual 6.6 __ Seguro Médico
6.3 __ Entrenamiento 6.7 __ Servicio de fumigacion

6.4

equipo de proteccién
Enfermeria y primeros 6.8 __ Eliminacidon sanitaria de basura y
auxilios desechos
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10.

11.

12.

¢ Existen controles de higiene y seguridad industrial en las medianas

empresas de harina panificable?

Si__ No___ Porqué

¢, Con qué frecuencia hay capacitacion sobre higiene y seguridad
industrial en las medianas empresas de harina panificable?

8.1 __ Mensualmente 8.3 __ Semestralmente
8.2 __ Trimestralmente 8.4 __ Anualmente
Si No__ Porque

¢ Existe algun tipo de capacitacion sobre higiene y seguridad industrial
en las medianas empresas de harina panificable?

Si_ No__ Porqué

¢,Cual es el equipo de proteccion con que cuentan las empresas

medianas de harina panificable?

10.1 __ Cascos 10.6 __ Orejeras

10.2 __ Gafas 10.7 __ Gorros

10.3 __ Mascarillas 10.8 _ Guantes

10.4 __ Mascaras de oxigeno 10.9 __ Zapatos especiales
10.5 __ Ropa de trabajo 10.10 __ *otros
*Especifique:

¢ Existe sefalizacion adecuada en las empresas medianas de harina
panificable?

Si No Especifique si hay cuales son

¢ Existen registro de accidentes y enfermedades, en las empresas
medianas de harina panificable?

Si No_
Especifique si existen
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13.

14.

¢La falta de interés por parte de la gerencia y la falta de recursos son las
razones por las que las empresas medianas de harina panificable no
invierten en programas de higiene y seguridad industrial?

Si No

¢ Utilizan medios de informacion y divulgacion, para la higiene y
seguridad industrial?

Si No_ Especifiqgue cuales son
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